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Zarejestruj nowy system Hypertherm

Aby zapewni¢ wygodny dostep do pomocy technicznej i gwarancyjnej, produkt mozna
zarejestrowac w Internecie pod adresem www.hypertherm.com/registration.
Zarejestrowanie produktu umozliwia réwniez otrzymywanie aktualnych informacji o nowych
produktach Hypertherm oraz jednorazowo bezptatnego upominku bedgcego wyrazem
naszej wdziecznosci.
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Wprowadzenie

Urzadzenia firmy Hypertherm oznaczone symbolem CE wyprodukowano
zgodnie z normg EN 60974-10. W celu zapewnienia kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzadzenia nalezy zainstalowac i uzywac zgodnie z
przedstawionymi dalej informacjami.

Wymogi przewidziane przez norme¢ EN 60974-10 moga nie wystarcza¢
do catkowitego wyeliminowania zaktocen wystepujacych, gdy urzadzenia
znajduja sie w bliskim sgsiedztwie zrodet zaktocen lub gdy majg bardzo
duzag czutosce. W takich przypadkach moze by¢ konieczne zastosowanie
innych $rodkéw ograniczajgcych zaktécenia.

Sprzet tnacy zaprojektowano wytacznie do uzytku w srodowisku
przemystowym.

Instalacja i obstuga

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i korzystanie z urzadzenia
plazmowego zgodnie z instrukcjami producenta.

W przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych
odpowiedzialno$¢ za rozwigzanie tego problemu wspolnie z
pracownikami pomocy technicznej zapewnianej przez producenta
spoczywa wytacznie na uzytkowniku. W niektérych sytuacjach dziatanie
zapobiegawcze moze polega¢ wytgcznie na ponownym uziemieniu
obwodu tngcego (patrz Uziemianie elementu obrabianego). W innych
przypadkach moze oznacza¢ koniecznoé¢ zaprojektowania ekranu
elektromagnetycznego zakrywajacego zrodto zasilania i miejsce pracy,
wspotpracujgcego z odpowiednimi filtrami wej$ciowymi. W kazdej
sytuacji zaktécenia elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ do poziomu,
ktory nie powoduje wystepowania dalszych problemow.

Analiza obszaru

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien przeprowadzi¢
analiz¢ sasiadujgcego obszaru pod wzgledem wystepowania
potencjalnych problemow elektromagnetycznych. Nalezy wzigé¢ pod
uwage nastepujace kwestie:

a. inne kable zasilajgce, kable sterujgce, kable sygnatowe i
telefoniczne znajdujgce si¢ powyzej i ponizej sprzgtu tngcego
lub przylegajace do niego

b. nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne
¢. komputery i inne urzadzenia sterujgce

d. elementy istotne z punktu widzenia bezpieczenstwa takie jak
zabezpieczenia sprzetu przemystowego

e. zdrowie 0sob, na przyklad w przypadku korzystania z
rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych

f. urzadzenia uzywane do kalibracji i pomiaréw

9. odpornosc pozostatych urzadzen znajdujacych sie w

$rodowisku roboczym — w celu zapewnienia zgodnosci tych
urzadzen moze by¢ wymagane zastosowanie dodatkowych
srodkéw bezpieczenstwa

h. pora dnia, podczas ktorej s wykonywane czynnosci zwigzane z
cieciem oraz pozostate operacje

Wielko$¢ analizowanego obszaru zalezy od konstrukgji budynku oraz
innych wykonywanych w nim czynnosci. Otaczajgcy obszar moze by¢
wigkszy niz wynikajacy z przyjetych zatozen.

Metody ograniczania emisji

Zasilanie sieciowe

Sprzet tngcy nalezy podtaczy¢ do zasilania sieciowego zgodnie z
zaleceniami producenta. W przypadku wystgpowania zaktocen moze by¢
konieczne zastosowanie dodatkowych srodkow ostroznosci, takich jak
filtrowanie napiecia sieciowego.

Nalezy rozwazy¢ zastosowanie ekranowania (metalowej rurki lub
odpowiednika) kabla zasilania trwale zainstalowanego sprzetu tngcego.
Ekranowanie nalezy zapewni¢ na caftej dlugosci kabla. Ekran nalezy
podtagczy¢ do sieciowego zrédia zasilania urzadzenia do cigcia w taki
sposob, aby zapewni¢ dobry styk elektryczny migdzy kanatem kablowym
a obudowg zrodta zasilania ciecia.

Serwisowanie sprzetu tnacego

Sprzet tnacy nalezy okresowo serwisowa¢ zgodnie z zaleceniami
producenta. Podczas dziatania sprzetu tnagcego wszystkie drzwiczki
dostepowe i serwisowe powinny by¢ zamknigte i prawidtowo
zabezpieczone. Sprzetu tngcego nie wolno w zaden sposob
modernizowac. Nie dotyczy to modyfikacji wykonywanych zgodnie z
pisemnymi instrukcjami przedstawionymi przez producenta. Na przyktad
nalezy zgodnie z zaleceniami producenta serwisowaé i regulowac
przerwy iskrowe zaptonu tuku oraz urzgdzenia stabilizujgce.

Kable tnace

Kable tngce powinny by¢ mozliwie najkrotsze oraz poprowadzone
wspolnie na podtodze lub w jej poblizu.

Spajanie ekwipotencjalne

Nalezy rozwazy¢ spojenie wszystkich metalowych komponentow
instalacji tnacej oraz komponentow, ktére do niej przylegaja.

Jednak przytgczenie metalowych komponentéw do elementu
obrabianego zwigksza ryzyko porazenia operatora pragdem, gdy ten
jednoczesnie dotknie metalowego komponentu i elektrody (dyszy
glowicy laserowe;).

Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich spojonych
komponentow metalowych.

bezpieczenstwo i zgodnos¢
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Uziemianie elementu obrabianego

W sytuacjach, gdy element obrabiany nie jest uziemiony w celu
zapewnienia bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na swoj
rozmiar i umiejscowienie (np. kadtub okretu lub stalowa konstrukcja
budynku), przytaczenie elementu obrabianego do masy moze w
niektérych przypadkach ograniczy¢ emisje. Nalezy zachowa¢ ostroznose,
aby zapobiec sytuacji, w ktorej uziemienie elementu obrabianego
zwigksza ryzyko wystepowania obrazen u osob lub uszkodzen sprzetu
elektrycznego. Tam, gdzie to wymagane, przytaczenie elementu
obrabianego do masy nalezy wykona¢ w sposob bezposredni. W
krajach, w ktorych jest to zabronione, przytaczenie mozna zapewnic¢
przez zastosowanie odpowiednich reaktancji pojemnosciowych
dobranych zgodnie z przepisami krajowymi.

Uwaga: Ze wzgledow bezpieczeristwa obwdd tngcy mozna uziemic¢ lub
nie. Zmiana projektu uziemienia moze by¢ autoryzowana wytacznie przez
osobeg, ktérej wiedza jest wystarczajgca do oceny, czy taka modyfikacja
nie stwarza wigkszego ryzyka odniesienia obrazen (na przyktad przez
zapewnienie obwodu zwrotnego pradu cigcia rownolegtego, co moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia obwodoéw tnacych innych urzadzen).
Dalsze wytyczne podano w normie IEC 60974-9, Urzadzenie do
spawania tukowego, rozdziat 9: Instalacja i uzytkowanie.

Ekranowanie i ostanianie

Problemy dotyczgce zakiécen mozna ograniczy¢ przez selektywne
ekranowanie i ostanianie kabli oraz urzadzen wystgpujacych w
sagsiadujgcym obszarze. W niektorych zastosowaniach mozna rozwazy¢
ekranowanie catej instalacji do cigcia plazmowego.

SC-2
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GWARANCIJA

Uwaga

W przypadku wymiany podzespotow systemu Hypertherm producent
zaleca korzystac¢ z oryginalnych czesci firmy Hypertherm. Wszelkie
uszkodzenia lub obrazenia wynikajace z zastosowania podzespotéw
innych niz oryginalne czesci firmy Hypertherm nie podlegajg warunkom
gwarancji udzielanej przez firme¢ Hypertherm i beda traktowane jako
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania produktu firmy Hypertherm.

Operator ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢ za bezpieczne uzytkowanie
Produktu. Firma Hypertherm nie moze ani nie udziela zadnych zapewnien
badz gwarancji dotyczacych bezpiecznego korzystania z produktu

w $rodowisku uzytkownika.

Informacje ogolne

Firma Hypertherm Inc. gwarantuje, ze jej Produkty sa wolne od wad
materiatlowych i produkcyjnych przez czas okreslony ponizszymi
warunkami: jesli firma Hypertherm zostanie powiadomiona o wadzie:

(i) dotyczacej zasilacza plazmy w okresie dwoch (2) lat od daty
odebrania produktu, z wyjatkiem zasilaczy marki Powermax, w przypadku
ktorych okres ten wynosi trzy (3) lata od daty odebrania produktu,

(ii) dotyczacej palnika i przewodéw w okresie jednego (1) roku od

daty odebrania produktu, z wyjatkiem krétkiego palnika HPRXD

ze zintegrowanym przewodem, w ktérego przypadku okres wynosi
szes¢ (6) miesigcy od daty odebrania produktu, dotyczace] zespotow
podnosnika palnika w okresie jednego (1) roku od daty odebrania
produktu, dotyczacej produktow Automation w ciggu jednego (1)

roku od daty odebrania produktu, z wyjatkiem systeméw EDGE Pro
CNC, EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC i ArcGlide THC, dla
ktorych okres ten wynosi dwa (2) lata od daty odebrania produktu, oraz
(iii) dotyczacej komponentéw lasera $wiattowodowego Hylntensity w
okresie dwoch (2) lat od daty odebrania produktu, z wyjatkiem gtowic
lasera i przewodow dostarczania wigzki, dla ktorych okres ten wynosi
jeden (1) rok od daty odebrania produktu.

Niniejsza gwarancja nie dotyczy pozostatych zasilaczy marki Powermax,
ktore sg uzywane z przetwornicami fazowymi. Dodatkowo firma
Hypertherm nie udziela gwarancji na systemy uszkodzone w wyniku
dostarczenia napigcia zasilajgcego o nieodpowiednich parametrach,
wynikajacych z zastosowania przetwornic fazowych badz z jakosci
wejsciowego napiecia sieciowego. Niniejsza gwarancja nie obejmuje
Produktu, ktéry zostat nieprawidtowo zainstalowany, zmodyfikowany
lub zniszczony w inny sposob.

Firma Hypertherm zapewnia naprawe, wymiang i regulacje Produktu
jako jedyny i wytaczny $rodek zapobiegawczy, tylko jesli niniejsza
gwarancja jest prawidiowo przestrzegana i stosowana. Firma
Hypertherm zobowigzuje sie do bezptatnej naprawy, wymiany lub
regulacji wszystkich wadliwych Produktow objetych warunkami
niniejszej gwarancji, ktore po uprzedniej autoryzacji (ktora nie zostanie
nieudzielona bez uzasadnionego powodu) i prawidtowym zapakowaniu
zostang zwrocone do siedziby firmy Hypertherm (Hanover, New
Hampshire) lub do autoryzowanego punktu serwisowego firmy
Hypertherm po optaceniu przez uzytkownika wszystkich kosztow
zwigzanych z ubezpieczeniem i dostawa. Firma Hypertherm nie

odpowiada za zadne naprawy, wymiany i regulacje Produktu objete
warunkami niniejszej gwarancji, z wyjatkiem wykonywanych w mys|
niniejszego paragrafu i po udzieleniu wyraznej pisemnej zgody przez
Hypertherm.

Przedstawiona tutaj gwarancja jest typu wylgcznego i pozostaje

w zgodzie z wszelkimi innymi gwarancjami (wyrazonymi bezposrednio,
domniemanymi, ustawowymi) lub wynikajgcymi z nich nastepstwami
dotyczacymi Produktu oraz ze wszystkimi innymi dorozumianymi
gwarancjami i postanowieniami dotyczacymi jakosci, przydatno$ci
handlowej lub przydatnosci do okreslonego celu badz zwigzanymi

z nienaruszeniem praw innych osob. Powyzsze stwierdzenie stanowi
jedyny i wytaczny $rodek zapobiegawczy dotyczacy jakiegokolwiek
naruszenia warunkow gwarancji przez firme Hypertherm.

Dystrybutorzy i sprzedawcy OEM moga oferowaé inne lub dodatkowe
gwarancje, ale nie sg oni upowaznieni do udzielania zadnej dodatkowej
ochrony gwarancyjnej ani do sktadania jakichkolwiek zapewnien, ze taka
ochrona jest udzielana zgodnie z warunkami gwarancji udzielanej przez
firme Hypertherm.

Zabezpieczenie patentowe

Z wyjatkiem przypadkow produktow niewyprodukowanych przez

firme Hypertherm lub wyprodukowanych przez osobe spoza firmy
Hypertherm w sposob niezgodny ze specyfikacjami firmy Hypertherm,
a takze w przypadku konstrukcji, proceséw, rozwigzan i kombinaciji
niezaprojektowanych lub rzekomo zaprojektowanych przez firme
Hypertherm, firma Hypertherm ma prawo na swoj wtasny koszt broni¢
lub wspiera¢ uzytkownika w kazdej rozprawie lub postepowaniu
wytoczonemu przeciwko niemu w zwigzku z naruszaniem jakichkolwiek
patentéw podmiotow trzecich przez produkt firmy Hypertherm uzywany
samodzielnie lub w potgczeniu z innym produktem niedostarczonym
przez firme Hypertherm. W przypadku zaobserwowania jakichkolwiek
dziatan lub grozb dziatan potgczonych z rzekomym naruszeniem

(w kazdym przypadku nie pozniej niz czternascie (14) dni po uzyskaniu
wiedzy o takim dziafaniu lub grozbie dziatania) nalezy powiadomi¢
firme Hypertherm. Firma Hypertherm jest zobowigzana do obrony
uzytkownika przed roszczeniami, prowadzonej pod wyfgczng kontrolg
firmy Hypertherm oraz we wspotpracy z podmiotem zagrozonym
postepowaniem odszkodowawczym.

Ograniczenie odpowiedzialnosci

W zadnej sytuacji firma Hypertherm nie odpowiada przed
jakakolwiek osoba lub jakimkolwiek podmiotem za szkody
przypadkowe, wynikowe, bezposrednie, posrednie ani moralne
(z uwzglednieniem m.in. utraty zysku) niezaleznie od tego,

czy taka odpowiedzialnos¢ wynika z naruszenia warunkéw
umowy, prawa o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa

o czynie niedozwolonym, naruszenia warunkéw gwarancji,
niedochowaniu okreslonego celu lub innego, nawet jesli
powiadomiono o mozliwosci wystepowania takich szkéd.

bezpieczenstwo i zgodnos¢
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Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy dotyczace instalacji wodociggowych

i elektrycznych maja pierwszenstwo przed wszelkimi instrukcjami
znajdujacymi sie w niniejszym podreczniku. W zadnym przypadku firma
Hypertherm nie jest odpowiedzialna za obrazenia 0oséb ani uszkodzenia
wiasnosci spowodowane naruszeniem wytycznych lub wykonywaniem
czynnosci roboczych w nieodpowiedni sposob.

Zastrzezenie odpowiedzialnosci

W zadnym przypadku jakakolwiek odpowiedzialnos¢ firmy
Hypertherm za jakiekolwiek roszczenia lub postepowania
prawne (sadowe, arbitrazowe, nadzorcze lub innego

typu) wynikajace lub zwigzane z uzytkowaniem Produktu,
niezaleznie czy wynikaja ona z naruszenia warunkéw

umowy, prawa o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa

o czynie niedozwolonym, naruszenia warunkéw gwarancji,
niedochowaniu okreslonego celu lub innego, nie przekroczy
tacznie kwoty zaptaconej za Produkt, ktory stanowi podstawe
takiego roszczenia.

Ubezpieczenie

W kazdej sytuaciji uzytkownik powinien mie¢ zapewnione odpowiednie
ubezpieczenie, ktdrego typ i zakres ochrony wystarcza do skutecznej
obrony i nienarazania firmy Hypertherm na szkody wynikajace

z jakichkolwiek zdarzen zwigzanych z uzytkowaniem produktéw.

Przeniesienie praw

Wszelkie prawa wynikajace z tresci niniejszej gwarancji mozna
przenies¢ wytacznie w potgczeniu ze sprzedazg wszystkich lub prawie
wszystkich posiadanych érodkow trwatych lub kapitatu akcyjnego na
nastepce, ktory akceptuje wszystkie warunki i postanowienia niniejszej
Gwarancji. Warunkiem akceptacji przeniesienia praw przez firme
Hypertherm jest pisemne poinformowanie jej przez uzytkownika o tym
fakcie w terminie trzydziestu (30) dni przed nastapieniem przeniesienia.
W przypadku niedotrzymania terminu powiadomienia firmy Hypertherm
i nastgpujacego pozniej zadania akceptaciji, niniejsza Gwarancja ulega
anulowaniu i uniewaznieniu, a uzytkownik traci jakiekolwiek prawo
korzystania z gwarancji firmy Hypertherm.

SC-4
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BEZPIECZENSTWO

ODCZYTYWANIE
INFORMACIJI DOTYCZACYCH
BEZPIECZENSTWA

Symbole pokazane w tym rozdziale sg uzywane do oznaczania
potencjalnego niebezpieczenstwa. Symbole dotyczace
bezpieczenstwa pokazane w tym podreczniku lub umieszczone na
urzadzeniu oznaczajg wystgpowanie ryzyka obrazen. Aby unikng¢
niebezpieczenstwa, nalezy postgpowaé zgodnie z odpowiednimi
instrukcjami.

PRZESTRZEGANIE INSTRUKCIJI
BEZPIECZENSTWA

Nalezy dokfadnie przeczyta¢ wszystkie informacje dotyczace
bezpieczenstwa zawarte w tym podreczniku oraz zapoznac sig z
etykietami bezpieczenstwa umieszczonymi na urzadzeniu.

= Etykiety bezpieczenstwa umieszczone na urzadzeniu nalezy
utrzymywac¢ w dobrym stanie. Zgubione lub zniszczone etykiety
nalezy natychmiast wymienic.

= Nalezy zapozna¢ sie z obstuga urzadzenia i prawidfowym
korzystaniem z elementow sterujgcych. Urzadzenie moze by¢
obstugiwane wytgcznie przez osoby, ktére przeczytaly instrukcje.

= Urzadzenie nalezy utrzymywa¢ w prawidtowym stanie roboczym.
Nieautoryzowane modyfikacje urzgdzenia moga wptyna¢ na
bezpieczenstwo i jego trwatosc.

ZAGROZENIE OSTRZEZENIE PRZESTROGA

Postepujemy zgodnie z wytycznymi Amerykanskiego Narodowego
Instytutu Normalizacyjnego (ANSI, American National Standards
Institute) dotyczacymi oznaczen i symboli bezpieczenstwa. Oznaczenia
ZAGROZENIE lub OSTRZEZENIE s3 uzywane z symbolem
bezpieczenstwa. ZAGROZENIE wskazuje najpowazniejsze zagrozenia.

* Etykiety bezpieczenstwa ZAGROZENIE i OSTRZEZENIE s
umieszczane na urzadzeniu w poblizu wystepowania konkretnego
niebezpieczenstwa.

= Zalecenia dotyczace etykiety bezpieczenstwa typu ZAGROZENIE
sg w podreczniku poprzedzone odpowiednimi instrukcjami.
Nieprzestrzeganie tych zalecert moze spowodowa¢ powazne
obrazenia lub $mier¢.

* Zalecenia dotyczace etykiety bezpieczenstwa typu OSTRZEZENIE
sga w podreczniku poprzedzone odpowiednimi instrukcjami.
Nieprzestrzeganie tych zalecen moze spowodowac¢ powazne
obrazenia lub $mier¢.

= Zalecenia dotyczace etykiety bezpieczenstwa typu PRZESTROGA
sg w podreczniku poprzedzone odpowiednimi instrukcjami.
Nieprzestrzeganie tych zalecen moze spowodowaé obrazenia lub
zniszczenie sprzetu.

SPRAWDZIC SPRZET PRZED UZYCIEM

Caly sprzet tnacy nalezy sprawdzi¢ zgodnie z procedurami, aby
mie¢ pewnos$c, ze znajduje si¢ w bezpiecznym stanie roboczym. W
przypadku stwierdzenia niezdatnosci do niezawodnej i bezpiecznej
pracy sprzet przed uzyciem nalezy oddac¢ do naprawy do
wykwalifikowanego technika lub wycofa¢ z eksploatacji.

ODPOWIEDZIALNOSC ZA BEZPIECZENSTWO

Osoba lub podmiot odpowiedzialny za bezpieczenstwo w miejscu
pracy sg zobowigzani:

= upewnic sig, ze operatorzy i ich przetozeni zostali przeszkoleni
w zakresie bezpiecznego uzytkowania sprzetu, bezpieczenstwa
procesu oraz procedur postgepowania awaryjnego

= dopilnowa¢, aby przed rozpoczgciem prac pracownicy zostali
poinformowani ze zrozumieniem o wszystkich zagrozeniach
i srodkach ostroznosci

= wydzieli¢ zatwierdzone strefy ciecia i ustanowi¢ procedury
bezpiecznego cigcia

= wzigé odpowiedzialno$é¢ za autoryzowanie operacji cigcia w strefach,

ktére nie sg specjalnie przeznaczone ani zatwierdzone do realizacji
tego procesu

= upewnic sig, ze jest stosowany tylko zatwierdzony sprzet,
taki jak palniki i srodki ochrony osobistej

= wybra¢ takich podwykonawcow operaciji cigcia, ktérzy dostarcza
przeszkolony i wykwalifikowany personel, majgcy $wiadomosc¢
istniejacego ryzyka

= powiadomi¢ podwykonawcédw o materiatach palnych
i niebezpiecznych warunkach charakterystycznych dla zaktadu
oraz o niebezpiecznych warunkach, ktorych istnienia moga nie
by¢ swiadomi

= upewnic sig, ze jakos¢ i ilod¢ powietrza w uktadzie wentylacji sg
na poziomie, ktéry gwarantuje nieprzekroczenie norm narazenia
personelu na niebezpieczne zanieczyszczenia

= upewnic sig, ze w zamknigtych pomieszczeniach uktad wentylacji
dostarcza tlen w ilosci gwarantujacej podtrzymanie zycia, zapobiega
gromadzeniu si¢ gazow odurzajacych, palnych i wybuchowych,
zapobiega powstawaniu atmosfery wzbogaconej tlenem oraz
utrzymuje zanieczyszczenia lotne atmosfery zdatnej do oddychania
ponizej dopuszczalnych limitow

LUK PLAZMOWY MOZE USZKODZIC ZAMROZONE RURY

Przy prébie rozmrozenia zamrozonych rur za pomoca palnika plazmowego mozna spowodowac ich uszkodzenie lub peknigcie.

bezpieczenstwo i zgodnosé




BEZPIECZENSTWO

PP ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA MOZE ZNISZCZYC PLYTY Z OBWODAMI

DRUKOWANYMI

&

Przy obstudze ptytek z obwodami drukowanymi nalezy zachowa¢ nastepujace $rodki ostroznosci:

= Przechowywac plyty z obwodami drukowanymi w antystatycznych pojemnikach.

= Podczas obstugi plytek z obwodami drukowanymi nosi¢ nadgarstkowy pasek uziemiajgcy.

A

Przewéd roboczy Nalezy prawidiowo zamocowaé przewod roboczy
do elementu obrabianego lub stofu ciecia, zapewniajac dobry kontakt
miedzy metalowymi elementami. Nie nalezy mocowac¢ go do elementu,
ktéry odpadnie po zakonczeniu cigcia.

Stét ciecia Nalezy podtaczy¢ uziemienie do stotu ciecia zgodnie
z odpowiednimi przepisami krajowymi i lokalnymi dotyczgcymi
elektrycznosci.

BEZPIECZENSTWO WYPOSAZENIA UZIEMIAJACEGO

Zasilanie / Moc wejsciowa

Nalezy sie upewnic¢, ze przewadd uziemienia kabla zasilajacego jest
podiaczony do gniazda uziemienia w skrzynce rozigczeniowej.

Jesli instalacja systemu plazmowego wymaga podtaczenia kabla
zasilajgcego do zasilacza, nalezy si¢ upewni¢, ze uziemienie kabla
zasilajgcego jest prawidiowo podigczone.

Najpierw nalezy umiesci¢ przewod uziemiajgcy kabla zasilajgcego
na bolcu, a nastepnie umiesci¢ pozostate przewody uziemiajgce na
uziemieniu kabla zasilajacego. Dokreci¢ nakretke ustalajaca.

Docisng¢ wszystkie ztacza elektryczne, aby zapobiec ich
nadmiernemu nagrzaniu.

ZAGROZENIA ELEKTRYCZNE

= Ten sprzet moze by¢ otwierany jedynie przez przeszkolonych
i upowaznionych pracownikow.

= Jesli urzadzenie jest podigczone na state, przed otwarciem obudowy
nalezy je wytaczy¢, a nastepnie zablokowa¢ wigczenie zasilania
i oznaczy¢ urzadzenie.

= Jesli urzadzenie jest zasilane za posrednictwem przewodu, przed
otwarciem obudowy nalezy odtaczy¢ przewdd.

= Blokowane odtaczniki lub blokowane pokrywy wtyczek musza
by¢ dostarczone przez innych dostawcow.

= Po odtgczeniu zasilania nalezy przed otwarciem obudowy odczeka¢
5 minut, aby umozliwi¢ roztadowanie zgromadzonej energii.

Jesli urzadzenie musi by¢ zasilane, gdy obudowa jest otwarta do
celow serwisowych, moze wystgpi¢ niebezpieczenstwo eksplozji
spowodowane wytadowaniem tuku. Przy serwisowaniu urzadzenia,
jesli jest ono zasilane, nalezy przestrzega¢ wszystkich lokalnych
wymagan dotyczacych bezpieczenstwa pracy (NFPA 70E w Stanach
Zjednoczonych) oraz uzywania $rodkow ochrony osobistej.

Po przenoszeniu, otwieraniu lub serwisowaniu urzagdzenia nalezy
zamkng¢ obudowe i upewnic¢ sie, ze podtgczono do niej uziemienie,
zanim urzadzenie zostanie wigczone.

Przed rozpoczeciem przegladu lub wymiany materiatow

eksploatacyjnych palnika zawsze nalezy przestrzegac¢ instrukcji
dotyczacych odigczania zasilania.

bezpieczenstwo i zgodnos¢



BEZPIECZENSTWO

g ! ) .
i NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Dotykanie czesci elektrycznych bedacych pod napigciem moze
spowodowaé $miertelne porazenie pragdem lub powazne oparzenia.

= Dziatajgcy system plazmowy zamyka obwod elektryczny miedzy
palnikiem a elementem obrabianym. Sam element obrabiany oraz
wszystko, co go dotyka, jest czescig obwodu elektrycznego.

= W zastosowaniach z palnikiem zmechanizowanym podczas dziatania
systemu plazmowego nie wolno dotyka¢ korpusu palnika, elementu
obrabianego ani wody w stole wodnym.

Zapobieganie porazeniu pradem

W przypadku wszystkich systeméw plazmowych w procesie
ciecia jest stosowane wysokie napiecie (standardowo

od 200 do 400 V DC). Podczas dziatania systemu nalezy
stosowa¢ nastepujace srodki bezpieczenstwa:

= Nalezy zaktada¢ rekawice i buty izolacyjne oraz zapewni¢, aby ciato
i ubranie byty suche.

= Podczas uzywania systemu plazmowego nie stawag, nie siada¢ ani
nie ktas¢ sie — takze nie dotyka¢ — wilgotnych powierzchni.

* Nalezy odizolowa¢ sig od powierzchni roboczej i podioza za pomocg
suchych mat izolacyjnych lub pokry¢ wystarczajagco duzych, aby
zapobiec kontaktowi z powierzchnig roboczg i podtozem. Jesli ciecie
ma sie odbywaé¢ w poblizu wilgotnego obszaru lub na nim, nalezy
zastosowac specjalne srodki ostroznosci.

= Zapewni¢ wigcznik/wytgcznik zasilania z bezpiecznikami o
odpowiednich parametrach. Ten wytgcznik umozliwia operatorowi
natychmiastowe odciecie zasilania w sytuacji awaryjnej.

= Jesli jest uzywany stot wodny, nalezy sie upewnic¢, ze jest prawidtowo
uziemiony.

Urzadzenie nalezy zainstalowaé i uziemi¢ zgodnie z podrecznikiem
oraz krajowymi i lokalnymi przepisami.

Nalezy regularnie sprawdzac¢ wejsciowy kabel zasilajgcy pod
wzgledem uszkodzen i peknig¢ ostony. Nalezy natychmiast wymienic¢
uszkodzony kabel zasilajacy. Nieostoniete przewody moga zabic.

Nalezy sprawdza¢ i wymienia¢ wszystkie zuzyte lub uszkodzone
przewody palnika.

Podczas ciecia nie wolno podnosi¢ elementu obrabianego, w tym
takze odpadow po cieciu. Podczas cigcia nalezy zostawi¢ element
obrabiany na miejscu lub na stole z dotgczonym przewodem
roboczym.

Przed sprawdzaniem, czyszczeniem lub wymiang czesci palnika
nalezy odtgczy¢ gtéwne zasilanie lub wytaczy¢ zasilacz.

Nie wolno wykonywaé obej$¢ ani zwar¢ blokad bezpieczenstwa.

Przed wyjeciem zasilacza lub zdjeciem pokrywy obudowy nalezy
odfgczy¢ zasilanie wejsciowe. Po odigczeniu glownego zasilania
odczeka¢ 5 minut, aby umozliwi¢ roztadowanie kondensatorow.

Systemu plazmowego nie wolno obstugiwa¢ przy zatozonych
obudowach zasilacza. Wystajgce ztgcza zasilacza stwarzajg
powazne niebezpieczenstwo porazenia pragdem.

Przy podtaczaniu ztgczy wejsciowych nalezy najpierw prawidtowo
podiaczy¢ przewod uziemienia.
Kazdy system plazmowy jest przeznaczony do stosowania z

konkretnymi palnikami. Nie wolno zastgpowa¢ palnikéw innymi
palnikami, ktore moga si¢ przegrzewaé i stwarza¢ niebezpieczeristwo.

bezpieczenstwo i zgodnosé




BEZPIECZENSTWO

Ochrona przeciwpozarowa

= Przed wykonywaniem cigcia nalezy si¢ upewnic, ze otoczenie strefy
ciecia jest bezpieczne. Gasnice nalezy trzyma¢ w poblizu.

= Z obszaru do 10 m od miejsca cigcia nalezy usung¢ wszystkie
materialy palne.

= Nalezy schtadza¢ gorgcy metal lub pozwoli¢ mu ostygnac przed jego
obstuga lub stycznoscig z materiatami palnymi.

= Nie wolno cig¢ pojemnikéw z potencjalng zawartoscig materiatow
palnych. Najpierw nalezy je prawidtowo oprozni¢ i doktadnie
Wwyczyscic.

= Przed cieciem w potencjalnie palnej atmosferze nalezy przewietrzy¢
pomieszczenie.

= Przy cigciu tlenem jako gazem plazmowym jest wymagany system
wentylacji wyciggowe;j.

Zapobieganie eksplozji

= Nie wolno uzywa¢ systemu plazmowego, jesli moga wystepowaé
pyly lub opary wybuchowe.

= Nie wolno cig¢ butli, rur i zamknigtych pojemnikow, jesli sg pod
cisnieniem.

= Nie wolno cig¢ pojemnikéw zawierajgcych materialy palne.

W przypadku uzywania palnika plazmowego do ciecia stopéw
aluminium pod lustrem wody lub na stole wodnym reakcja chemiczna
zachodzgca migdzy wodg a elementem obrabianym, czesciami,
drobnymi czastkami lub kroplami stopionego aluminium powoduje
powstanie znacznie wigkszej ilosci wodoru niz w przypadku innych
metali. Ten wodor moze zostac uwieziony pod elementem obrabianym.
Jesli zostanie wystawiony na dziatanie tlenu lub powietrza, fuk
plazmowy lub iskra z dowolnego zrédta moze zapali¢ uwigziony wodoér,
powodujac eksplozje, ktore moze skutkowa¢ smiercig, obrazeniami
ciata, uszkodzeniem mienia i sprzetu.

Przed cigciem aluminium nalezy si¢ skonsultowac¢ z producentem stotu
oraz innymi specjalistami, a nastepnie przeprowadzi¢ oceng ryzyka
oraz opracowac plan unikania eliminujacy ryzyko wybuchu poprzez
zapobieganie akumulacji wodoru.

&
m W CIECIE MOZE SPOWODOWAC POZAR LUB EKSPLOZIE

OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo eksplozji
Detonacja wodoru przy cieciu aluminium

OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo eksplozji
Argon-wodor i metan

Wodor i metan to gazy palne, ktdre stwarzajg niebezpieczenstwo
eksplozji. Zrodta ptomienia nalezy trzymaé z daleka od butli i wezy,
ktore zawieraja mieszanki metanu i wodoru. Zrodta ptomienia i iskier
nalezy trzymac z daleka od palnika, jesli podczas cigcia jako plazma
jest uzywany metan lub argon-wodor.

OSTRZEZENIE
Niebezpieczenstwo eksplozji
Cigcie pod lustrem wody z uzyciem
gazdw paliwowych zawierajagcych wodor
= Nie wolno cig¢ pod lustrem wody z uzyciem gazéw paliwowych
zawierajgcych wodor.

= Ciecie pod lustrem wody z uzyciem gazdw paliwowych
zawierajgcych wodor moze wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozjg,
ktéra moze zosta¢ wywotana przez operacje ciecia plazmowego.

Nalezy réwniez dopilnowa¢, aby stot wodny, system wyciagowy
(wentylacja) oraz inne czgsci systemu cigcia byly zaprojektowane pod
katem ciecia aluminium.

Nie cia¢ stopow aluminium pod woda ani na stole wodnym,
jesli nie wdrozono rozwiazan zapobiegajacych gromadzeniu
sie wodoru.

Uwaga: Po wdrozeniu odpowiednich srodkéw zapobiegania
wigkszo$¢ stopdw aluminium mozna cigé plazmowo na stole wodnym.
Wyjatkiem sg stopy aluminium z litem. Nigdy nie wolno cigé stopéw
aluminium z litem w obecnosci wody. Aby uzyska¢ dodatkowe
informacje dotyczace zagrozen zwigzanych ze stopami aluminium

z litem, nalezy si¢ skontaktowac¢ dostawcg aluminium.

bezpieczenstwo i zgodnos¢



BEZPIECZENSTWO

(
%i% A RUCH MASZYNY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA

Jesli system ciecia producenta OEM skiada sig ze sprzetu firmy Hypertherm oraz sprzetu innej firmy, uzytkownik koricowy oraz producent OEM
sg odpowiedzialni za zagwarantowanie ochrony przed niebezpiecznymi czgéciami ruchomymi takiego systemu cigcia. Zalecamy jednak, aby
wdrozy¢ ponizsze $rodki zapobiegajgce obrazeniom operatora i uszkodzeniom sprzetu:

= Przeczyta¢ podrecznik dostarczony przez producenta OEM i * Nie serwisowat ani nie czy$ci¢ urzadzen podczas pracy.

stosowac sie do jego tresci. = Jesli jest wymagany serwis, wigczy¢ blokade bezpieczenstwa lub
odtgczy¢ urzadzenie, a nastepnie zablokowac/oznaczy¢ przetacznik
zasilania, tak aby odtgczy¢ zasilanie od silnikow i zapobiec w ten
sposob ich ruchowi.

= Ustanowi¢ obszar o ograniczonym dostepie, wiekszy niz
maksymalny zasigg ruchu ruchomych czgéci systemu cigcia.

= W miejscach, w ktérych istnieje ryzyko kolizji, nie zezwoli¢ na
przebywanie personelu ani nie ustawia¢ sprzetu w poblizu
ruchomych czesci systemu cigcia.

= Urzadzenia moga by¢ obstugiwane, konserwowane i serwisowane
tylko przez wykwalifikowany personel.

= Unika¢ przypadkowego kontaktu z ekranem dotykowym i
manipulatorem systemu CNC. Przypadkowy kontakt moze
uaktywni¢ polecenie i wywota¢ niezamierzony ruch.

BEZPIECZENSTWO WYPOSAZENIA ZNISZCZENIE BUTLI

KOMPRESIJI GAZU GAZOWYCH SPOWODUIE

= Nie wolno smarowac¢ zawordw butli ani regulatorow za pomocg oleju ICH EKSPLOZ]J E
lub smaru. Butla gazowa zawiera gaz pod cisnieniem. Jesli zostanie uszkodzona,
moze eksplodowac.

= Nalezy uzywac butli gazowych, regulatoréw, wezy i mocowan
odpowiednich do zastosowania. = Obstuga i uzytkowanie butli gazowych musza by¢ prowadzone

= Wyposazenie obstugujgce sprezony gaz oraz zwigzane z tym elementy zgodhnie z odpowiednimi przepisami krajowymi i lokalnymi.
nalezy utrzymywac w dobrym stanie. = Nie wolno uzywac butli, ktéra nie znajduje sie w stojaku i nie

. . jest przymocowana.
= Nalezy oznacza¢ wszystkie weze gazowe za pomocy etykiet i Jest przy

odpowiednich koloréw w celu identyfikacji typu gazu w kazdym wezu.  * Nasadke ochronng nalezy przechowywac na miejscu nad zaworem,
Nalezy sprawdzac¢ krajowe i lokalne przepisy. z wyjagtkiem sytuacji, gdy butla jest uzywana lub podtgczana do uzycia.
= Nie wolno dopusci¢ do kontaktu elektrycznego miedzy tukiem
plazmowym i butla.

= Nie wolno dopuszcza¢ do nadmiernego nagrzania butli, kontaktu
z iskrami, zuzlem lub otwartym ptomieniem.

= Zakleszczonego zaworu butli nie wolno otwiera¢ mtotkiem,
kluczem ani innym narzedziem.
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BEZPIECZENSTWO

tuk plazmowy uzywany do cigcia jest zrédtem ciepta. Mimo ze tuk
plazmowy nie jest identyfikowany jako zrodto toksycznych wyziewow,
materiat podlegajgcy cigciu moze by¢ ich zrodtem lub zrédiem gazow,
ktére redukujg zawartosc tlenu.

Wytwarzane wyziewy zalezg od metalu, ktory podlega cigciu. Metale,
ktére moga wydziela¢ toksyczne wyziewy to migdzy innymi: stal
nierdzewna, stal miekka, cynk (galwanizowany) oraz miedz.

W niektérych przypadkach metal moze by¢ pokryty substancja, ktora
wydziela toksyczne wyziewy. Toksyczne powtoki zawierajg migdzy
innymi: otéw (w niektorych lakierach), kadm (w niektorych lakierach

i wypetniaczach) oraz beryl.

Gazy wytwarzane przy cigciu plazmowym zalezg od cigtego materiatu
oraz od metody ciecia, ale moga zawiera¢ ozon, tlenki azotu, chrom
szesciowartosciowy, wodor i inne substancje, jesli takie sg zawarte
w cigtym materiale.

Nalezy podja¢ $rodki bezpieczenstwa, aby zminimalizowa¢
wystawienie na dziatanie wyziewow wytwarzanych przy kazdym
procesie przemystowym. W zaleznosci od sktadu chemicznego

i stezenia wyziewow (jak rowniez innych czynnikéw, takich jak
wentylacja) moze wystapi¢ ryzyko schorzen fizycznych, takich jak
wady wrodzone lub nowotwor.

Wiasciciel sprzetu i siedziby jest odpowiedzialny za kontrole jakosci
powietrza w strefie ciecia oraz dopilnowanie, ze jako$¢ powietrza w
miejscu pracy spetnia wszystkie lokalne i krajowe regulacje oraz normy.

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC OBRAZENIA LUB SMIERC

Jakos$¢ powietrza w kazdym istotnym miejscu pracy zalezy od réznych
warunkow wystepujacych w tym miejscu, takich jak:

typ stotu (wodny, suchy, do cigcia pod lustrem wody)

sktad materiatu, wykonczenie powierzchni oraz sktad powtok
ilo$¢ usuwanego materiatu

czas cigcia lub ztobienia

wielkos¢ obszaru roboczego, objeto$¢ powietrza, wentylacja
i filtrowanie w obszarze roboczym

srodki ochrony osobiste]
liczba dziatajgcych systemow ciecia i spawania

inne procesy w miejscu pracy, w ktorych sg wytwarzanie wyziewy

Jesli miejsce pracy musi by¢ zgodne z krajowymi i lokalnymi
przepisami, nalezy prowadzi¢ monitoring i testowanie na miejscu,
okreslajace, czy wskazniki sg powyzej czy ponizej dopuszczalnych
poziomow.

Aby zmniejszy¢ ryzyko ekspozycji na wyziewy:

Przed cieciem nalezy usung¢ z metalu wszystkie powtoki
i rozpuszczalniki.

Usuwac wyziewy z powietrza przy uzyciu wentylacji wyciagowe;.

Nie wdycha¢ wyziewdw. Podczas cigcia metali z powtokami oraz
metali zawierajacych lub wydajacych sig¢ zawiera¢ toksyczne sktadniki
nalezy stosowac¢ urzadzanie oddechowe zasilane powietrzem.

Nalezy dopilnowac, aby osoby uzywajace sprzetu do spawania lub
ciecia, jak rowniez urzadzen oddechowych zasilanych powietrzem,
byly wykwalifikowane i przeszkolone w prawidiowym stosowaniu
takiego sprzetu.

Nie wolno cig¢ pojemnikéw, jesli potencjalnie moga one zawieraé
materialy toksyczne. Pojemnik nalezy najpierw oprézni¢ i wyczyscic.
Nalezy monitorowac i testowa¢ jako$¢ powietrza na miejscu, jesli
to konieczne.

Nalezy skonsultowac¢ z lokalnym specjalista plan sytuacyjny,
aby zapewni¢ bezpieczng jakos$¢ powietrza.

u

Palniki o bezposredniej aktywacji

tuk plazmowy powstaje natychmiast po wiaczeniu palnika.

. E LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

tuk plazmowy moze szybko przeciag¢ rekawice i skore.

Nie wolno dotyka¢ koncowki palnika.
Nie wolno chwyta¢ metalu blisko $ciezki cigcia.

Palnika nie wolno nigdy kierowa¢ w swojg strong ani w strong
innych oséb.

bezpieczenstwo i zgodnos¢
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BEZPIECZENSTWO

=g/,/'} PROMIENIOWANIE LUKU MOZE POPARZYC OCZY | SKORE

—_—

Ochrona oczu tuk plazmowy wytwarza intensywne promieniowanie = Nosi¢ odziez ognioodporng zakrywajgca wszystkie narazone obszary
widzialne i niewidzialne (ultrafioletowe i podczerwone), ktére moze ciata.

poparzy¢ oczy i skore. = Nosi¢ spodnie bezmankietowe zabezpieczajgce przed iskrami i zuzlem.

= Nalezy uzywaé srodkéw ochrony oczu zgodnie z odpowiednimi Ponadto przed cigciem usuna¢ z kieszeni wszystkie materiaty palne,
przepisami krajowymi i lokalnymi. takie jak zapalniczki czy zapatki.

= W celu ochrony oczu przed ultrafioletowym i podczerwonym
promieniowaniem tuku nalezy uzywac $rodkow ochrony oczu
(okulary ochronne lub gogle z ostonami bocznymi oraz hetmy
spawalnicze) z odpowiednimi szybami $ciemnianymi.

Obszar cigcia W obszarze, w ktorym odbywa sie ciecie, nalezy
zredukowac¢ odbicia i przenoszenie promieniowania ultrafioletowego:

= Sciany i inne powierzchnie pomalowaé na ciemne kolory, co zmniejszy
Ochrona skéry W celu ochrony przed poparzeniami odbicia $wiatta.
spowodowanymi promieniowaniem ultrafioletowym, iskrami i goracym

' Uzywaé ekranéw ochronnych lub barier w celu ochrony innych oséb
metalem nalezy stosowac¢ odziez ochronna.

przed btyskami i oslepieniem.

* Nosié rekawice ochronne, buty i kask. = Ostrzega¢ inne osoby, aby nie patrzyly na tuk. Zastosowa¢ plakietki

i oznaczenia.
Zalecany
wspotczynnik
Minimalny wspétczynnik przyciemnienia
Natezenie pradu |przyciemnienia ochronnego|zapewniajacy komfort OSHA 29CFR Europa
tuku (ANSI 249.1:2012) (ANSI Z49.1:2012) 1910.133(a)(5) EN168:2002
Mniej niz 40 A 5 5 8 9
41 Ado 60 A 6 6 8 9
61 Ado80A 8 8 8 9
81 Ado125A 8 9 8 9
126 Ado 150 A 8 9 8 10
151 Ado 175 A 8 9 8 11
176 Ado 250 A 8 9 8 12
251 Ado 300 A 8 9 8 13
301 Ado 400 A 9 12 9 13
401 Ado 800 A 10 14 10 Nd

%m PRACA Z ROZRUSZNIKIEM SERCA | APARATEM SLUCHOWYM
i

—=

Na dziatanie rozrusznika serca i aparatu stuchowego moga mie¢ wplyw  Aby zmniejszy¢ niebezpieczenstwo zwigzane z polem magnetycznym:

pola magnetyczne wytwarzane przez prad o wysokim napigciu. = Przewdd roboczy i przewody palnika nalezy uktadac¢ z jednej strony, z

Przed zblizeniem sig do fuku plazmowego i wykonywaniem operacji dala od swojego ciata.

cigcia lub Ztobienia osoby stosujace rozrusznik serca i aparaty = Przewody palnika powinny biec jak najblizej przewodu roboczego.

stuchowe powinny skonsultowac sie z lekarzem. . o o . .
= Nie wolno owija¢ i zagina¢ przewodu palnika ani przewodu

roboczego wokot swojego ciafa.

= Nalezy stawa¢ mozliwie najdalej od zasilacza.

1-8 bezpieczenstwo i zgodnosé



BEZPIECZENSTWO

Ciecie tukiem plazmowym moze wytwarza¢ hatas przekraczajgcy
dopuszczalny poziom okreslony przez lokalne przepisy dla wielu
zastosowan. Diuzsza ekspozycja na nadmierny hatas moze uszkodzi¢
stuch. Podczas cigcia i ztobienia nalezy zawsze stosowac $rodki
ochrony stuchu, chyba ze pomiary poziomu hatasu wykonane

na miejscu wykaza, ze $rodki indywidualnej ochrony stuchu nie

sg konieczne do zastosowania w $wietle miedzynarodowych,
regionalnych i lokalnych przepisow.

Znaczng redukcje hatasu mozna uzyskac przez zastosowanie
prostych rozwigzan do stotéw ciecia, takich jak bariery lub kurtyny
ustawiane migdzy tukiem plazmowym a stanowiskiem roboczym
i/lub umieszczenie stanowiska roboczego z daleka od fuku. Nalezy
wprowadzi¢ administracyjne ograniczenia dostepu do miejsca pracy,
ograniczy¢ czas ekspozycji operatora na hatas, odizolowa¢ gtosne

w strefie ciecia przez ustawianie elementow wygtuszajgcych.

HALAS MOZE USZKODZIC SLUCH

obszary robocze i/lub podja¢ $rodki, aby zredukowaé odbicia dzwigku

Gdy zostang zastosowane wszelkie inne rozwigzania przemystowe

i administracyjne, nadal nalezy uzywac¢ $rodkow ochrony stuchu, jesli
hatas jest destrukcyjny lub jesli wystepuje zagrozenie uszkodzenia
stuchu. Jesli sg wymagane $rodki ochrony stuchu, nalezy stosowac¢
tylko zatwierdzone $rodki ochrony osobistej, takie jak nauszniki lub
zatyczki do uszu, o wspodtczynniku redukcji hatasu odpowiednim do
sytuacji. Nalezy powiadomi¢ pozostate osoby przebywajace w strefie
cigcia o potencjalnym zagrozeniu hatasem. Ponadto srodki ochrony
stuchu zapobiegajg rowniez dostaniu si¢ do ucha gorgcych odpryskow.

W niektérych miejscach prowadzenia prac suche pyly moga stwarza¢
potencjalne niebezpieczenstwo eksplozji.

Narodowe Stowarzyszenie Ochrony Przeciwogniowej, norma NFPA
nr 68 ,Ochrona przed eksplozjg przez odpowietrzanie deflagracyjne”,
okresla wymagania dotyczace projektowania, umieszczania, instalacji,
konserwacji i uzytkowania urzagdzen i systeméw do wentylacji gazéw
spalinowych i sprezonych po deflagracji. Przed zainstalowaniem
nowego systemu suchego odpylania lub wykonaniem znacznych
modyfikacji procesu lub materiatow wykorzystywanych w istniejgcym
systemie nalezy skonsultowac sig z producentem lub instalatorem
systemu suchego odpylania w zakresie wymagan dotyczacych tego
systemu.

Nalezy skonsultowac¢ sie z lokalnym uprawnionym organem
administracyjnym, aby ustali¢, czy w lokalnym prawie budowlanym
przyjeto z uwzglednieniem jakiekolwiek wydanie normy NFPA 68.

Definicje i wyjasnienia termindw takich jak deflagracja, uprawniony
organ administracyjny, przyjete z uwzglednieniem, wspoétczynnik
deflagracji i inne mozna znalez¢ w tekscie normy NFPA 68.

INFORMACJE DOTYCZACE SUCHEGO ODPYLANIA

Uwaga 1 — jesli w zaktadzie nie przeprowadzono oceny stwierdzajacej,
ze generowane pyly nie sg wybuchowe, norma NFPA 68 wymaga
zastosowania odpowietrznikow przeciwwybuchowych. Rozmiar i typ
odpowietrznikdéw przeciwwybuchowych powinien by¢ przeznaczony do
warunkow z najgorszg wartoscia Kst (patrz aneks F normy NFPA 68).
Norma NFPA 68 nie okresla konkretnie procesu cigcia plazmowego
lub ciecia termicznego jako wymagajacych systemow odpowietrzania
deflagracyjnego, ale wskazuje te nowe wymagania dla wszystkich
systemow suchego odpylania.

Uwaga 2 — Uzytkownicy powinni si¢ zapoznac¢ z krajowymi

i lokalnymi przepisami oraz regulacjami prawnymi i przestrzegac ich.
Dokumentacja nie zachgca do zadnych dziatan, ktore nie sg zgodne
ze wszystkimi odpowiednimi regulacjami i normami, a ten podrecznik
nie byt nigdy w tym celu tworzony.

bezpieczenstwo i zgodnos¢



BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LASEROWE

Ekspozycja na promieniowanie laserowe ze wskaznika laserowego moze spowodowaé¢ powazne obrazenia oczu. Nalezy unika¢
bezposredniej ekspozycji oczu na to promieniowanie.

W produktach wykorzystujacych laser zastosowano przedstawione dalej etykiety dotyczace promieniowania laserowego, umieszczane w poblizu
miejsca, gdzie promien lasera opuszcza obudowe. Przedstawiono rowniez maksymalne napigcie wyjsciowe (mV), dlugo$¢ emitowane; fali (nm)
oraz czas trwania impulsu (jesli ma zastosowanie).

LASER RADIATION LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM AVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT CLASS 3B LASER PRODUCT

STMRCH, I MEMBEMI - Fleres tn. L KL BEL HPY

= Jakakolwiek modyfikacja lasera lub produktu moze zwigkszy¢ ryzyko

Dodatkowe instrukcje dotyczace bezpieczenstwa laserowego: o )
promieniowania lasera.

= Nalezy skonsultowac sie ze specjalistag do spraw lokalnych
regulacji dotyczacych laseréw. Jest wymagane szkolenie na temat
bezpieczenstwa laserowego.

= Stosowanie ustawien lub wykonywanie procedur innych niz
okreslone w tym podregczniku moze skutkowac¢ niebezpieczeristwem

. ) ) . ) ekspozycji na promieniowanie lasera.
= Laser nie moze by¢ obstugiwany przez osoby nieprzeszkolone. W

rekach osob nieprzeszkolonych lasery moga byé niebezpieczne. = Nie wolno obstugiwac¢ urzadzenia w atmosferze grozacej eksplozja,

] ] ) i ) tzn. takiej, w ktorej wystepuja palne ciecze, gazy lub pyty.
= Nigdy nie wolno patrze¢ w szczeline lasera ani na wigzke. ) B i
= Nalezy stosowac tylko takie czesci i akcesoria laserowe, ktore sg

= Laser nalezy ustawia¢ zgodnie z instrukcjami, aby nie dopusci¢ do zalecane lub dostarczane przez producenta modelu.

nieumyslnego kontaktu z oczami. ) . .
= Naprawy i czynnosci konserwacyjne musza by¢ przeprowadzane

przez wykwalifikowany personel.

- INie wolno uzywa¢ narzedzi optycznych ani odbijajacych wiazke = Nie wolno niszczy¢ ani usuwac etykiety bezpieczenstwa laserowego.
asera.

= Nie wolno uzywac lasera na odblaskowych elementach obrabianych.

= Nie wolno rozmontowywac i usuwac lasera ani zdejmowac¢ pokrywy
ze szczeliny.
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SPECYFIKACIE

Opis systemu

Informacje ogodlne

Systemy plazmowe HyPerformance sa przeznaczone do cigcia stali migkkiej, nierdzewnej i aluminium o szerokim zakresie
grubosci.

Zasilacz

Zasilacz to zrodto pradu statego o natezeniu 130 A i napigciu 150 V DC. Zawiera zespot obwodow elektrycznych
do zapalania palnika, wymiennik ciepta oraz pompeg do chtodzenia palnika. Zasilacz jest wyposazony w zlacze szeregowe
do komunikaciji ze sterownikiem CNC.

Konsola zaptonowa

Konsola zaptonowa korzysta z zespotu iskiernika. Konsola zaptonowa przetwarza napiecie sterujgce 120 V AC

z zasilacza na impulsy o wysokiej czestotliwosci i wysokim napieciu (9—10 kV), ktére roztadowuja sie na otworze dyszy
elektrody palnika. Sygnat o wysokim napieciu i wysokiej czgstotliwosci jest podtgczony do przewodu katody i przewodu
tuku pilota.

Konsola wyboru

Konsola wyboru stuzy do wybierania i mieszania gazéw plazmowych. Zawiera zawory automatyczne, zawory
elektromagnetyczne i przetworniki ci$nienia. Zawiera réwniez tablice sterowniczg PC, tablice przekaznikéw pradu
zmiennego oraz ptyte dystrybucji zasilania. Dioda LED na konsoli wyboru swieci, gdy system jest zasilany.

Konsola dozujaca

Konsola dozujgca steruje w czasie rzeczywistym szybkoscia przeptywu gazéw do palnika. Moze by¢ ustawiona
w odlegtosci do 1,8 m od palnika. Steruje takze porcjowaniem gazu w procesie LongLife®. Konsola dozujgca zawiera
proporcjonalne zawory kontrolne, tablice sterownicza PC oraz ptyte dystrybuciji zasilania.

Palnik

Palnik moze cig¢ stal migkkg o grubosci 12 mm z szybkoscig 2032 mm/min. Maksymalna mozliwosc¢ ciecia
produkcyjnego palnika wynosi 16 mm w przypadku ciecia HyDefinition i ciecia tradycyjnego. Maksymalna zdolno$c¢
przebijania wynosi 32 mm w przypadku stali migkkiej i 19 mm w przypadku stali nierdzewnej i aluminium. Maksymalna
zdolno$¢ odcinania (ciecia od krawedzi) wynosi 38 mm w przypadku stali miekkiej i 25 mm w przypadku stali
nierdzewnej i aluminium.
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Specyfikacje

Wymagania dotyczace systemu gazowego

Jakos¢ gazu i wymagania dotyczace cisSnienia

Typ gazu Jakosé Cisnienie +/-10% | Szybkos¢ przeplywu

O, tlen Czystosc¢ 99,5% 793 kPa / 8 barow 4250 l/godz.
Czysty, suchy, pozbawiony oleju

N, azot Czystos¢ 99,99% 793 kPa / 8 baréw 7080 I/godz.
Czysty, suchy, pozbawiony oleju

Powietrze * Czyste, suche, pozbawione oleju zgodnie 793 kPa / 8 barow 7080 l/godz.

z normg ISO 8573-1 Klasa 1.4.2

H35 Czystos¢ 99,995% 793 kPa / 8 barow 4250 l/godz.

argon-wodor (H35 = 65% argonu, 35% wodoru)

F5 Czystos¢ 99,98% 793 kPa / 8 barow 4250 l/godz.

azot-wodor (F5 = 95% azotu, 5% wodoru)

Ar argon Czystos¢ 99,99% 793 kPa / 8 barow 4250 |/godz.
Czysty, suchy, pozbawiony oleju

* Wymagania normy ISO 8573-1 Klasa 1.4.2 sg nastegpujace:

= Pyly — nie wigcej niz 100 czgstek o maksymalnej wielkosci od 0,1 do 0,5 mikrona na metr szescienny powietrza
oraz co najwyzej jedna czastka o maksymalnej wielkosci od 0,5 do 5,0 mikrona na metr sze$cienny
powietrza.

= Woda — powietrze nie moze zawiera¢ wiecej wilgoci niz w powietrzu nasyconym wodg przy 3°C.

= Olej — stezenie oleju nie moze by¢ wieksze niz 0,1 mg na metr szescienny powietrza.

Stal miekka

Stal nierdzewna

Aluminium

w

Wi

\

w

Wi

\

]

w

\

Typy gazu Gaz plazmowy | Gaz ostonowy | Gaz plazmowy | Gaz ostonowy | Gaz plazmowy [ Gaz ostonowy
Ciecie od 30 do 50 A 0O, 0O, Ny i F5 Ny Powietrze Powietrze
Ciegcie 80 A 0O, Powietrze F5 Ny — -
Ciecie 130 A O, Powietrze N, i H35 Ny . H$5 N, i powietrze
I powietrze
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Zasilanie
Informacje ogdlne
Maksymalne napigcie obwodu otwartego (Ug) 311 VDC
Maksymalny prad wyjsciowy (I5) 130 A
Napiecie wyjsciowe (U,) 50-150 V DC

Wskaznik cyklu pracy (X)

100% przy 19,56 kW, 40°C

Temperatura otoczenia / cykl pracy

Zasilacze bedg pracowaé w temperaturach od —10°C do +40°C

Wspotczynnik mocy (coso) 0,88 przy 130 A DC (wyjscie)
Chtodzenie Wymuszony obieg powietrza (klasa F)
Izolacja Klasa H
Numery czesci zasilacza Napiecie Moc KVA
radu Czestotliwosé| Natezenie 5¢ oc
int:::jsu z i:terfejsem zm‘i,e?mego Faza |~*¢ (Hz) pra(e:lu a,) zf)?:g;g:::ni (U(+/I‘1°‘;/°;3)
Hypernet® ypernet u,) 1 X x1,
078538 078546 200/208 3 50/60 62/60 CSA 21,5
078539 078547 220 3 50/60 57 CSA 21,5
078540 078548 240 3 60 52 CSA 21,5
078541 078549 380* 3 50/60 33 CCC 21,5
078542 078550 400 3 50/60 32 CE/GOST-R 21,5
078603 078604 415 3 50/60 32 CE/GOST-R 21,5
078543 078551 440 3 50/60 28 CSA 21,5
078544 078552 480 3 60 26 CSA 21,5
078545 078553 600 3 60 21 CSA 21,5

* Zgodnos¢ z przepisami CCC dotyczacymi napiecia 380 V dotyczy wytacznie pracy przy 50 Hz

317,5 kg

9677 mm
y_—
\
566,4 mm =
\/

1079,5 mm
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Konsola zaptonowa — 078172

= Konsola zaptonowa moze by¢ montowana lokalnie na zasilaczu (LHF — lokalny generator wysokiej
czestotliwosci) lub zdalnie na mostku stotu cigcia (RHF — zdalny generator wysokiej czestotliwosci). Szczegoty
mozna znalez¢ w rozdziale Instalacja.

= Maksymalna diugos¢ kabla migedzy konsolg zaptonowa a stanowiskiem podnosnika palnika to 20 m. Nalezy
zapewni¢ przestrzen umozliwiajgca usuniecie goérnej czesci podczas przegladu.

= Konsola zaptonowa moze by¢ montowana poziomo lub pionowo.

@
i

152 mm
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Mocowanie na stole

o
E
o
N
o
e
2
c
®
3
o
o
<]
=

2-7

N

N

Mocowanie LHF (lokalne)
Mocowanie RHF (zdalne)

Mocowanie pionowe
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Skrzynka potaczeniowa przewodu palnika (opcja) — 078619

= Skrzynka potaczeniowa zwigksza elastycznosé¢ instalacji. gdyz stanowi punkt izolacji miedzy konsolg zaptonowa
i palnikiem. przez co utatwia wymiang przewodow palnika w niektorych zastosowaniach.

= Maksymalna faczna diugosc¢ kabla miedzy konsolg zaptonowa a palnikiem nie moze by¢ wieksza niz:
= 20 m w systemie HPR130XD / HPR260XD
= 15 m w systemie HPR400XD / HPR800XD

A
109 mm
©E
Y 1
77,5 mm
7,9 mm
|3
A
©®) Gz
254 mm 178 mm ‘
| |
Y|
I |
< >
165 mm
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Konsola wyboru — 078533

= Maksymalna dfugos¢ kabla migdzy zasilaczem a konsolg wyboru to 75 m.
= Maksymalna diugos¢ przewodu miedzy konsolg wyboru a konsolg dozujaca to 20 m.

= Konsole wyboru nalezy zamontowaé na pokrywie gornej zasilacza lub w poblizu systemu CNC na stole ciecia.
Nalezy zapewni¢ przestrzen umozliwiajgcg otwarcie gornej czesci podczas przegladu.

AN

285,75 mm

\

311,15 mm 4

\

314,5 mm *4@

N
Z

@)

38,1 mm

0 76,2 mm 254,0 mm
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Konsola dozujagca — 078535

= Maksymalna diugos¢ przewodu miedzy konsolg dozujaca a stacjg podnosnika palnika to 1,8 m.

= Na wiekszych stotach konsola dozujgca powinna by¢ zamocowana do wdézka palnika. Na mniejszych stoftach
moze by¢ zamocowana do wspornika tuz nad mostkiem.

= Otwor wentylacyjny musi zawsze pozostawac niezakryty.

156,58 mm " /‘\285175 mm ¥ '&
[\ & / ]

0
(%
%.

O

263,53 mm

Otwdr wentylacyjny. Nie zastaniac.

153,9 mm |
122,2 mm {@—
A )
76,2 mm
¥ - /N
33,3 mm —<—
0

0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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Palnik — 228520

= Zewnetrzna srednica tulei obsady palnika to 50,8 mm.

= Minimalny promien ugiecia przewodoéw palnika to 152,4 mm.

1,8m
-
[
\
\ ~
______ -
\
etme=] ) ’
L - . -
== 49 mm
193 mm

-

~=——104 mm—=

51 mm

~— 95 mm ——

51 mm 57 mm

345 mm

43°
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Symbole IEC

Na tabliczce znamionowej, etykietach, przetacznikach, diodach kontrolnych LED oraz ekranie LCD zasilacza moga sie
pojawia¢ nastepujace symbole.

— Prad staty (DC) I Zasilanie wigczone (ON)

=10 A4 ‘Q’ = Zasilacz inwertorowy —

Ciecie palnikiem jedno- lub tréjfazowy
. plazmowym

% Prad zmienny (AC) 0 Zasilanie wylaczone (OFF)

-

Cigcie plyt metalowych Krzywa napiecia/natezenia,

Usterka cisnienia gazu

zmiennym wlotowego (LCD)

-ZVN- D_ charakterystyka ,opadajaca”
i Ciecie siatki
=ohs Zasilanie jest wigczone (ON)
(dioda LED)
N@ Ztobienie Usterka systemu (dioda LED)
= i
Potaczenie zasilania pradem E 2

L
.

Brakujace lub poluzowane

przewodu ochronnego materialy eksploatacyjne (LCD)

(uziemienia)

[EisN
@ Zestyk zewnetrznego

zakresem temperatury (LCD)

0:
‘ | | Zasilacz jest poza
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Symbole i oznaczenia

Na tabliczce znamionowej produktu moze sig znajdowac jedno lub wiele oznaczen. Z powodu réznic i sprzecznosci
przepisow obowigzujgcych w roznych krajach nie wszystkie oznaczenia majg zastosowanie do kazdej wersji produktu.

Symbol S
S

Symbol S wskazuje, ze zasilacz i palnik nadaja sig¢ do uzytku w srodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia
pradem i s3 zgodne z wymogami normy |[EC 60974-1.

Oznaczenie CSA
@

us Produkty ze znakiem CSA sg zgodne z wymogami przepiséw bezpieczenstwa obowigzujgcymi w Stanach
Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaly ocenione, przetestowane i zatwierdzone przez organizacjg
CSA-International. Produkt moze by¢ takze oznaczony przez jedno z krajowych laboratoriéw testowych
(NRTL, Nationally Recognized Testing Laboratories) akredytowanych zarowno w Stanach Zjednoczonych,
jak i Kanadzie, np. UL lub TUV.

c E Oznaczenie CE
Oznaczenie CE informuje o zgodnosci produktu z dyrektywami i normami obowigzujgcymi w Unii Europejskie;.
Tylko te wersje produktow, ktore zostaly opatrzone oznaczeniami CE umieszczonymi na tabliczkach
znamionowych lub obok nich, byty testowane pod katem zgodnosci z europejska Dyrektywa niskonapieciowa
oraz Dyrektywg kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC). Filtry EMC, ktére sg zgodne z europejska
dyrektywa EMC, stanowig integralng cze$¢ wyposazenia produktow oznaczonych symbolem CE.

Oznaczenie Euroazjatyckiej Unii Celnej (CU)

rrm
——
—

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci EAC sg zgodne z wymogami bezpieczenstwa
i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do Rosiji, Biatorusi i Kazachstanu.

Oznaczenie GOST-TR

q.
v

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci GOST-TR sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i zgodnosci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do krajéw Federacji Rosyjskiej.

Oznaczenie C-Tick

Q

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem C-Tick spetfniaja wymogi przepiséw EMC obowigzujgcych
przy sprzedazy do Australii i Nowe] Zelandii.

Oznaczenie CCC

®

Oznaczenie China Compulsory Certification (CCC) wskazuje, ze produkt byt testowany i zostat uznany jako
zgodny z przepisami bezpieczenstwa obowigzujacymi przy sprzedazy do Chin.

Oznaczenie UkrSEPRO

<

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci UkrSEPRO sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do Ukrainy.

Serbskie oznaczenie AAA

>

A Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz serbskim oznaczeniem AAA sa zgodne z wymogami bezpieczenstwa
95 13 i kompatybilno$ci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do Serbii.

=
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Weze plynu chtodzacego KONSOIi ZAPIONOWE] ... seses 3-19
Kable od zasilacza do konsoli wyboru
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Wyréwnywanie palnika.........ccooeeeene

Wymagania dotyczgce podnosnika palnika.........cciiiiii i

HYPEINEL ..o e s

WYMOQGi AOLYCZGCE ZASIANIA. ... euretreacicerereiei ettt b bbb E et R bbbt bbb e nnena
INFOIMACIE OGOINE ..ottt bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb
PrzetgCznik OGIGCZENIA INi.c.ciiiicicieieieieie st b e e e et
SIECIOWY KADEI ZASIIAJGCY ... evrrirreririeeiret ettt sttt bbb bbb bbbttt

Podtgczanie zasilania

Wymagania dotyczace plynu chtodzacego palnik
DEFINIC]E uveeueeeerect ettt E AR AR £ R R AR AR R R AR R AR AR R R ARt E e
Wstepnie zmieszany ptyn chtodzgcy do standardowych temperatur roboczych ... 3-47
Niestandardowo zmieszany ptyn chtodzacy do niskich temperatur roboczych........cccocvvccnisisccncscs 3-48
Mieszanka ptynu chtodzgcego do wysokich temperatur roDOCZYCh ..o 3-49

Wymagania dotyczgce CZYSTOSCI WOY ... bbb bbb bbb bbb bbb

Wilewanie ptynu chtodzacego do zasilacza

WYMAQGANIA AOLYCZACE QAZU ..vuvueuiurreuiucerereseseesesesesseseseseesesessssess s eesssessesesesseseseseese e b b ee e b e et s A s e AR e b e e e R b e e s e b b eE e s ee e b b ee s snnnnneas
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Odbior
= Nalezy sprawdzi¢, czy dostarczono wszystkie zamowione komponenty systemu. W przypadku braku
jakiegokolwiek elementu nalezy sie skontaktowa¢ z dostawca.

= Nalezy sprawdzi¢ komponenty systemu pod wzgledem uszkodzen fizycznych, ktére mogly powsta¢ podczas
transportu. W przypadku wykrycia $ladéw uszkodzenia nalezy przeczyta¢ temat Reklamacje. Wszelka
korespondencja zwigzana z reklamacjami musi zawiera¢ informacje o numerze modelu oraz numerze seryjnym
znajdujgcymi sig z tytu zasilacza.

Reklamacje

Reklamacje dotyczace uszkodzen powstatych podczas transportu — jesli urzadzenie zostato uszkodzone
podczas transportu, reklamacje nalezy kierowaé¢ do przewoznika. Firma Hypertherm moze wydac¢ na zagdanie uzytkownika
kopie listu przewozowego. Jezeli jest konieczna dodatkowa pomoc, nalezy zadzwoni¢ do dziatu obstugi klienta, ktérego
dane sg umieszczone na poczatku niniejszego podrecznika, lub do autoryzowanego dystrybutora firmy Hypertherm.

Reklamacje dotyczace uszkodzonych lub brakujacych towaréw — jesli jakikolwiek towar zostat uszkodzony lub
zagubiony, nalezy si¢ skontaktowac¢ z dostawca. Jezeli jest konieczna dodatkowa pomoc, nalezy zadzwoni¢ do dziatu
obstugi klienta, ktérego dane sg umieszczone na poczgtku niniejszego podrecznika, lub do autoryzowanego dystrybutora
firmy Hypertherm.

Wymagania instalacyjne

Wszystkie prace instalacyjne i serwisowe przy systemach elektrycznych oraz wodno-kanalizacyjnych
nalezy wykonywaé zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami. Prace te powinny byé wykonywane
wylacznie przez wykwalifikowany i upowazniony personel.

Wszystkie pytania natury technicznej nalezy kierowa¢ do najblizszego dziatu obstugi technicznej firmy Hypertherm,
ktorego dane umieszczono na poczatku niniejszego podrecznika, lub do autoryzowanego dystrybutora firmy Hypertherm.

Poziomy hatasu

Ten system plazmowy moze przekroczy¢ dopuszczalne poziomy hatasu okreslone przez przepisy krajowe i lokalne.
Podczas ciecia lub Ztobienia zawsze nalezy stosowa¢ odpowiedni sprzet ochrony stuchu. Wszystkie pomiary hatasu
zalezg od konkretnych warunkow otoczenia, w ktorych jest uzywany system. Patrz takze punkt Hafas moze uszkodzi¢
stuch w rozdziale Bezpieczeristwo niniejszego podrecznika. Szczegdtowe informacje dotyczace kazdego z produktow
mozna znalez¢ w bibliotece dokumentéw Hypertherm na stronie:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp

Z rozwijanego menu nalezy wybra¢ odpowiedni produkt, z menu kategorii (Category) nalezy wybra¢ pozycje
,Regulatory”, a nastepnie z menu rozwijanego podkategorii (Sub Category) nalezy wybra¢ pozycje ,Acoustical Noise
Data Sheets”. Nastepnie nalezy nacisna¢ polecenie ,Submit” (Przeslij).

Rozmieszczenie komponentéw systemu
= Przed wykonaniem podtgczen elektrycznych oraz interfejsu wszystkie komponenty systemu nalezy umiesci¢ na
swoich miejscach. Aby zapozna¢ sig¢ z wytycznymi w sprawie rozmieszczenia komponentow, nalezy skorzystac¢ ze
schematu w niniejszym rozdziale.

= Nalezy uziemi¢ wszystkie komponenty systemu. Szczegotowe informacje znajduja sie¢ w temacie Zalecenia
dotyczace uziemiania i ekranowania w niniejszym rozdziale.

= Aby zapobiec nieszczelnosci systemu, nalezy dokreci¢ wszystkie potagczenia wodne i gazowe zgodnie
Z ponizszym opisem:

Specyfikacja palnika
Rozmiar weza do funt-sita
gazu lub wody kg-sita cm | funt-sita cal stopa
Do 10 mm 8,6—9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Wymagania instalacyjne
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Komponenty systemu

e Zasilacz

@ Konsola zaptonowa

@ Konsola dozujgca

@ Konsola wyborue
e Palnik

Przewody, kable i weze

00000 OOO

Przewdd tuku pilota

Przewod ujemny

Kabel zasilajacy konsoli zaptonowe;j

Weze ptynu chtodzacego konsoli zaptonowej

Kabel sterujacy gazu

Kabel zasilajacy gazu

Zespot przewoddw i wezy taczacych konsole wyboru i konsole dozujaca
Kabel przejsciowy systemu CNC

Opcjonalny kabel przejsciowy CNC do systemow z wieloma zasilaczami
Zespot przewodow palnika

Przewod roboczy

Weze zasilania gazem

[ 2
®
®
®

Tlen
Azot lub argon
Powietrze

Argon-wodor (H35) lub azot-wodor (F5)

Wiasny kabel zasilajacy klienta

®

Sieciowy kabel zasilajgcy
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Zalecenia dotyczace uziemiania i ekranowania

e OSTRZEZENIE!
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO
PORAZENIA PRADEM

,@: ﬁ Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy

odlaczy¢ zasilanie elektryczne. Prace wymagajace wymontowania obudowy systemu
plazmowego musza by¢ wykonane przez wykwalifikowanego technika.

Wiecej informacji na temat Srodkéw ostroznosci mozna znalez¢ w rozdziale
Bezpieczenstwo w podreczniku.

Wprowadzenie

W tym rozdziale znajduje sig opis procedur uziemiania i ekranowania niezbednego do zabezpieczenia systemu ciecia
plazmowego przed zaktoceniami o czestotliwosciach radiowych (RFI) i zaktéceniami elektromagnetycznymi (EMI)
(nazywanymi rowniez szumem). Opisano tutaj rowniez uziemienie serwisowe i uziemienie zasilania pradu statego.
Na schemacie na koncu tego rozdziatu przedstawiono typy uziemien stosowanych w systemach ciecia plazmowego.

Uwaga: Wymienione w tym temacie procedury uziemiania sprawdzity sie doskonate w wielu zainstalowanych
systemach, dlatego firma Hypertherm zaleca, aby staly sie one rutynowa czescig procesu instalaciji.
Ostateczny sposéb wdrozenia tych rozwigzan moze zaleze¢ od instalowanego systemu. Powinny one
jednak by¢ konsekwentnie stosowane. Jednak z powodu roznic w sprzecie i instalacjach te procedury
uziemiania moga nie sprawdzac¢ sie w kazdym zadaniu eliminacji probleméw z zaktoceniami RFI/EMI.

Typy uziemienia

Uziemienie serwisowe (nazywane takze uziemieniem zabezpieczajacym lub ochronnym [PE]) to typ uziemienia
stosowanego wzgledem wejsciowej linii zasilajacej. Zapobiega on zagrozeniu porazeniem osoéb przez urzadzenia i stét
ciecia. Obejmuje uziemienie serwisowe doprowadzone do systemu plazmowego oraz do systemu CNC, sterownikow
silnikow | wspomagajacego preta uziemiajagcego potaczonego ze stotem ciecia. W przypadku obwodow plazmowych
uziemienie jest doprowadzone od korpusu systemu plazmowego do korpuséw wszystkich konsol przy uzyciu kabli
potaczeniowych.

Uziemienie zasilania pradem stalym (nazywane rowniez uziemieniem pradu cigcia) to system uziemienia, ktory
zapewnia droge powrotu pradu ciecia od palnika do systemu plazmowego. Jest wymagane, aby przewod dodatni
od systemu plazmy byt pewnie potaczony kablami o odpowiednich parametrach do listwy uziemiajgcej stotu ciecia.
Jest réwniez wymagane, aby ptyty, na ktérych spoczywa element obrabiany, miaty dobry styk zaréwno ze stotem, jak
i z elementem obrabianym.

Uziemienie RFI i EMI oraz ekranowanie to system uziemienia, ktéry ogranicza ilo$¢ elektrycznego ,szumu”
emitowanego przez plazme i silniki uktadéw napedowych. Ogranicza on réwniez ilo$¢ szumu przenikajacego do systemu
CNC oraz innych obwodoéw kontrolnych i pomiarowych. Procedury uziemienia opisane w tym rozdziale odnoszg sig
przede wszystkim do uziemiania i ekranowania zaktécen RFl i EMI.

Procedury uziemiania

1. O ile nie wyszczegolniono inaczej, jako przewodéw uziemiajacych EMI pokazanych na diagramie nalezy uzywaé
jedynie kabli spawalniczych o przekroju 13,3 mm2 (047040).
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2. Stét ciecia jest uzywany jako punkt wspdlny uziemienia EMI. Powinien mie¢ przyspawane gwintowane trzpienie z
zamontowang na nich miedziang listwa zerujaca. Oddzielna listwa zerujgca powinna by¢ zamontowana na portalu,
mozliwie blisko wszystkich silnikow. Jesli silniki znajduja sie przy obu koncach portalu, nalezy poprowadzi¢ osobny
przewod uziemiajacy EMI miedzy listwa zerujaca portalu a znajdujacym sie najdalej silnikiem. Listwa zerujaca
portalu powinna mie¢ osobny przewéd uziemiajacy EMI o duzym przekroju (21,2 mm2) (047031) poprowadzony
do listwy zerujacej stotu. Przewody uziemiajagce EMI podnosnika palnika i konsoli zdalnego generatora wysokiej
czestotliwosci muszg by¢ oddzielne i prowadzi¢ do listwy uziemiajgcej stotu.

3. Pret uziemiajacy, spetniajacy wszystkie przepisy lokalne i krajowe dotyczace urzadzen elektrycznych, musi by¢
zainstalowany w odlegfosci do 6 m od stotu ciecia. Stanowi on uziemienie ochronne PE i powinien byé potaczony
z listwa uziemiajaca stotu ciecia zielono-zottym kablem uziemiajgcym o przekroju 13,3 mm2 (047121).

4. W celu zapewnienia najskuteczniejszego ekranowania jako kable przejsciowe we/wy (1/0), komunikagcji
szeregowej, rozgatezionych potaczen miedzy systemami plazmowymi i wszystkimi podzespotami systemu
Hypertherm nalezy stosowaé¢ kable CNC firmy Hypertherm.

5. Caly osprzet systemu uziemiajgcego powinien by¢ wykonany z mosigdzu lub miedzi. Mimo ze do mocowania
listwy uziemiajgcej do stotu cigcia mozna uzywac stalowych kotkdw, w systemie uziemienia nie wolno uzywac
zadnego innego osprzetu aluminiowego ani stalowego.

6. Zasilanie pragdem zmiennym, uziemienie ochronne PE i uziemienie serwisowe powinny by¢ podfaczone do
urzadzen zgodnie z wymaganiami wtadz lokalnych i krajowych.

7. W systemie z konsolg zdalnego generatora wysokiej czestotliwosci (RHF) przewody dodatni, ujemny i przewéd
tuku pilota powinny by¢ prowadzone réwnolegle (by¢ ze sobg spiete) na najdtuzszym mozliwym odcinku. Przewéd
palnika, przewdd roboczy i przewod tuku pilota (dyszy) moga by¢ prowadzone réwnolegle z innymi przewodami
i kablami, jesli odlegto$¢ miedzy nimi wynosi co najmniej 150 mm. Jesli to mozliwe, kable zasilania i kable
sygnatowe powinny by¢ prowadzone oddzielnymi $ciezkami.

8. W systemach z konsola RHF konsola zaptonowa powinna by¢ zamontowana jak najblizej palnika. Musi ona mie¢
oddzielny przewdd uziemiajacy prowadzacy bezposrednio do listwy uziemiajacej na stole cigcia.

9. Kazdy komponent firmy Hypertherm, jak tez wszystkie obudowy systemow sterowania systemu CNC oraz
szafki napedu silnikowego, muszg mie¢ osobne przewody uziemiajgce prowadzace do centralnego punktu
uziemiajgcego (gwiazda) na stole ciecia. Dotyczy to rowniez konsoli zaptonowej, niezaleznie czy jest ona
przymocowana $rubami do systemu plazmowego czy stotu cigcia.

10. Ekran z metalowego oplotu pokrywajacy przewod palnika musi mie¢ potaczenie o dobrym styku z konsolg
zapfonowsa i palnikiem. Musi on by¢ odizolowany elektrycznie od wszelkich cze$ci metalowych, podtogi oraz
budynku. Przewod palnika musi by¢ prowadzony na plastikowej palecie albo w plastikowej lub skorzanej ostonie.

11. Uchwyt palnika i mechanizm odsuwajacy palnik (czes¢, ktora jest zamontowana na podnos$niku, a nie na palniku)
muszg by¢ potaczone z nieprzesuwajaca sie sekcja podnosnika za pomoca miedzianego oplotu o szerokosci co
najmniej 12,7 mm. Miedzy podnosnikiem a listwa uziemiajagca na portalu musi by¢ poprowadzony osobny kabel.
Zespot zaworow réwniez powinien mie¢ oddzielne potaczenie uziemiajace z listwa uziemiajaca portalu.

12. Jesli portal przesuwa sie na szynach, ktore nie sg przyspawane do stotu, nalezy konce obu szyn potaczy¢
ze stotem za pomocg przewodu uziemiajgcego. Przewody uziemiajgce szyn nalezy potgczy¢ bezposrednio
ze stotem. Nie jest konieczne tgczenie ich z listwag uziemiajaca stotu.

13. W przypadku montazu ptyty dzielnika napigcia nalezy ja montowac jak najblizej miejsca, w ktérym jest
probkowane napigcie tuku. Jedno z zalecanych miejsc to wnetrze obudowy zasilacza plazmy. W przypadku
zastosowania dzielnika napigcia firmy Hypertherm sygnat wyjsciowy jest odizolowany od wszelkich innych
obwodéw. Sygnat wyjéciowy powinien by¢ przekazywany ekranowanym kablem skreconym (typu Belden 1800F
lub rownowaznym). Nalezy uzywaé kabla ekranowego oplotem, a nie folig. Ekran nalezy podtaczy¢ do obudowy
systemu plazmowego, a drugi koniec pozostawi¢ niepodtaczony.
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14. Wszystkie pozostate sygnaly (analogowe, cyfrowe, szeregowe, kodowane) powinny by¢ przekazywane
przewodami typu ,skretka” (skreconymi przewodami rownolegtymi — twisted pair) wewnatrz ekranowanego
kabla. Ztgcza tych kabli powinny mie¢ metalowe ostony. Na obu koncach kabli, do metalowej ostony
ztgcza, powinien by¢ przytaczony ekran przewodu, a nie odprowadzenie. Nigdy nie wolno taczy¢ ekranu ani
odprowadzenia za pomocg stykow ztgcza.

Na ponizszych ilustracjach pokazano przyktad prawidtowej listwy uziemiajacej stotu ciecia. Pokazane komponenty moga
sie rozni¢ od komponentéw w posiadanym systemie.

Listwa uziemiajgca portalu
Pret uziemiajacy
Przewod systemu plazmowego (+)

Konsola zdalnego generatora wysokiej
czestotliwosci (RHF)

Obudowa systemu CNC
Uchwyt palnika
Obudowa systemu plazmowego

Na ponizszej ilustracji pokazano przyktad listwy uziemiajacej portalu. Jest zamocowana do portalu, blisko silnika.
Poszczegolne przewody uziemiajgce z komponentéw zamontowanych na portalu biegng do listwy. Pojedynczy kabel
o duzym przekroju taczy listwe uziemiajgca portalu z listwa uziemiajaca stotu.

1  Kabel faczacy z listwag uziemiajgca na stole ciecia

2  Przewody uziemiajgce od komponentow
na portalu
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Schemat uziemienia

Na ponizszej ilustracji pokazano przyktad uziemienia komponentow systemu cigcia plazmowego.

®
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®
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®

©O®

Uziemienie obudowy i RFI

OOOG

DO

Uziemienie pradu zmiennego i masa

1 Stot ciecia 8,9

2 Portal

3 System plazmowy 10

4 Listwa uziemiajgca stotu n

5 Listwa uziemiajgca portalu

6 Podnosnik kontrolera wysokosci palnika 12
(ArcGlide®, Sensor™ THC, Sensor PHC lub inny)

7 Konsola RHF (nie we wszystkich systemach). 13

Potaczenie z listwg uziemiajaca.

'ﬂg@) oM
1 L=~

Komponent specyficzny dla systemu, np. konsola
dozujaca, konsola gazu lub konsola wyboru

Obudowa systemu CNC

Modut kontroli wysokosci palnika
(ArcGlide, Command® THC)

Komponent specyficzny dla systemu, np.
chtodnica lub chtodziarka

Uziemienie zasilania pradem stalym
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@ Umieszczenie zasilacza

=, .
ZAGROZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed przenoszeniem lub pozycjonowaniem nalezy roztaczy¢ wszystkie potaczenia elektryczne
do zasilacza. Podczas transportu moze dojs¢ do obrazen personelu lub uszkodzenia sprzetu.

Zasilacz mozna przemieszcza¢ za pomoca wozka widtowego, ale jego widelec musi by¢ na tyle diugi, aby wystawat poza
podstawe obudowy zasilacza. Podczas podnoszenia nalezy zachowac¢ ostrozno$c¢, aby nie uszkodzi¢ spodu zasilacza.
Widty wozka muszg by¢ wysrodkowane od przodu do tytu i z obu stron, aby zapobiec wywréceniu sie wozka podczas
przenoszenia. Nalezy utrzyma¢ minimalng predkos$¢ wozka widtowego, szczegolnie podczas skrgcania i omijania narozy.

= Zasilacz nalezy umiesci¢ w miejscu wolnym od nadmiernej wilgoci, dobrze wentylowanym i wzglednie czystym.
W celu zapewnienia odpowiedniej wentylacji oraz warunkow przeprowadzania konserwacji nalezy z kazdej
strony zasilacza pozostawi¢ odstgp 1 m.

= Powietrze chtodzace jest dostarczane przez panel przedni i odprowadzane przez tylng cze$¢ urzadzenia przy
uzyciu wentylatora chtodzagcego. W zadnym miejscu wlotu powietrza nie wolno umieszczag filtra, poniewaz

zmniejsza to efektywnos¢ chiodzenia i powoduje UNIEWAZNIENIE GWARANCII.

= Aby zapobiec przewroceniu zasilacza, nie wolno go ustawia¢ pod katem wiekszym niz 10°.

HPR130XD Auto Gas — 80633H 3-11



INSTALACJA

@ Instalowanie konsoli zaptonowej

* W przypadku konfiguracji RHF konsole zaptonowa nalezy zamocowac¢ na portalu (mostku).
= W przypadku konfiguracji LHF konsole zaptonowa nalezy zamocowa¢ na zasilaczu.

= Nalezy zapewni¢ przestrzert umozliwiajgca usunigcie goérnej czesci podczas przegladu.

O 32 mm 184 mm
216 mm
32 mm — g - - - D
I
I
I
I
I
I
I.
I
I
I
248 mm - E% _ _ _ 4@%
279 mm W

.>O<_ 7 mm

(4 miejsca)

T

Uziemienie konsoli zaptonowej
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Poziome mocowanie RHF

—

Pionowe mocowanie RHF

Mocowanie LHF
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(@ Instalowanie konsoli dozujacej

= Konsolg dozujgca nalezy zamocowac¢ w poblizu stacji podnosnika palnika. Maksymalna diugo$¢ wezy gazowych
miedzy konsola dozujaca a palnikiem to 1,8 m.

Uziemienie konsoli dozujacej

Otwor wentylacyjny:
/ Nie zastaniac.

153,9 mm

/]
acty

7 mm
s -»074 miejsca)
76,2 mm @)g
33,3 mm —
0

Y 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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@ Umieszczanie konsoli wyboru

= Konsole wyboru nalezy umiesci¢ w poblizu stotu ciecia. Nalezy zapewni¢ przestrzen umozliwiajgca usuniecie
podczas przegladu gornej i bocznych czesci obudowy. Zalecane umieszczenie przedstawiono na ponizszej
ilustracji. Maksymalna dfugos¢ kabli miedzy zasilaczem a konsolg wyboru to 75 m. Maksymalna dtugos¢ kabli

i wezy miedzy konsolg wyboru a zespotem konsoli dozujgcej to 20 m.

)

&

12
///

A

Zalecane umieszczenie konsoli wyboru

Uziemienie konsoli wyboru

3145 m @

@

->O<- 7 mm
(4 miejsca)

38,1 mm %%

0 76,2 mm
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Przewody od zasilacza do konsoli zaptonowej

@ Przewéd tuku pilota

- -les———o

Konsola zaptonowa Plyta we/wy
Nr czesci Diugosc¢ Nr czesci Diugosc¢

123683* 1,5m 123823 20m

123820 3m 123735 25 m

123821 45m 123668 35m

123666 7,5m 123669 45m

123822 10m 123824 60 m

123667 15 m 123825 75 m

@ Przewod ujemny

O 1 :IU Konsola zaptonowa |Zasilacz|I]: O
Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dlugos¢

123702* 1,56m 123815 20m

123661 3m 123734 25 m

123813 45m 123664 35m

123662 75m 123665 45m

123814 10m 123778 60 m

123663 15 m 123779 75 m

* Kable o numerach 123683 i 123702 sg przeznaczone do systemdw, w ktérych konsola zaptonowa jest zamocowana na zasilaczu.
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@ Kabel zasilajacy konsoli zaptonowej

Lista sygnatow kabla — od zasilacza
do konsoli zaptonowe;j
[é]gj:ﬂ: :D]}Eﬂ:%] Koniec po stronie Koniec po stronie
zasilacza konsoli zaptonowej
Nr styku Opis Nr styku

Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dlugos¢ 1 120V A_C - 1

123865 21m 123836 20 m pod napigciem

123419 3m 123425 225 m 9 120 VAC — 9

123834 45m 123736 25 m powrotny

123420 6m 123426 30m 3 Uziemienie 3

123670 7,5m 123672 35m 4 Nieuzywane 4

123422 9m 123938 37,5 m

123835 10m 123673 45 m

123423 12m 123837 60 m

123671 15m 123838 75 m

* Kabel o numerze 123865 jest przeznaczony do systemow, w ktérych konsola zaptonowa jest zamocowana na zasilaczu.
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@ We:ze plynu chtodzacego konsoli zaptonowej

Przestroga:

Nie wolno stosowac
tasmy PTFE podczas
przygotowywania
zlaczen.

Nr czesci Dtugosc¢ Nr czesci Dtugos¢
228030* 0,7m 128984 20 m
028652 3m 128078 25 m
028440 45m 028896 35 m
028441 7,5 m 028445 45 m
128173 10m 028637 60 m
028442 15 m 128985 75 m

* Zestaw wezy o numerze 228030 jest przeznaczony do systemoéw, w ktérych konsola zaptonowa jest zamocowana na zasilaczu.
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Kable od zasilacza do konsoli wyboru

@ Kabel sterujacy

Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dlugos¢
123784* 3m 123841 20 m
123839 45m 123737 256 m
123963 6m 123738 35m
123691 7,5m 123739 45 m
123840 10m 123842 60 m
123711 15m 123843 75 m
Lista sygnatow kabla — od zasilacza do konsoli gazu
Koniec po stronie zasilacza Koniec po stronie konsoli gazu
Nr styku Wejscie/wyjscie Opis Nr styku Wejscie/wyjscie Funkcja
1 Nieuzywane 1 Nieuzywane
6 Nieuzywane 6 Nieuzywane
2 Wejscie/wyjscie CAN L 2 Wejscie/wyjscie Komunikacja szeregowa CAN
7 Wejscie/wyjscie CANH 7 Wejscie/wyjscie Komunikacja szeregowa CAN
3 Uziemienie CAN 3 Uziemienie odniesienia CAN
9 Nieuzywane 9 Nieuzywane
8 Nieuzywane 8 Nieuzywane
4 Nieuzywane 4 Nieuzywane
5 Nieuzywane 5 Nieuzywane

@ Kabel zasilajacy

| | Lista sygnatow kabla — od zasilacza do konsoli gazu
Koniec po Koniec po
stronie stronie konsoli
" — - — zasilacza gazu
Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Ditugos¢ .
Nr styku Opis Nr styku
123785* 3m 123848 20 m ] 120V AC . — ]
123846 45m 123740 25 m poc Napleciem
123964 6m 123676 35m 2 129 V.A(_: —_ powrotny 2
123674 75m 123677 45m 3 Uziemienie 3
123847 10m 123849 60 m 4 Nieuzywane 4
123675 15 m 123850 75 m 5 Nieuzywane 5
6 24V AC — pod napigciem 6
7 24 V AC — powrotny 7

* Kable o numerach 123784 i 123785 sa przeznaczone do systeméw, w ktorych konsola wyboru jest zamocowana na zasilaczu.
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Potaczenia konsoli wyboru do konsoli dozujacej

@ Splot kabli i wezy gazowych

Nr czesci Dlugosc
128992 3m
128993 45m
128952 7,5 m
128994 10m
128930 15m
128995 20 m
Lista sygnatow kabla zasilajagcego — ztgcza 9-stykowe
Koniec po stronie konsoli dozujacej Koniec po stronie konsoli wyboru
Nr styku | Wejscie/wyjscie |Opis Nr styku | Wejscie/wyjscie |Funkcja

1 Wejscie Zasilanie 120 V AC 1 Wyjscie Prad zmienny wejsciowy, powrotny

2 Wejscie Zasilanie 120 V AC 2 Wyjscie Prad zmienny wej$ciowy, pod napigeciem

3 Wejscie Uziemienie obudowy 3 Wyjscie Uziemienie obudowy

4 Nieuzywane 4 Nieuzywane

5 Nieuzywane 5 Nieuzywane

6 Nieuzywane 6 Nieuzywane

7 Nieuzywane 7 Nieuzywane

Koncowka typu zenskiego do konsoli dozujgce;j Koncowka typu meskiego do konsoli wyboru
g\ g\
AN
< Typowe ztacze DSUB typu zenskiego >

Lista sygnatow kabla komunikacyjnego — ztgcza 9-stykowe typu DSUB

Koniec po stronie konsoli dozujacej

Koniec po stronie konsoli wyboru

Nr styku Wejscie/wyjscie |Opis Nr styku Wejscie/wyjécie |Funkcja
2 Wejscie/Wyjscie |CAN L 2 Wejscie/Wyjscie |Komunikacja CAN
3 Wejscie Uziemienie CAN 3 Wyjscie Uziemienie zasilania
7 Wejscie/Wyjscie |CANH 7 Wejscie/Wyjscie |Komunikacja CAN
9 Wejscie Nieuzywane 9 Wyjécie Nieuzywane
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Przestroga:

A

Nie wolno stosowaé
tasmy PTFE podczas

przygotowywania zlgczen.
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©® Kabel przejsciowy od zasilacza do systemu CNC

Nr czesci Dlugosc Nr czesci Dilugosc Nr czesci Dlugos¢
123210 3m 123216 13,5 m 123742 35 m
123211 45m 123023 15 m 123219 37,5 m
123212 6m 123494 16,5 m 123220 45 m
123022 7,5 m 123851 20 m 123852 60 m
123213 9m 123217 225 m 123853 75 m
123214 10m 123741 25 m

123215 12m 123218 30m

@© Opcjonalny wielosystemowy kabel przejsciowy systemu CNC
(informacje dotyczace instalacji znajduja sie na schematach)

Koncéwka od strony

Koncéwka od strony

zasilacz systemu CNC
Kolor Nr | Wejscie/ Wejscie/
przewodu styku | Wyjscie |Nazwa sygnatu Funkcja Wyjscie | Uwagi
Czarny 1 Wejscie | Rx - Odbiornik interfejsu szeregowego RS-422 Wyjscie
Czerwony 20 Wejscie | Rx + Odbiornik interfejsu szeregowego RS-422 Wyjscie
Czarny 2 Wyijscie | Tx - Nadajnik interfejsu szeregowego RS-422 Wejscie
Zielony 21 Wyjscie | Tx + Nadajnik interfejsu szeregowego RS-422 Wejscie
Czarny 3 Uziemienie interfejsu RS-422 | Uziemienie interfejsu szeregowego RS-422
Niebieski 22 Brak Nieuzywane
Cearny 4| Wyiscie |Ruch 1E () e massyny o Uplywie sdefmowinego w aystomie ONG cras opomienia | Weisde | 5
Zotty 23 Wyjscie | Ruch 1 C (+) ) Wejscie
przy przebijaniu
Czarny 5 Wyjscie | Blad E (=) . . . Wejscie
Brazowy o4 Wyjécie | Blad C (+) Powiadamia system CNC o wystgpieniu btedu Wejscie 2
Czarny 6 Wyijscie | Btad zamknigcia E (<) . . . Lo Wejscie
Pomarariczowy | 25 Wyjscie | Blad zamknigcia C (+) Powiadamia system CNC o wystapieniu btedu zamknigcia 2
Czerwony 7 Wyjscie | Brak gotowosci E (=) Powiadamia system CNC, ze system plazmowy nie jest gotowy do zapalania Wejscie 9
Bialy 26 | Wyjscie | Brak gotowosci C (+) tuku
camony | o | wisse [mun2e0 Povidaria syt Ol o et alr M s vl rospees g |
Zielony 27 Wyjscie | Ruch 2 C (+) Iy § Y Y y Wejscie
przebijaniu
Carvory | o | wisoe [muonsz) Poviadama e ONG, o resta anser o o ey speeatt i v [
Niebieski 28 Wyjscie | Ruch 3 C (+) It Wejscie
przebijaniu
urvony | 10 [ wiio [men ¢z Podariastes ONC e it rnsir i s oy copoeri e | ool |,
Zétty 29 | Wyjscie |Ruch4C(+) Zyny po uplywie zdefiniowanego w systemi Zasu opoznienia przy Wejscie :
przebijaniu
Czerwony 11 Brak Nieuzywane
Brazowy 30 Brak Nieuzywane
System CNC powiadamia system plazmowy, ze zbliza si¢ naroznik i nalezy
Czerwony 12 Wejscie | Naroznik (=) zmniejszy¢ natezenie pradu cigcia (warto$¢ pradu ciecia mozna okreslic Wyjscie 1
Pomaranczowy | 31 Wejscie | Naroznik (+) w systemie CNC lub jest ona domysInie obnizana do 50% warto$ci pradu Wyjscie
ciecia)
Zi.elony 13 Wejéc!e Przeb@c?e =) System CNC powiadamig system plazmqu, aby‘ten utrzymat wstepny przeptyw | Wyjscie 1
Biaty 32 Wejscie | Przebicie (+) gazu ostonowego, dopoki system CNC nie zwolni sygnatu
zZoory | 14 | Wascio [worzmanie e T o T s | W50 |
Niebieski 33 Wejscie | Wstrzymanie (+) ymaga sygnaiu, aby akty €PNy przepiyw g P YKy
wysokosci poczatkowej (IHS)
Zielony 15 Wejscie | Start (-) L Wyjscie
Zety a4 Wejscie | Start (+) System CNC inicjuje tuk plazmowy Wyjscie 1
Zielony 16 Brak Nieuzywane
Brazowy 35 Brak Nieuzywane
Zielony 17 Brak Nieuzywane
Pomaranczowy | 36 Uziemienie zasilania Uziemienie
Biaty 18 Uziemienie zasilania Uziemienie 4
Czarny 37 +24 V DC systemu CNC Dostgpne napiecie 24 V DC (maksymalnie 200 mA), patrz uwagi
19 +24 V DC systemu CNC Niepodtaczone
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Uwagi do listy sciezek kabla przejsciowego systemu CNC

Uwaga 1. Wejscia sg izolowane optycznie. Wymagaja pradu statlego o napieciu 24 V DC i natezeniu 7,3 mA lub
zamknigcia styku bezpragdowego.Okres uzytkowania zewngtrznego przekaznika mozna wydtuzy¢ przez
rownolegte podtaczenie do stykow przekaznika metalizowanego poliestrowego kondensatora (0,022 pF,
100 V lub wigkszy).

Uwaga 2. Wyjscia to izolowane optycznie tranzystory typu otwarty kolektor. Maksymalna wartos¢ to prad staty
o napieciu 24 V DC i natezeniu 10 mA.

Uwaga 3. Ruch maszyny mozna wybra¢ i stosowa¢ do konfiguracji z wieloma systemami plazmowymi.

Uwaga 4.* Styk +24 V DC systemu CNC zapewnia zasilanie pragdem statym o napigciu 24 V DC i maksymalnym
natezeniu 200 mA. Na J304 jest wymagana zworka do korzystania z zasilania 24 V.

Przestroga: Kabel systemu CNC musi mie¢ 360-stopniowe ekranowanie i ztacza
w metalowej oprawie na kazdym z koncéw. Ekranowanie musi by¢
A podtaczone do metalowych opraw na obu koncach w celu zapewnienia
odpowiedniego uziemienia i zagwarantowania najlepszego ekranowania.

* Patrz przykfad 1 na stronie 3-27

HPR130XD Auto Gas — 80633H 3-25



INSTALACJA

Przyklady obwodéw wyjsciowych

1. Interfejs logiczny, aktywny stan wysoki

(opcjonalnie)

= Wysoka impedancja (£ 10 mA)

2. Interfejs logiczny, aktywny stan niski 5-24 V DC

10 kQ

(opcjonalnie)

 —
|CcNe/PLC
= [

L _ _1E Wysoka impedancja (< 10 mA)

3. Interfejs przekaznika
+24 V systemu CNC

[E_—,_ +24VDC  +24V systemu CNC
é ;

Nalezy

zainstalowac

J304 HPR

zworke T = — C — —

108056 | | + — ] i | cNe/PLC
A AT |

2
< |

o ] Wysokopradowe wejscia
przekaznikowe (prad staty
| X
Przekaznik zewnetrzny ub prad zmienny)
f’_ Cewka 24 V DC matej mocy
< 10 mA lub = 2400 omdw
— Wszystkie cewki przekaznika
Uziemienie wymagaja diody gaszacej na cewce.
zasilania
4. Nie nalezy uzywac tej konfiguraciji.
Nastgpi uniewaznienie gwaranciji. HPR U Dowolne napigcie
=~ Y T
+ >
| } -~ Ne, Y&
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Przykitady obwodéw wejsciowych

— |7 Uwaga: Okres uzytkowania zewnetrznego przekaznika mozna
|~ wydtuzy¢ przez rownolegte podiaczenie do stykow
—O-| |-O—|— przekaznika metalizowanego poliestrowego kondensatora
(0,022 uF, 100 V lub wigkszy).

1. Interfejs przekaznika

+24V DC

Wyijscie
z systemu

pd
—O—AN\/V—D: |
CNC/PLC i *)j i
| 2]

Zewnetrzny -
przekaznik 1
(prad zmienny =
lub prad staly) U2|ern|e!1|e
zasilania
2. Interfejs optoizolatora +24VDC

CNC/PLC

3. Wzmochniony interfejs wyjsciowy

CNC/PLC +24VDC
|1 2-24\ DC |
| | _ _HPR

| M N
| WV

Uziemienie zasilania —

Sterowanie aktywnym Uziemienie zasilania

stanem wysokim
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Wiacznik/wytacznik (ON/OFF) zdalny (dostarczany przez klienta)

=, .
ZAGROZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy
odtaczy¢ zasilanie elektryczne. Wiecej informacji na temat srodkéw ostroznosci mozna
znalez¢ w rozdziale Bezpieczenstwo w tym podreczniku.

1. Zlokalizuj na zasilaczu blok tgczowek 2 (TB2).

2. Odtacz przewod 1 i przewod 3, jak pokazano. Tych Lokalizacja bloku TB2
przewodow nie trzeba ponownie podtgczac.
-

€
g
3
3. Podtacz przetacznik do ztaczy 1 i 3, jak pokazano.
€
%

Uwaga: Nalezy uzy¢ przetacznika, przekaznika lub przekaznika potprzewodnikowego, ktéry jest zgodny zasilaniem
24 V AC przy 100 mA. Musi to by¢ trwaly przetacznik stykowy, a nie tymczasowy przetacznik stykowy.

(3
T
=

N !
"

EXE)

EoE
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® Zespo6t przewodoéw palnika Nrczesci  Dlugos¢
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 7,5m
228296 10m
228297 15 m
228547 20 m

— Waz odprowadzajacy
gaz plazmowy

(biaty)

Przestroga: Dlugos¢ wezy od palnika Przestroga: Aby zapobiec zaptonowi

do konsoli dozujacej i uszkodzeniu przewodow
ma krytyczne znaczenie palnika, nalezy umiescic

dla jakosci ciecia odstoniety koniec weza

18]

i trwatosci materiatéw odprowadzajacego gaz
eksploatacyjnych. plazmowy z dala od iskier
Nie nalezy zmieniaé wywolywanych przez

. . . przebijanie.
diugosci wezy.
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Skrzynka potaczeniowa przewodu palnika (opcja)

Uwaga: Numery czesci znajduja sie w rozdziale Lista czesci.

Przestroga: kaczna dlugosé kabla miedzy konsola zaptonowa a palnikiem nie moze by¢

wieksza niz:
A 20 m w systemie HPR130XD / HPR260XD

15 m w systemie HPR400XD / HPR800XD

1. Konsola dozujaca

2. Konsola zaptonowa

3. Przewod skrzynki
potaczeniowej

4. Skrzynka
potaczeniowa

5. Przewod od skrzynki
potaczeniowej
do palnika

N
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Montaz skrzynki potaczeniowej
1. Zdejmij pokrywe skrzynki potgczeniowej.

2. Zamontuj skrzynke potaczeniowg w poblizu lokalizacji cigcia. (Wymiary montazowe skrzynki potagczeniowe;
znajduja sie w temacie Specyfikacja).

Uwaga: Pozostawi¢ miejsce na instalacje i zdjecie ostony skrzynki na czas serwisu.

3. Zapewnij uziemienie skrzynki potagczeniowej do listwy zerujgcej na stole ciecia lub rownowazne uziemienie.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w temacie Zalecenia dotyczace uziemiania i ekranowania w rozdziale Instalacja
w podregczniku uzywanego systemu.
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Podtaczenie przewodow
Uwaga: Nie dokrecaé potaczen zbyt mocno.

Skrzynka potaczeniowa do konsoli zaptonowej
1. Podtagcz jeden koniec przewodu skrzynki pofaczeniowej do skrzynki potagczeniowe;.

Uwaga: Do skrzynki polaczeniowej mozna podigczy¢ dowolny koniec przewodu.

Od konsoli zaptonowej

RN
AN

BRI

RN
\}

Whet!
}}}“\‘
\¢

1 Waz zasilania ptynem chtodzacym (zielony) 3  Przewod tuku pilota (zotty)

2 Waz powrotny plynu chtodzacego (czerwony)
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2. Podtacz drugi koniec przewodu skrzynki potagczeniowej do konsoli zaptonowe;.

1°
1  Waz zasilania ptynem chiodzacym (zielony) 3  Przewod tuku pilota (zotty)
2 Waz powrotny plynu chtodzgcego (czerwony)
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Przewdd od palnika do skrzynki potaczeniowej

1. Podtacz przewdd migdzy palnikiem a skrzynkg pofgczeniowa.

N . .
[ Od konsoli zaptonowej
R

KRR
RIRNEE
; R
D

R
S

N
Od palnika

Z

Waz zasilania ptynem chtodzgcym (zielony) 3  Przewod tuku pilota (zotty)
Waz powrotny ptynu chtodzacego (czerwony)

2. Zaloz ostong skrzynki potgczeniowe).

HPR130XD Auto Gas — 80633H
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3. Podtacz weze palnika do konsoli dozujace;.

Konsola dozujaca

Skrzynka potgczeniowa

Waz odpowietrzajgcy gazu plazmowego (biaty)
Waz gazowy gazu plazmowego (czarny)

A H WON =

Waz gazu ostonowego (niebieski)
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® Przewéd roboczy

Przewdd roboczy

O El :IDSt(')’f ciecia |Zasi|acz|I]:
Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dlugos¢
123661 3m 123734 25 m
123813 45m 123664 35 m
123662 7,5 m 123665 45 m
123814 10m 123778 60 m
123663 15 m 123779 75 m
123815 20 m

L (O O
)

Przewod roboczy

O

Dolna rama stotu ciecia (typowa).
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G Potaczenia palnika

Podtaczanie palnika do zespotu przewodéw palnika
1. Rozwin na ptaskiej powierzchni pierwsze 2 metry przewodow. ﬁ

3. Odsun pleciong ostone i nasun tuleje na przewody. Wyrownaj palnik z wezami w zespole przewodow.
Weze nie moga byc¢ skrecone. Sg one ze sobg ztgczone za pomoca tasmy, aby zapobiec spleceniu.

Pleciona ostona

4. Podtacz waz powrotny ptynu chtodzacego (czerwony).

Waz powrotny ptynu chtodzacego

Przestroga: Nie wolno

stosowac tasmy
PTFE podczas
przygotowywania

zlaczen.
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5. Podtgcz przewod tuku pilota (2otty). WHoz ztgcze do gniazdka palnika i obré¢ recznie, az do zatrzagnigcia.

6. Podiacz opcjonalny przewod kontaktu omowego.
6a. Poprowadz przewod kontaktu omowego przez otwdr w plecionej ostonie i tulei palnika.

Numery czesci przewodu kontaktu omowego
(Nie stanowa elementéw systemu HPR130XD. Przedstawione jedynie informacyjnie).

Nr czesci Dlugos¢

123983 3m

123984 6m

123985 75m

123986 9m ﬂ:ﬂ:[[[]:ﬂ]:g g > T e
123987 12 m

123988 15 m

123989 23m

123990 30m

123991 45 m
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7. Przytacz waz odprowadzajacy gaz plazmowy (biaty).

Uwaga: Zigcza opisane
w czynnosciach 7-10 to
ztacza typu weiskowego.

Aby wykona¢ potaczenie,
nalezy wepchna¢ do oporu
oprawe weza w odpowiednie
ztgcze 13 mm, az do oporu.

<« %
Kotnierz ztagcza @

Aby roztgczy¢, nalezy
odciagna¢ kotnierz

ztgcza w kierunku palnika
i wyciggna¢ waz z palnika.

| om—

9. Podtacz waz gazowy gazu plazmowego (czarny).

10. Podtgcz waz gazowy gazu ostonowego (niebieski).
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11. Przesun tuleje palnika nad podtaczenia i przykre¢ ja do zespotu palnika.

12. Przesun pleciong ostone w gore az do tulei palnika. Sprawdz, czy weze gazu plazmowego, gazu ostonowego
i wentylacyjny przebiegaja przez otwor w plecionej ostonie. Poluzuj zacisk weza na plecionej ostonie, przesun
pleciong ostone i zacisk nad tuleje, a nastepnie dokreé¢ zacisk.

3-40 HPR130XD Auto Gas — 80633H



INSTALACJA

Podiaczanie palnika do ztagcza szybkiego odigczania

Pokry¢ pierscienie
uszczelniajace o przekroju
okragtym cienka warstwa
smaru silikonowego

Korpus palnika Giazdo szybkiego odtaczania palnika
220706 220705

Uwaga instalacyjna

Wyrownaj korpus palnika z przewodami palnika i zabezpiecz przez
catkowite skrecenie ich ze soba. Upewnij sig, ze nie ma wolnej przestrzeni
migdzy korpusem palnika a pierscieniem uszczelniajgcym o przekroju
okragtym na przewodach palnika. Informacje o podfgczaniu palnika

do konsoli zaptonowej znajdujg sig¢ rowniez w temacie Pofgczenia palnika
we wczesniejszej czesci tego rozdziatu.

.
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Montowanie i wyrownywanie palnika

Montowanie palnika

Gorna tuleja palnika

Dolna tulej Inik .
omna fuleja painika Klamra mocujgca palnik

(dostarczona przez klienta)

Gniazdo szybkiego
odtgczania

Wyréwnywanie palnika

Instalacja

1. Zainstaluj palnik (z dotgczonymi
przewodami palnika) na klamrze
mocujacej palnik.

2. Ustaw palnik ponizej klamry mocujace;j,
tak aby klamra znalazt si¢ wokét dolnej
czesdci tulei palnika, ale nie dotykata
gniazda szybkiego odtgczania palnika.

3. Dokrec¢ sruby zabezpieczajace.

Uwaga: W celu zminimalizowania wibraciji
na koncoéwce palnika klamre
nalezy umiesci¢ mozliwie nisko
na tulei palnika.

Do ustawienia palnika pod odpowiednim katem wzgledem elementu obrabianego nalezy uzy¢ katownika. Patrz ilustracja

wyzej.
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Wymagania dotyczace podnosnika palnika

System wymaga wysokiej jakosci silnikowego podnosnika palnika, o wystarczajacym przesuwie, ktéry pozwoli zachowac¢
zgodnos¢ ze wszystkimi wymogami dotyczgcymi grubosci cigcia. Podnosnik musi zapewni¢ 203 mm przesuwu
pionowego. Urzadzenie powinno zapewnia¢ utrzymanie statej predkosci do 5080 mm/min z hamowaniem pozytywnym.
Urzadzenie dryfujgce poza punkt zatrzymania nie moze by¢ stosowane.

Hypernet

Protokot Hypernet jest stosowany wytacznie do taczenia ze sobg okreslonych komponentéw Hypertherm. System
HPRXD mozna podtaczy¢ do kontrolera wysokosci palnika ArcGlide®, systemu CNC EDGE® Pro lub MicroEDGE® Pro
przy uzyciu kabla i koncentratora Ethernet. Plyta drukowana Hypernet zapewnia komunikacje miedzy komponentami
oraz jest zrédtem napigcia tuku wymaganym do sterowania wysokoscig palnika. Wiecej informacji mozna znalez¢

w podreczniku kontrolera ArcGlide (806450), podreczniku systemu CNC EDGE Pro (806360) oraz podreczniku
systemu CNC MicroEDGE Pro (807290).

Umiejscowienie plyty Hypernet
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Wymogi dotyczace zasilania

Informacje ogodlne

Wszystkie przetaczniki, bezpieczniki zwtoczne i kable zasilajace sg dostarczane przez klienta i musza by¢ zgodne

z krajowymi i lokalnymi przepisami dotyczgcymi instalacji elektrycznych. Instalacja musi by¢ wykonana przez
licencjonowanego elektryka. Zasilacz powinien wykorzystywac¢ oddzielny, gtowny przetagcznik odtgczenia linii. Zalecenia
dotyczace bezpiecznikow i urzadzen zabezpieczajacych sa pokazane ponizej. Jednak biezace wartosci beda zaleze¢

od indywidualnych warunkow lokalnej sieci elektrycznej (w tym, ale nie wytacznie, od impedanciji zrodta pradu, impedancii
linii i wahan napiecia), charakterystyki udarowej produktu i wymagan przepisowych.

Urzadzenie zabezpieczajgce wejscie gtowne zasilania (bezpiecznik albo bezpiecznik automatyczny) musi dziata¢
przy jednoczesnym obcigzeniu przez wszystkie zespoly, zarowno w warunkach rozruchu, jak i po osiagnigciu pradu
stacjonarnego. Zasilacz musi by¢ potaczony przewodami z jednym z obwodéw oddziatowo-zasilajgcych. Prad
stacjonarny zasilacza podano w ponizszej tabeli.

Jesli bezpieczniki zwloczne przeciwudarowe obwodu rozruchowego nie sg dopuszczone przez lokalne badz krajowe
przepisy prawne, nalezy uzy¢ silnikowego startowego przerywacza obwodu lub rownowaznego zabezpieczenia.
Bezpieczniki zwtoczne i przerywacze obwodu muszg wytrzymac prad rozruchowy do 30 razy wigkszy niz nominalny prad
wejsciowy (FLA) przez 0,01 sekundy i do 12 razy wigkszy przez 0,1 sekundy.

Zalecany bezpiecznik
zwloczny,

przeciwudarowy Zalecany przekrdj

Znamionowy o wysokich kabla dla dlugosci

prad wejsciowy (FLA) parametrach maksymalnej 15 m

Napiecie wejscia Faza przy mocy 19,5 kW |rozmiar bezpiecznika Parametry dla 60°C
200/208 V AC 3 62/60 A 85 A 26,7 mm?2
220 VAC 3 57 A 85 A 26,7 mm2
240V AC 3 52 A 65 A 21,2 mm?2
380 VAC 3 33A 40 A 8,3 mm?2
400V AC 3 32 A 40 A 8,3 mm?2
415V AC 3 32 A 40 A 8,3 mm?2
440V AC 3 28 A 35 A 8,3 mm?2
480V AC 3 26 A 35A 8,3 mm?2
600V AC 3 21 A 30A 5,3 mm?2
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Przetacznik odlgczenia linii

Przefacznik odtgczenia linii dziata tak jak urzadzenie odigczajgce (izolujgce) napigcie zasilania.
W celu zapewnienia fatwego dostepu dla operatora przetgcznik nalezy zainstalowa¢ w poblizu
zasilacza.

Instalacja musi by¢ wykonana przez licencjonowanego elektryka i zgodnie z odpowiednimi
przepisami krajowymi lub lokalnymi.

Przetacznik powinien:

= izolowac sprzet elektryczny i odtgcza¢ wszystkie przewody pod napieciem, gdy znajduje
sie w potozeniu wytgczenia (OFF)

= mie¢ jedng pozycje wytaczenia (OFF) i jedng wigczenia (ON), wyraznie oznaczone
symbolami ,O” (wytgczony) i ,I" (wigczony)

= by¢ wyposazony w zewnetrzny uchwyt umozliwiajacy zablokowanie go w pozycji
wytgczenia (OFF)

= by¢ wyposazony w mechanizm o napedzie silnikowym petnigcy funkcje wytagcznika
zatrzymania awaryjnego

= by¢ wyposazony w bezpieczniki zwloczne o odpowiedniej zdolnosci wytgczania
(patrz tabela powyze])

@ Sieciowy kabel zasilajacy

Przekroje przewoddw zalezg od odlegtosci miedzy gniazdem a obudowa gtowna. Przekroje wymienione

w powyzszej tabeli zostaly pobrane z amerykanskich przepisow dotyczacych elektrycznosci, National Electric Code
(Stany Zjednoczone), z 1990 . (tabela 310.16). Nalezy uzy¢ czterozytowego wejéciowego kabla zasilajgcego typu

SO o wskazniku temperaturowym 60°C. Instalacja musi by¢ wykonana przez licencjonowanego elektryka.

SWITCH BOX
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Podlaczanie zasilania

™, .
ZAGROZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed wykonaniem podiaczen kabla zasilajacego przetacznik odtaczenia linii musi sie znajdowac
w pozycji wylaczonej (OFF). W Stanach Zjednoczonych przed zakornczeniem instalacji nalezy
stosowac procedure zablokowania/oznaczenia. W innych krajach nalezy postepowaé zgodnie

z krajowymi lub lokalnymi procedurami bezpieczenstwa.

1. Przetoz kabel zasilajgcy przez ochrone przed odksztatceniami z tytu zasilacza.

2. Podtgcz przewod uziemiajgcy (PE — uziemienie ochronne) do zacisku GROUND (@) na bloku TB1, jak pokazano
ponizej.

3. Podtacz przewody zasilajgce do ztgczy na bloku TB1, jak pokazano ponize;j.

4, Sprawdz, czy przelacznik odlaczenia linii jest w pozycji wytaczonej (OFF) oraz czy pozostanie w takiej
pozycji w kolejnych czynnosciach instalacji systemu.

5. Podtacz przewody kabla zasilajacego do przetacznika odtaczenia linii zgodnie z przepisami krajowymi i lokalnymi.

Kolory przewodéw w Ameryce Péinocnej Kolory przewodéw w Europie
U — czarny U — czarny
V — bialy V — niebieski
W — czerwony W — brazowy
@ Uziemienie ochronne (PE) — zielony/z6tty @ Uziemienie ochronne (PE) — zielony/z6tty
{
I 1
i Przetacznik li
1 odtgczenia C

linii

=
FUED '
= 1
)
Iy 1\
/
|
/
/
7
\ -— o

- e -
Kabel zasilajacy

%\\T’;‘“;
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Wymagania dotyczace ptynu chiodzgcego palnik

Zasilacz jest dostarczany bez ptynu chtodzacego w zbiorniku. Przed napetnieniem uktadu chfodzenia nalezy okresli¢, jaki
skfad mieszanki ptynu chtodzacego jest odpowiedni do warunkéw roboczych.

Nalezy sie zapoznac¢ z ponizszymi ostrzezeniami i przestrogami. Wiecej informacji o przechowywaniu glikolu
propylenowego i benzotriazolu oraz obchodzeniu sie z nimi mozna znalez¢é w zatgczniku Karty charakterystyk substancji
niebezpiecznych.

ZAGROZENIE )
PLYN CHLODZACY MOZE POWODOWAC I?ODRA2NIENIE SKORY 1 OCZU ORAZ
BYC PRZYCZYNA POWIKLAN LUB SMIERCI W RAZIE POLKNIECIA

Glikol propylenowy i benzotriazol to substancje powodujace podraznienie skory i oczu oraz
powikitania lub Smier¢ w razie potkniecia. W przypadku kontaktu nalezy przeptukaé skore lub oczy
woda. W razie potkniecia nalezy natychmiast skonsultowa¢ sie z lekarzem.

A PRZESTROGA

Zamiast glikolu propylenowego nie nalezy uzywa¢ odmrazacza samochodowego. Odmrazacz
zawiera inhibitory korozji, ktére powoduja uszkodzenie uktadu chtodzenia palnika.

W mieszance ptynu chtodzacego zawsze nalezy uzywac¢ oczyszczonej wody, aby zapobiec
uszkodzeniu pompy i korozji uktadu chtodzenia palnika.

Definicje

Temperatura otoczenia — temperatura pomieszczenia, w ktorym jest uzywana chtodziarka.

Wstepnie zmieszany ptyn chiodzacy do standardowych temperatur roboczych

Jesli praca bedzie przebiega¢c w temperaturze otoczenia od —12°C do 40°C, nalezy uzywaé wstepnie zmieszanego
ptynu chtodzgcego Hypertherm (nr czesci 028872). Jesli temperatura znajdzie sie poza tym zakresem, nalezy stosowac
sie do zalecen dotyczacych niestandardowych instalacii.

Wstepnie zmieszany plyn chtodzacy Hypertherm sktada sig w 69,8% z wody, w 30% z glikolu propylenowego i w 0,2%
z benzotriazolu.

16.10.08
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Niestandardowo zmieszany ptyn chtodzacy do niskich temperatur roboczych
(ponizej —12°C)

A PRZESTROGA

Przy temperaturach pracy nizszych niz podana wyzej stezenie glikolu propylenowego nalezy
zwiekszy¢. W przeciwnym razie moze dojs¢ do pekniecia gtowicy palnika, wezy lub do innych
uszkodzen ukiadu chlodzenia palnika powstalych w wyniku zamarzniecia.

Ponizszy wykres stuzy do wyznaczania niezbednej procentowej zawartosci glikolu propylenowego w mieszance.
Aby zwigkszy¢ stezenie glikolu, nalezy dodac czystego (100%) glikolu (028873) do ptynu chtodzacego Hypertherm
(028872). Aby uzyska¢ wymagang ochrone przed zamarzaniem (sprawdz wymagania dotyczace czystosci wody na

nastepnej stronie), mozna réwniez miesza¢ 100% roztwor glikolu z wodg oczyszczona.

Uwaga: Maksymalne stezenie glikolu nigdy nie powinno by¢ wigksze niz 50%.

L
RN

7 | | —Mieszanka Hypertherm (028872)
12 A
-18 \.><

\

-29

|___— Maksymalne stezenie glikolu

Temperatura

0 10 20 30 40 50 60

% glikolu propylenowego

Temperatura zamarzania roztworu glikolu propylenowego

16.10.08
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Mieszanka ptynu chtodzacego do wysokich temperatur roboczych (powyzej 38°C)

Woda chtodnicza niezawierajgca glikolu propylenowego moze by¢ uzywana jako ptyn chtodzacy tylko wtedy, gdy
temperatura otoczenia nigdy nie spada ponizej 0°C. W podwyzszonych temperaturach woda chtodnicza zapewnia
najlepsze wtasciwosci chfodzace.

Termin woda chfodnicza dotyczy mieszanki 300 czesci wody oczyszczonej spetniajagcej specyfikacje podane ponizej
z jedng czescig benzotriazolu (BZT). BZT (128020) dziata jako inhibitor korozji miedzi w uktadzie chtodzenia systemu
plazmowego.

Wymagania dotyczace czystosci wody

Kwestig krytyczna jest zapewnienie niskiego poziomu weglanéw wapnia w ptynie chtodzagcym, aby zapobiec obnizeniu
wydajnosci palnika lub uktadu chtodzenia.

Stosujac specjalne mieszanki ptynu chtodzgcego, nalezy uzywa¢ jedynie wody spetniajgcej minimalne i maksymalne
specyfikacje wyszczegolnione w ponizszej tabeli.

Woda niespetniajaca tych specyfikacji moze pozostawia¢ osad na dyszy, co moze zmieni¢ przeplyw ptynu chtodzacego
i powodowac niestabilnos¢ tuku.

Woda niespetniajgca maksymalnych specyfikacji czystosci podanych ponizej moze powodowac problemy. Zbyt czysta
woda, np. dejonizowana, spowoduje wymywanie zwigzkow z uktadu chtodzenia.

Nalezy uzywac takich metod oczyszczania (dejonizacja, odwrdécona osmoza, filtry piaskowe, zmigkczacze wody itp.),
ktore zapewniajg parametry czystosci jak w ponizszej tabeli. Wybierajac system filtracji wody, nalezy skonsultowac sig
ze specjalista do spraw czystosci wody.

Metoda wyznaczania czystosci wody
Konduktywnosc¢ Rezystywnosé¢ Rozpuszczone Czasteczek
puS/cm mQ-cm czastki state na galon
Czystos¢ wody przy 25°C przy 25°C (ppm NaCl) (9/g dla CaCO,)

Woda czysta (dla odniesienia) 0,055 18,3 0 0

Czystos¢ maksymalna 0,5 2 0,206 0,010

Czystos¢ minimalna 18 0,054 8,5 0,43

Maksmgm .dla. wody pitnej 1000 0,001 495 o5

(dla odniesienia)

16.10.08
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Wilewanie ptynu chtodzacego do zasilacza

System pobierze od 11,4 do 15,1 litra ptynu chtodzacego, w zaleznosci od diugosci przewoddw palnika oraz tego, czy
system jest wyposazony w lokalng czy zdalng konsolg zaptonowa.

Przestroga: Stosowanie nieprawidiowego ptynu chtodzacego moze spowodowac

uszkodzenie systemu. Wiecej informacji mozna znalez¢ w temacie
A Wymagania dotyczace ptynu chtodzacego palnik w tym rozdziale.

Nie przepetnia¢ zbiornika plynu chtodzacego.

1. Dodawaj ptynu chfodzacego do zasilacza 2. Wigcz (ON) zasilanie systemu
tak dtugo, az zbiornik bedzie petny. wigcznikiem/wytgcznikiem (ON/OFF)
zdalnym albo za pomoca sterownika CNC.

3. Zlokalizuj ekran systemu CNC umozliwiajgcy 4. Dodawaj ptynu chtodzacego tak dtugo,
reczne sterowanie pompa. Pompa musi az zbiornik zasilacza bedzie petny.
pracowac, aby wypetni¢ przewody. Nastepnie zatéz zaslepke wlewu.
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Wymagania dotyczace gazu

Klient musi zapewni¢ doprowadzenie do systemu wszystkich gazéw oraz regulatoréw zasilania gazem. Nalezy uzy¢
dwustanowego regulatora cisnienia o wysokiej jakosci, ktory nalezy umiesci¢ w odlegtosci do 3 m od konsoli wyboru.
Zalecenia podano w temacie Regulatory gazu w tym rozdziale. Informacje o specyfikacjach gazu i przeptywu znajduja si¢
w rozdziale Specyfikacje. Zobacz takze zalecenia na koncu tego rozdziatu w temacie Weze zasilania gazem.

Przestroga: Cisnienia zasilania gazem niespetlniajace specyfikacji opisanych
w rozdziale 2 moga byé przyczyna stabej jakosci ciecia, krotkiego okresu
trwatosci materialéw eksploatacyjnych i probleméw operacyjnych.

Jezeli poziom czystosci gazu jest zbyt niski lub wystepuja nieszczelnosci
w wezach zasilajacych lub podigczeniach:

= Moze sie zmniejszy¢ szybkos$¢ ciecia.

= Moze sie zmniejszy¢ jakos¢ ciecia.

= Moze sie zmniejszy¢ maksymalna grubos¢ ciecia.

= Moze sie zmniejszy¢ trwalo$¢ materiatéw eksploatacyjnych.

Ustawianie regulatoréw zasilajacych
1. Wytacz (OFF) zasilanie systemu. Ustaw cisnienia
regulatorow gazowych na 8 barow.

2. Wigcz zasilanie systemu (ON)
wigcznikiem/wytgcznikiem zdalnym albo
za pomocg sterownika CNC.

3. Ustaw system na test wstepnego przeptywu.

4. Podczas przeptywu gazu ustaw regulator zasilajgcy
gazu ostonowego na ci$nienie 8 barow.

5. Wylgcz test wstgpnego przeptywu.

6. Ustaw system na test przeptywu gazu podczas cigcia.

7. Podczas przeptywu gazu ustaw regulator zasilajacy
gazu plazmowego na cisnienie 8 barow.

8. Wytacz test przeptywu gazu podczas cigcia.
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Regulatory gazu

Regulatory gazu o niskiej jakosci nie zapewniajg statego cisnienia zasilajagcego i moga powodowac obnizenie jakosci
ciecia i problemy w dziataniu systemu. Aby zapewni¢ state cisnienie zasilania gazem w przypadku korzystania z cieczy
kriogenicznej lub magazynowania luzem, nalezy uzywac jednostopniowych regulatoréw gazu o wysokiej jakosci. Aby
zapewni¢ stafe ci$nienie zasilania gazem z butli gazowych pod wysokim cignieniem, nalezy korzysta¢ z dwustopniowych
regulatorow gazowych o wysokiej jakosci.

Wysokiej jakosci regulatory gazu wymienione ponizej sa dostgpne w ofercie firmy Hypertherm i spetniaja wymagania
amerykanskiej specyfikacji CGA (Compressed Gas Association). W innych krajach nalezy korzysta¢ z regulatorow gazu
zgodnych z przepisami krajowymi lub lokalnymi.

Regulator dwustopniowy Regulator jednostopniowy

‘H-""'--___-
Numer
czesci Opis Liczba szt.

128544 Zestaw: Tlen, dwustopniowy*

128545 Zestaw: Gaz obojetny, dwustopniowy

128546 Zestaw: Wodér (H5, H35 i metan), dwustopniowy

128547 Zestaw: Powietrze, dwustopniowy

128548 Zestaw: Jednostopniowy (do uzycia z plynnym azotem kriogenicznym lub tlenem)
022037  Tlen, dwustopniowy

022038 Gas obojetny, dwustopniowy

022039 Wodor/metan, dwustopniowy

022040 Powietrze, dwustopniowy

022041  Regulator liniowy, jednostopniowy

e e e e e e )

* Zestawy zawierajg odpowiednie ztgczki
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Instalacje zasilania gazem

We wszystkich metodach zasilania mozna stosowac sztywne instalacje miedziane lub odpowiednio gietkie weze.
Nie wolno uzywac rur stalowych ani aluminiowych. Po zakonczeniu instalacji nalezy w systemie wytworzy¢ cignienie

i sprawdzi¢ szczelnose.

Zalecane srednice wezy wynoszg 9,5 mm w przypadku diugosci mniejszej niz 23 m oraz 12,5 mm w przypadku diugosci

wiekszej niz 23 m.

W systemach z wezami gigtkimi nalezy uzywac¢ wezy zaprojektowanych do gazow obojetnych w celu przesytania

powietrza, azotu lub mieszanki argon-wodor. Numery czesci wezy podano na ostatniej stronie tego rozdziatu.

Przestroga: Nie wolno stosowac¢ tasmy PTFE podczas przygotowywania ztaczen.
Przestroga: Podczas podigczania konsoli wyboru do gazéw zasilajacych nalezy
sie upewnié¢, ze wszystkie weze, podiaczenia i zlgczki sa odpowiednie
do stosowania z tlenem oraz mieszanka argon-wodar. Instalacja musi by¢
zgodna z przepisami krajowymi i lokalnymi.

Uwaga: Aby zapewni¢ odpowiednig mieszanke w trybach wstepnego przeptywu oraz przeptywu gazu podczas
ciecia, podczas ciecia z tlenem jako gazem plazmowym do konsoli wyboru musi by¢ takze podtaczone
powietrze.

AW

OSTRZEZENIE

CIECIE Z UZYCIEM TLENU MOZE BYC PRZYCZYNA POZARU LUB WYBUCHU

Ciecie z uzyciem tlenu jako gazu plazmowego moze wywota¢ potencjalne zagrozenie pozarem
w zwiazku z wytworzeniem atmosfery bogatej w tlen. Jako zabezpieczenie podczas ciecia
z uzyciem tlenu firma Hypertherm zaleca zainstalowanie systemu wentylacji wyciagowe;.

W celu zatrzymania ptomieni biegnacych z powrotem do gazu zasilajagcego jest wymagane
stosowanie urzadzenia przeciwwybuchowego (chyba Ze jest niedostepne w przypadku okreslonych
typoéw gazéw lub wymaganych cisnien).

HPR130XD Auto Gas — 80633H
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Podtaczanie gazéw zasilajacych
Gazy zasilajace nalezy podtaczy¢ do konsoli wyboru. Migdzy zmianami gazow nalezy czysci¢ przewody palnika.

Przestroga: = Smary syntetyczne zawierajgce estry uzywane w niektorych sprezarkach

powietrza powoduja uszkodzenie zywic poliweglanowych stosowanych
A w putapce regulatora powietrza.

Ztaczka Rozmiar
No/Ar 5/8 — 18, RH, wewnetrzny (gaz obojgtny) ,B"
Powietrze 9/16 — 18, JIC, nr 6

H35/F5/H5 | 9/16 — 18, LH, (gaz paliwowy) ,B”
0, 9/16 — 18, R1H, (tlen) ,B”

Przestroga: Wymiana zlaczek konsoli wyboru moze spowodowaé awarie wewnetrznych
n zaworéw, poniewaz moga sie do nich dostac¢ ciata obce.
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Weze zasilania gazem

® Waz tlenu

Przestroga:

Nie wolno
stosowacé tasmy

% K PTFE podczas
przygotowywania

Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dlugosc¢ ztaczen.
024607 3m 024738 25 m

024204 45m 024450 35 m

024205 7,5m 024159 45 m

024760 10m 024333 60 m

024155 15m 024762 75 m

024761 20 m
® Waz azotu lub argonu

Nr czesci Dtugos¢ Nr czesci Diugos¢

024210 3m 024739 25 m

024203 45m 024451 35 m

024134 7,5m 024120 45 m

024211 10m 024124 60 m

024112 15m 024764 75 m

024763 20 m

@ Waz powietrza

Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dilugos¢

024671 3m 024740 25 m

024658 45m 024744 35 m

024659 7,5m 024678 45 m

024765 10m 024680 60 m

024660 15 m 024767 75 m

024766 20 m

® Argon-wodér (H35) lub azot-wodér (F5)

Nr czesci Dlugos¢ Nr czesci Dtugosc¢

024768 3m 024741 25 m

024655 45m 024742 35 m

024384 7,5m 024743 45 m

024769 10m 024771 60 m

024656 15m 024772 75 m

024770 20 m
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DZIALANIE

Codzienny rozruch

Przed przystgpieniem do rozruchu nalezy sie upewnic, ze srodowisko ciecia i ubranie spetniajg wymagania dotyczace
bezpieczenstwa przedstawione w rozdziale Bezpieczeristwo niniejszego podrecznika.

Sprawdzenie palnika

ZAGROZENIE
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed przystapieniem do obstugi tego systemu jest wymagane doktadne zapoznanie sie
z rozdziatem Bezpieczenstwo. Przed przystapieniem do wykonywania ponizszych czynnosci
nalezy wylaczy¢ (OFF) gtéwny wiacznik/wylacznik zasilacza.

1. Wytacz (OFF) gtéwny wigcznik/wytacznik zasilacza.

2. Wymontuj materiaty eksploatacyjne z palnika i sprawdz, czy nie sa zuzyte lub uszkodzone. Po wyjeciu materiaty
eksploatacyjne zawsze nalezy trzymac na czystej, suchej, pozbawionej oleju powierzchni. Zabrudzone
materialy eksploatacyjne moga doprowadzi¢ do awarii palnika.

= Informacje szczegdtowe i tabele przegladow czesci znajduja sie w temacie Instalowanie i kontrola materiatéw
eksploatacyjnych w dalszej czesci tego rozdziatu.

= Aby wybra¢ materiat eksploatacyjny odpowiedni do procesu cigcia, nalezy sie zapozna¢ z tematem Wykresy
ciecia.

3. Wymien materialy eksploatacyjne. Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w temacie Instalowanie i kontrola
materiatéw eksploatacyjnych w dalszej czesci tego rozdziatu.

4. Upewnij sie, ze palnik jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego.

Tarcza Ostona Nasadka dyszy Dysza Pierscien Elektroda Pierscien Palnik
ostaniajaca zawirowujacy przewodzacy
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DZIALANIE

Wskazniki zasilania

Informacje ogodlne

Zasilanie systemu jest nadzorowane jest przez sterownik CNC. Zasilacz, konsola wyboru i konsola dozujaca
sg wyposazone w diody LED, ktére $wieca, jezeli napiecie jest dostarczane do komponentu.

Zasilanie

Zielony wskaznik

Zielony wskaznik
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DZIALANIE

Wymagania dotyczace sterownika CNC

Podstawowe wymagane elementy

W celu ustawiania i uzyskiwania ogoélnych informacji o systemie na sterowniku CNC powinno by¢ mozliwe wyswietlanie

i dostrajanie ponizszych elementéw. System plazmowy potrzebuje tej grupy w celu uzyskania mozliwosci podstawowego
ustawiania i obstugi.

1. Zdalny wigcznik/wytgcznik
2. Mozliwos¢ wyswietlania i ustawiania podstawowych nastaw procesu plazmowego (polecenie o numerze ID 95)
Biezgca nastawa
Wstepny przeptyw plazmy
Przeptyw gazu plazmowego podczas cigcia
Wstepny przeptyw gazu ostonowego
Przeptyw gazu ostonowego podczas cigcia
Typ gazu plazmowego
Typ gazu ostonowego
Nastawy mieszania gazu
3. Wyswietlanie podstawowych informacji o systemie
a. Kod btedu systemowego
b. Wersja oprogramowania sprzetowego konsoli gazu i zasilacza
4. Reczne sterowanie pompa

S@ o o0oTw®

Wymagane elementy czasu rzeczywistego

Powinno by¢ mozliwe wyswietlanie ponizszych elementéw w czasie rzeczywistym podczas cigcia. Jest to niezbgdne
do diagnostyki i rozwigzywania problemow.

5. Wyswietlanie napigcia zasilania
6. Wyswietlanie natezenia pradu choppera
7. Wyswietlanie natezenia pradu przewodu roboczego
8. Wyswietlanie kodu stanu systemu
9. Wyswietlanie temperatury choppera
10. Wyswietlanie temperatury transformatora
11. Wyswietlanie temperatury ptynu chtodzacego
12. Wyswietlanie przeptywu ptynu chtodzacego
13. Wyswietlanie przetwornikéw cisnienia

Wymagane elementy diagnostyczne

Elementy te zapewniajg dodatkowe mozliwosci diagnostyki i rozwigzywania problemow zwigzanych z dostarczaniem
gazu. Sterownik CNC powinien zapewnia¢ mozliwo$¢ wykonywania tych polecen i wyswietlania powigzanych informaciji
z odnosnych testow zgodnie z wytycznymi dotyczacymi protokotu szeregowego.

14. Test gazdéw wstepnego przeptywu

15. Test przeptywu gazow podczas ciecia
16. Test uptywu wlotu

17. Test uptywu systemu

18. Test przeptywu systemu
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DZIALANIE

Przykiady ekranéw CNC

Pokazane ekrany stuzg majg charakter informacyjny. Ekrany, z ktorymi pracuje uzytkownik, moga sie rozni¢, ale powinny
zawierac¢ funkcje wymienione na poprzedniej stronie.

Gtéwny ekran (sterowania)

Te
|
|

A

HIE
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DZIALANIE

Ekran diagnostyczny
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DZIALANIE

Ekran testow
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DZIALANIE

Ekran wykreséw ciecia

B8

e[ 4572 mmi

HPR130XD Auto Gas — 80633H 4-9



DZIALANIE

Wyboér materialow eksploatacyjnych

Standardowe ciecie (0°)

Wiegkszos$¢ materiatow eksploatacyjnych przedstawionych na nastepnych stronach jest przeznaczonych
do standardowego (prostoliniowego) ciecia, gdy palnik jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego.

Ukosowanie (0° do 45°)

Materialy eksploatacyjne do ukosowania przy 130 A i 260 A sa zaprojektowane specjalne do tego celu. Materialy
eksploatacyjne do procesu 400 A moga by¢ uzywane do ciecia standardowego i ukosowania, ale dla wygody
przedstawiono wykresy cigcia dotyczace ukosowania 400 A.

Znakowanie

Kazdego zestawu materiatéw eksploatacyjnych mozna rowniez uzy¢ do znakowania argonem lub azotem. Parametry
znakowania przedstawiono ponizej kazdego wykresu ciecia. Jakos¢ znakowania rozni sie w zaleznosci od procesu
znakowania, procesu ciecia, typu oraz grubosci materiatu, a takze od wykonczenia powierzchni materiatu. Do znakowania
najlepszej jakosci nalezy uzy¢ ustawien procesu znakowania argonowego. Przy wszystkich procesach znakowania
gtebokos¢ znaku mozna zwigkszy¢ przez obnizenie szybkosci znakowania. Gigboko$¢ znaku mozna rowniez zmniejszyc,
zwiekszajac szybkos¢ znakowania. Aby zwiekszy¢ gtebokos¢ znakowania przy znakowaniu argonowym, mozna zwiekszy¢
natezenie pradu do 30%. Podczas znakowania z procesem argonowym przy pradzie 25 A lub wyzszym na poczatku
procesu jest stosowane powietrze, a nastepnie argon, a sam znak na poczatku jest grubszy i ciemniejszy. Stosujac
proces znakowania argonem, nalezy indywidualnie znakowac i cig¢ poszczegolne czesci. Znakowanie catego gniazda
przed cieciem moze prowadzi¢ do skrocenia okresu uzytkowania materiatow eksploatacyjnych. W celu uzyskania
lepszych wynikow znakowania nalezy rozdziela¢ nacigcia i znaki. Jesli material ma grubo$¢ mniejsza niz 1,5 mm, moze
wystgpi¢ znakowanie stabej jakosci lub przepalenie materiatu.

Materialy eksploatacyjne do ciecia lustrzanego obrazu

Numery czesci znajduja sie w rozdziale Lista czesci niniejszego podrecznika.

Elektrody SilverPlus

Elektrody SilverPlus zapewniaja wydiuzenie okresu trwato$ci w zastosowaniach, w ktérych czas ciecia jest krotki
(ponizej 60 s), a jako$é ciecia nie jest najbardziej krytycznym wymaganiem. Elektrody SilverPlus sg dostepne do ciecia
stali migkkiej z natezeniem pradu 130 A, 200 A i 260 A w procesie O,/powietrze. Numery czgsci mozna znalezé

na nastepnej stronie.
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Stal miekka

Tarcza Nasadka Pierscien Rura
ostaniajaca Ostona dyszy Dysza zawirowujacy Elektroda wodna
-\ A A\ A
YY) —— @))) -._._@m_ ..... _ ..... )
i J ) - [
220194 220754 220193 220180 220192

220755 220337 220179 220339

------- [ 220754 220552  o——3—7)
: : 220340
S < \ \ .
220747 80 A !—-—-- -------- 0) )) —————— o’,l,))))))))))
| 2 /- ) |
i Sy i
| 220189 220756 220187 i
. o~ |
.r\?\‘ \ s R | I
0) >))) A== ) )=~ o’,’)))))))))
S I
220183 220756 220182 220179 220181*
* Elektrody SilverPlus sg dostepne przy nastepujacym procesie.
Stal migkka, 130 A, O,/Powietrze — 220665
Stal nierdzewna
Tarcza Nasadka Pierscien Rura
ostaniajaca Ostona Dysza zawirowujacy Elektroda wodna
~
I
220201 220180 220308 :
i
—:-o:Km
| 220340
[
|
|

220198 220755(H35) 220197 220179 290807

220756 (N,)
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Aluminium
Tarcza Nasadka Pierscien Rura
ostaniajaca Ostona Dysza zawirowujacy Elektroda wodna

=
|
|

220756 220201 220180 220308 i_m
i 220340

7 ) W‘\\ \\\ \ M N\ = |

220747 .._._._. D) )= @)’)))) ...... W)-—- @)m))))))))
220198 22055H5) 220197 220179 220307 (H35)

220756 (Powietrze) 220181 (Powietrze)
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Ukosowanie stali miekkiej

Tarcza Nasadka Pierscien Rura
ostaniajaca Ostona dyszy Dysza zawirowujacy Elektroda wodna
80 A G J) —3—»
220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
130 A D)) I —; m— )
220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
Ukosowanie stali nierdzewnej
Tarcza Nasadka Pierscien Rura
ostaniajaca dyszy Dysza zawirowujacy Elektroda wodna
130 A @ ) c——3r—I
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
HPR130XD Auto Gas — 80633H 4-13



DZIALANIE

Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych

W
OSTRZEZENIE

System jest zaprojektowany tak, aby przetaczyc¢ sie w tryb jalowy, jezeli nasadka jest zdjeta. Jednak
NIE WOLNO WYMIENIAC MATERIALOW EKSPLOATACYINYCH, GDY SYSTEM DZIALA W TRYBIE
JALOWYM. Przed rozpoczeciem przegladu lub wymiany materialéw eksploatacyjnych palnika
zawsze nalezy odlaczy¢ zasilanie od zasilacza. Podczas usuwania materialéw eksploatacyjnych
nalezy uzywac rekawic. Palnik moze by¢ goracy.

Instalowanie materiatléw eksploatacyjnych

Codziennie przed cigciem nalezy sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod wzgledem zuzycia. Przed wymontowaniem
materiatow eksploatacyjnych nalezy przesunaé¢ palnik do brzegu stotu ciecia, z podnosnikiem palnika maksymalnie
podniesionym, aby zapobiec upadkowi materiatéw do wody w przypadku stotu wodnego.

Uwaga: Czesci nie wolno dokrecaé¢ zbyt mocno! Nalezy dokreca¢ do momentu, az potaczenie
miedzy elementami bedzie szczelne.

l/

Kazdy pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym Nalezy przetrze¢ zewnetrzne i wewnetrzne
nalezy pokry¢ cienka warstwag smaru silikonowego. powierzchnie palnika czystg szmatkg lub
Uszczelki powinny sige blyszcze¢, lecz nie powinno papierowym recznikiem.

by¢ na nich nadmiaru smaru ani grudek.

Narzedzie: 104119

1. Zatédz 2. Zatoz 3. Zatéz dysze 4. Zaloz 5. Zaldz 6. Zatoz
elektrode. pierscien i pierscien nasadke ostone. tarcze
zawirowujacy. zawirowujacy. dyszy. ostaniajaca.
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Kontrola materiatéw eksploatacyjnych

Sprawdz

Szukaj

Dziatanie

Tarcza ostaniajgca

Korozja, ubytek materiatu

Wymien tarcze ostaniajaca.

Korozja lub ubytek materiatu

Osadzony stopiony materiat
Zablokowane otwory gazu

Srodkowy otwor:
Musi by¢ okragty

Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okraglym:
Uszkodzenie

Smar

Peknigcia Wymien tarcze ostaniajaca.
Przypalenie Wymien tarcze ostaniajaca.
Ostona Ogolne:

Wymien ostone.
Wymien ostone.

Wymien ostone.

Wymien ostone, jesli otwor nie jest juz okragty.

Wymien ostoneg.

Nanie$ cienkg warstwe smaru silikonowego,
jesli pierscienie uszczelniajgce sa suche.

Nasadka dyszy

Pierscien izolujgcy

Ogodlne:

Uszkodzenie pierscienia
izolujgcego

Niska jakos¢ ciecia po
wymianie innych materiatow
eksploatacyjnych

Wymien nasadke dyszy.

Wymien nasadke dyszy.

Dysza
Dysze i elektrode nalezy zawsze
wymienia¢ razem jako zestaw.

Ogodlne:
Korozja lub ubytek materiatu

Zablokowane otwory gazu

Srodkowy otwor:
Musi by¢ okragly

Slady wytadowar fukowych

Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okraglym:
Uszkodzenie

Smar

Wymien dysze.
Wymien dyszg.
Wymien dyszg, jesli otwor nie jest juz okragty.

Wymien dysze.

Wymien dysze.

Nanie$ cienkg warstwe smaru silikonowego,
jesli pierécienie uszczelniajace.

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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Sprawdz

Szukaj

Dzialanie

Pierscien zawirowujacy

Ogodlne:
Wyszczerbienia lub peknigcia

Zablokowane otwory gazu

Brud lub szczatki materiatu

Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okraglym:
Uszkodzenie

Smar

Wymien pier$cien zawirowujgcy.

Wymien pierscien zawirowujacy.

Wyczys¢ i sprawdz, czy nie ma uszkodzen.
Wymien, jesli sg uszkodzenia.

Wymien pierscien zawirowujacy.

Nanies$ cienka warstwe smaru silikonowego, jesli
pierécienie uszczelniajagce sa suche.

Elektroda
Dysze i elektrode nalezy zawsze
wymienia¢ razem jako zestaw.

Powierzchnia Srodkowa:
Zuzycie emitera — z powodu
zuzycia emitera tworzy sie
wgtebienie.

Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okragtym:
Uszkodzenie

Smar

Elektrode nalezy zwykle wymieni¢, gdy wgtebienie
ma gtebokos¢ 1 mm lub wigcej. W przypadku
elektrody do procesu 400 A ciecia stali migkkiej
oraz w przypadku wszystkich elektrod SilverPlus
nalezy je wymieni¢, gdy wgtebienie ma gtebokos¢
1,5 mm lub wigcej. Patrz Wskaznik gtebokosci
wgtebienia elektrody ponize;.

Wymien elektrode.

Nanies$ cienkg warstwe smaru silikonowego,
jesli pierscienie uszczelniajgce sa suche.

©)

Wskaznik gtebokosci wgtebienia elektrody (004147)
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DZIALANIE

Konserwacja palnika

Niska jako$¢ ciecia i przedwczesne zuzycie moga by¢ spowodowane nieprawidtowa konserwacja palnika HPR.

W celu zagwarantowania maksymalnej jakosci cigcia palnik jest wytworzony z bardzo duzg precyzja. Palnika nie wolno
naraza¢ na silne uderzenia, poniewaz moze to spowodowac problemy z krytycznymi funkcjami systemu.

Gdy palnik nie jest uzywany, nalezy go przechowywaé¢ w czystym miejscu, aby unikna¢ zanieczyszczenia kluczowych
powierzchni i przelotow.

Rutynowa konserwacja

Ponis <ci nales k . kazdei - teriald Zewnetrzne pier$cienie
onizsze czynnosci nalezy wykonywac przy kazdej wymianie materiatow uszczelniajace o przekroju

eksploatacyjnych: okragtym (2)
1. Przetrzyj zewnetrznag i wewnetrzng czesc¢ palnika czysta szmatka. Do dotarcia do
trudno dostepnych wewnetrznych powierzchni mozna uzy¢ bawetnianego wacika.

2. Sprezonym powietrzem wydmuchaj brud i resztki materiatu z wewnetrznych
i zewnetrznych powierzchni.

3. Natéz cienkg warstwe smaru silikonowego na kazdy zewnetrzny pierscien
uszczelniajacy o przekroju okragtym. Uszczelki powinny sie blyszcze¢, lecz nie

; ) : . ) Widok przedniej czesci
powinno by¢ na nich nadmiaru smaru ani grudek.

palnika

4. Jesli materialy eksploatacyjne maja by¢ ponownie uzyte, przed ponownym

montazem nalezy je przetrze¢ czysta szmatkg oraz przedmuchac¢ sprezonym

powietrzem. Jest to szczegolnie wazne w przypadku nasadki dyszy.
Konserwacja ztacza szybkiego odiaczania
Ponizsze czynnosci nalezy wykonac¢ co kazdg 5—10 wymiane Pierscienie
materiatow eksploatacyjnych: uszczelniajace

o przekroju

okragtym (5)

1. Wyjmij palnik z zespotu szybkiego odfaczania.

2. Przedmuchaj wszystkie wewnetrzne powierzchnie
i zewnetrzne gwinty sprezonym powietrzem.

3. Przedmuchaj wszystkie wewngtrzne powierzchnie z tytu
palnika sprezonym powietrzem.

4. Sprawdz kazdy z 5 pierscieni uszczelniajacych o przekroju
okragtym z tytu palnika pod wzgledem wyszczerbien
i peknigé. Wymien wszelkie zniszczone pierscienie
uszczelniajgce. Jesli nie sg zniszczone, natdz cienka
warstwa smaru silikonowego na kazdy pierscien
uszczelniajgcy. Uszczelki powinny sie blyszcze¢, lecz nie
powinno by¢ na nich nadmiaru smaru ani grudek.

Widok tylnej czesci
palnika

Zestaw konserwacyjny

Nawet przy prawidiowej pielegnacji uszczelek z tytu palnika jest konieczna ich okresowa wymiana. Firma Hypertherm
zapewnia zestaw czesci zamiennych (128879). Zestawy moga byé magazynowane i uzywane jako element rutynowe;j
konserwagiji.
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Potaczenia palnika

Otwor wentylacyjny plazmy

7 //2 5{4\\ Gaz osfonowy

ek

Styk K\\ ’_@C/l / tuk pilota
okrzgflittguo \&\X‘Q&{%‘%’%// \5; " Powrot ptynu

Powrot ptynu chfodzacego chtodzacego

Gaz plazmowy
Wilot ptynu chtodzacego WIot ptynu chiodzacego

Palnik Gniazdo szybkiego odigczania palnika

Uwaga: Przewody wlotu i powrotu ptynu chtodzacego w zlaczu szybkiego odtgczania znajdujg sie w przeciwnych
potozeniach niz linie ptynu chtodzacego palnik. Powoduje to zmniejszenie temperatury ptynu
chtodzacego.

Wymiana rury wodnej palnika

OSTRZEZENIE

System jest zaprojektowany tak, aby przetaczy¢ sie w tryb jalowy, jezeli nasadka jest zdjeta. Jednak
NIE WOLNO WYMIENIAC MATERIALOW EKSPLOATACYINYCH, GDY SYSTEM DZIALA W TRYBIE
JALOWYM. Przed rozpoczeciem przegladu lub wymiany materialow eksploatacyjnych palnika
zawsze nalezy odigczy¢ zasilanie od zasilacza. Podczas usuwania materialéw eksploatacyjnych
nalezy uzywac rekawic. Palnik moze by¢ goracy.

Uwaga: Rura wodna moze wydawac sig luzna, jezeli jest zamocowana prawidtowo, ale wszelkie luzy znikng
po zatozeniu elektrody.

1. Catkowicie wytgcz (OFF) zasilanie systemu.
2. Wymontuj materialy eksploatacyjne z palnika. Patrz temat
Instalowanie i kontrola materiatdw eksploatacyjnych

w tym rozdziale.

3. Wymontuj rure wodna.

4. Natoz cienka warstwe smaru silikonowego na pierscien
uszczelniajacy i zatldéz nowa rure wodna. Uszczelki powinny sie
blyszcze¢, lecz nie powinno by¢ na nich nadmiaru smaru ani
grudek.

5. Wymien materialy eksploatacyjne. Patrz temat /nstalowanie
i kontrola materiatéw eksploatacyjnych w tym rozdziale.
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Najczestsze przyczyny btedéw podczas ciecia
= tuk pilota palnika zostaje zainicjowany, ale nie przeniesiony. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
1. Podtaczenie przewodu roboczego na stole cigcia nie ma dobrego styku.
2. Wystgpita awaria systemu. Patrz Rozdziat 5.
3. Robocze odsuniegcie palnika jest zbyt duze.

= Element obrabiany nie zostat catkowicie spenetrowany i wystepuje nadmierne iskrzenie na jego gornej czesci.
Przyczyny moga by¢ nastepujace:

1. Ustawione zbyt niskie natezenie pradu (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).
2. Szybkosc¢ cigcia jest zbyt duza (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).
3. Elementy palnika sa zuzyte (patrz punkt Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych).
4. Cigty metal jest zbyt gruby.
= Na spodzie cigcia tworzy sig zuzel. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
1. Szybkos¢ cigcia jest nieprawidiowa (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).
2. Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu tuku (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie ciecia).
3. Elementy palnika sg zuzyte (patrz punkt /nstalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych).
= Kat ciecia nie jest katem prostym. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

1. Maszyna przesuwa sig¢ w nieprawidiowym kierunku.
Strona o wysokiej jakosci cigcia znajduje sig na prawo od kierunku przesuwania palnika do przodu.

2. Robocze odsunigcie palnika jest nieprawidtowe (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).

3. Szybkos¢ cigcia jest nieprawidtowa (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).

4. Natezenie pradu tuku jest nieprawidiowe (nalezy sprawdzi¢ informacje na Wykresie cigcia).

5. Materialy eksploatacyjne sg uszkodzone (patrz punkt Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych).
= Krotki okres uzytkowania materiatow eksploatacyjnych. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

1. Natezenie pradu fuku, napiecie fuku, szybko$¢ posuwu, opoéznienie posuwu, szybkosci przeptywu gazu lub
poczatkowa wysokos¢ palnika sg ustawione niezgodnie z zaleceniami znajdujagcymi sig w temacie Wykresy
ciecia.

2. Proby ciecia ptyt metalowych o zbyt silnych wiasciwosciach magnetycznych, takich jak ptyty zbrojone
o duzej zawartos$ci niklu, przyczynig sie do zmniejszenia trwatosci materiatow eksploatacyjnych. Zapewnienie
duzej trwatosci materiatow eksploatacyjnych podczas cigcia ptyty, ktéra jest namagnesowana lub tatwo sie
magnesuje, jest trudne.

3. Miejsce rozpoczecia lub zakoniczenia ciecia znajduje sie poza powierzchnig ptyty. Aby zapewni¢ duza
trwatos¢ materiatéw eksploatacyjnych, wszystkie ciecia musza sie zaczynac i konczyé
w obrebie powierzchni piyty.
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Optymalizacja jakosci ciecia
Ponizsze wskazowki i procedury utatwiajg przeprowadzenie cigcia prostopadtego, prostego, gtadkiego i pozbawionego
zuzlu.

Wskazowki zwigzane ze stolem i palnikiem

= Do ustawienia palnika pod katem prostym wzgledem elementu obrabianego nalezy
uzy¢ katownika.

= Palnik moze sig¢ porusza¢ swobodniej, jesli szyny i system napedu stotu ciecia

zostang wyczyszczone, sprawdzone i ,wyregulowane”. Niestabilne przemieszczanie maszyny moze by¢ przyczyna
regularnego, falistego wzoru na powierzchni ciecia.

= Podczas ciecia palnik nie moze dotyka¢ elementu obrabianego. Dotkniecie moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
ostony i dyszy oraz wplyna¢ na powierzchnig cigcia.
Wskazowki dotyczace ustawien plazmy

Nalezy dokfadnie przestrzega¢ procedury codziennego rozruchu, opisanej w temacie Codzienny rozruch, wczesniej
w tym rozdziale.

Przed cieciem nalezy oczysci¢ linie gazowe.

Maksymalizacja okresu uzytkowania materialéw eksploatacyjnych

W procesie LongLife® firmy Hypertherm jest automatycznie ,podwyzszany” przeptyw gazu i pradu podczas rozruchu
i obnizany na koncu kazdego cigcia. Umozliwia to minimalizacje ztobienia centralnej czes$ci powierzchni elektrody.
W procesie LongLife jest rowniez wymagane, aby cigcie zaczynato sie i koficzyto na elemencie obrabianym.

= Palnik nigdy nie powinien pali¢ sig¢ w powietrzu.

— Rozpoczegcie ciecia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne, jesli tuk nie pali sig¢ na wolnym
powietrzu.

— Aby rozpocza¢ przebijanie, nalezy uzy¢ wysokosci przebijania, ktora jest od 1,5 do 2 razy wigksza
od roboczego odsunigcia palnika. Zobacz Wykresy ciecia.
= Kazde cigcie powinno konczy¢ sig z tukiem stale powigzanym z elementem obrabianym, aby unikng¢ zerwania

tuku (btedy zamknigcia).

— Podczas cigcia czesci odpadajgcych (matych elementodw, ktore odpadajg po odcigciu od elementu
obrabianego) nalezy sprawdzic, czy tuk pozostaje przytaczony do krawedzi elementu obrabianego, aby
zapewni¢ prawidtowe zamknigcie.

= Jezeli wystgpi zerwanie tuku, nalezy sprobowac:

— Zmniejszy¢ szybkos¢ cigcia podczas ostatniej fazy ciecia.

— Zatrzymac tuk przed catkowitym przecieciem czesci, aby umozliwi¢ zakonczenie cigcia podczas zamykania.

— Zaplanowac $ciezke ciecia palnika tak, aby zamkniecie odbyto sie w obszarze odrzutu.

Uwaga: Jezeli to mozliwe, nalezy uzy¢ ,ciecia fancuchowego”, aby $ciezka palnika mogta przebiegac
bezposrednio od jednej cigte] czesci do nastgpnej, bez zatrzymywania i ponownej aktywagji
tuku. Nie mozna jednak pozwoli¢, aby sciezka wychodzita poza element obrabiany i na niego
wracata. Nalezy takze pamigtac, ze zbyt diugi okres cigcia tancuchowego spowoduje zuzycie
elektrody.

Uwaga: W niektorych przypadkach osiggniecie petnych korzysci wynikajgcych z procesu LonglLife
moze by¢ trudne.
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Dodatkowe czynniki wplywajace na jakos¢ ciecia

Kat ciecia

Za dopuszczalng jest uznawana taka cze$c¢ cieta, ktdrej 4 strony majg odchylenie srednio ponizej 4° od kata cigcia.

Uwaga: Kat ciecia najbardziej zblizony do kata prostego bedzie na prawo wzgledem kierunku ruchu
przesuwania palnika do przodu.

Uwaga: Aby okresli¢, czy zrédtem problemow z katem ciecia jest system plazmowy czy system
napedowy, nalezy wykonac¢ ciecie prébne i zmierzy¢ kat z kazdej strony. Nastepnie nalezy
obréci¢ palnik w podstawie o 90° i powtérzy¢ procedure. Jesli katy beda takie same w obu
probach, problem wystepuje w systemie napedowym.

Jezeli problem z kagtem cigcia pozostanie po wyeliminowaniu ,przyczyn natury mechanicznej” (patrz temat Wskazéwki
zwigzane ze stofem i palnikiem na poprzedniej stronie), nalezy sprawdzi¢ odsunigcie robocze palnika, zwtaszcza jesli

katy ciecia sg tylko dodatnie lub tylko ujemne.

= Dodatni kat ciecia wystepuje, jezeli z wierzchniej strony ciecia jest usuwana wigksza ilos¢ materiatu niz od spodu.

= Ujemny kat ciecia wystepuje, jesli wieksza ilo$¢ materiatu jest usuwana od spodu powierzchni cigcia.

Problem

Ujemny kat ciecia /

Ciecie pod katem prostym

Dodatni kat ciecia \

Przyczyna

Palnik jest trzymany
zbyt nisko.

Palnik jest trzymany
zbyt wysoko.

Rozwiazanie

Zwigksz napiecie tuku, aby podnie$¢ palnik.

Zmniejsz napigcie tuku, aby obnizy¢ palnik.
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Zuzel
Zuzel wolnobiezny powstaje, gdy szybko$¢ ciecia palnikiem jest zbyt mafa i tuk wysuwa sig do przodu. Ma on posta¢

ciezkiego babelkowego osadu na spodzie ciecia i mozna go fatwo usung¢. Aby zmniejszy¢ ilos¢ zuzlu, nalezy zwigkszyc¢
szybkosé.

Zuzel szybkobiezny powstaje, gdy szybkos¢ ciecia jest zbyt duza i fuk pozostaje z tytu. Ma postaé cienkiego liniowego
osadu metalicznego bardzo blisko miejsca ciecia. Jest on przyspawany do spodu ciecia i trudny do usunigcia. Aby
zmniejszy¢ ilos¢ zuzlu szybkobieznego, nalezy:

= Zmniejszy¢ szybkos¢ cigcia.

= Zmniejszy¢ napiecie tuku, aby zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika.

Uwagi: Zuzel fatwiej powstaje na metalach cieplych i goracych niz na chtodnych. Na przyktad
pierwsze z serii cig¢ najprawdopodobniej spowoduje powstanie mniejszej ilosci zuzlu.
W miare rozgrzewania sie elementu obrabianego przy kolejnych cieciach moze powstawac
wigcej zuzlu.

Zuzel fatwiej powstaje na stali migkkiej niz na stali nierdzewnej lub aluminium.

Zuzyte lub uszkodzone materiaty eksploatacyjne moga sporadycznie prowadzi¢ do tworzenia zuzlu.

Prostoliniowo$¢ powierzchni ciecia

Typowa powierzchnia ciecia plazmowego jest nieznacznie wklesta.

Powierzchnia cigcia moze sie sta¢ bardziej wklesta lub wypukta. Aby zapewni¢ dostateczng prostoliniowo$¢
powierzchni cigcia, nalezy prawidtowo ustawi¢ wysokos$¢ palnika.

Mocno wklesta powierzchnia ciecia wystepuje, gdy robocze odsuniecie palnika jest zbyt mate. Aby zwigkszy¢
robocze odsunigcie palnika i prostoliniowo$¢ powierzchni cigcia, nalezy zwigkszy¢ napigcie fuku.

) Wypukta powierzchnia cigcia wystepuje, gdy robocze odsunigcie palnika jest zbyt duze lub gdy natezenie
pradu ciecia jest zbyt duze. Najpierw nalezy zmniejszy¢ napigcie tuku, a nastepnie natezenie pradu ciecia.
Jezeli dla wybranej grubosci prady ciecia czesciowo nakladaja sie na siebie, nalezy wyprobowac¢ materiaty
eksploatacyjne zaprojektowane do stosowania z nizszymi pradami.
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Dodatkowe ulepszenia

Niektore z tych ulepszen wymagaja kompromisow, jak wynika z opisu.

Przebijanie

Opoznienie przy przebijaniu musi by¢ dostatecznie duze, aby fuk mogt catkowicie przebi¢ materiat przed rozpoczeciem
ruchu palnika, ale nie na tyle duze, aby fuk ,wedrowat” podczas préb odnalezienia krawedzi duzego otworu. Wraz

ze zuzywaniem sie materiatow eksploatacyjnych nalezy zwieksza¢ czas opoznienia. Czasy opoznienia przy przebijaniu
podane na wykresach ciecia sg oparte na $rednich czasach opdznienia w trakcie okresu trwatosci materiatow
eksploatacyjnych.

Stosowanie podczas przebijania sygnatu ,catkowite przebicie” umozliwia utrzymanie cisnienia gazu ostonowego przy
wyzszym cisnieniu przeptywu wstepnego, co zapewnia dodatkowg ochrong materiatow eksploatacyjnych (na przyktad:
procesy 30 A O,/O, oraz 50 A O,/0,). Sygnat ,catkowite przebicie” musi by¢ wytaczony w przypadku procesow,

w ktorych cisnienie wstepnego przeptywu gazu ostonowego jest nizsze niz cisnienie przeptywu gazu podczas ciecia
(na przyktad: procesy 600 A oraz 800 A).

W przypadku przebijania materiatléw o grubosci zblizonej do maksymalnej w okreslonym procesie nalezy wzig¢ pod
uwage nastepujace czynniki:

= Nalezy pozostawi¢ dtugosc¢ sciezki wejscia odpowiadajaca w przyblizeniu grubosci przebijanego materiatu.
Materiat o grubosci 50 mm wymaga 50 mm $ciezki wejscia.

= Aby zapobiec uszkodzeniu ostony przez resztki stopionego materiatu wytworzonego przy przebijaniu, nie wolno
dopusci¢ do obnizenia palnika na wysokos$¢ ciecia, az do usunigcia fragmentu stopionego materiatu.

= Rozny sktad chemiczny materiatu moze mie¢ szkodliwy wplyw na zdolno$¢ systemu do przebijania.
Do zmniejszenia maksymalnej zdolnosci przebijania moze doj$¢ w szczegdlnosci w przypadku stali o wysokiej
wytrzymalosci oraz mocno magnesujacej sie lub zawierajace;j silikon. Firma Hypertherm oblicza parametry
przebijania stali migkkiej zgodnie z klasg jakosci A-36.

Jezeli system z trudnosciag przebija konkretny materiat lub materiat o okreslonej grubosci, w niektérych
przypadkach moze pomdc zwigkszenie cisnienia wstepnego przeptywu gazu ostonowego.
Wada: Mozliwo$¢ zmniejszenia niezawodnosci.

Zdolnos¢ przebijania mozna w niektorych przypadkach zwigkszy¢, stosujac ,przebijanie w locie” (czyli
uruchomienie ruchu palnika bezposrednio po transferze i podczas procesu przebijania). Moze to by¢ ztozony
proces, ktéry moze uszkodzi¢ palnik, podnosnik lub inne komponenty. Jesli operator nie ma doswiadczenia

z tg operacjg, zaleca sig start od krawedzi.

Sposoby zwiekszania szybkosci ciecia

= Zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika.
Wada: Moze to zwigkszy¢ ujemny kat ciecia.

Uwaga: Podczas ciecia lub przebijania palnik nie moze dotyka¢ elementu obrabianego.
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Wykresy ciecia
Na wyszczegolnionych dalej ,Wykresach cigcia” przedstawiono materiaty eksploatacyjne, szybkosci cigcia i ustawienia

gazu oraz palnika wymagane w kazdym z procesow.

Wartosci przedstawione w temacie Wykresy ciecia sg zalecane do osiggniecia wysokiej jakosci cigcia i minimalnej ilosci
zuzlu. Ze wzgledu na roznice miedzy instalacjami i sktadem materiatu w celu osiggniecia oczekiwanych wynikéw moze
by¢ konieczna zmiana wyszczegolnionych wartosci.

Technologia HDi ciecia cienkiej stali nierdzewnej

Omowienie
Rodzina systemow cigcia plazmowego HPRXD oferuje mozliwo$¢ cigcia stali nierdzewnej w procesie 60 A HyDefinition
inox (HDi). Zapewnia to wysokiej jakosci cigcie przy minimalnej ilosci zuzlu. W szczegolnosci pozwala to operatorom
uzyskac:

= ostrg, gorng krawedz ciecia

= blyszczace wykoriczenie powierzchni

= dobrg katowosc¢ cietej krawedzi
Ustawien ciecia stali nierdzewnej w procesie 60 A mozna uzywac z istniejgcym systemem HPRXD i nastgpujacymi
trzema nowymi materiatami eksploatacyjnymi:

= 220814 (nasadka dyszy)

= 220815 (ostona)

= 220847 (dysza)

Wykresow ciecia i materiatéw eksploatacyjnych do procesu ciecia stali nierdzewnej 60 A mozna uzywac¢ zaréwno z
automatycznymi, jak i recznymi konsolami gazu.

Zalecenia

Hypertherm opracowuje procesy obrobki stali nierdzewnej z wykorzystaniem klasy SAE 304L. W przypadku cigcia stali
nierdzewnej innej klasy moze by¢ konieczna modyfikacja parametrow wykresu ciecia w celu uzyskania optymalnej jakosci
ciecia. Aby zredukowac ilos¢ zuzlu, pierwszg zalecang regulacija jest zmiana szybkosci cigcia. llo$¢ zuzlu mozna rowniez
zredukowac, zwiekszajac ustawienie przeptywu ciecia gazu ostonowego. Obie te regulacje moga wptyna¢ na zmianeg
krawedzi cigcia.

Wykresy ciecia

W wykresach cigcia HDi podano natgzenia pradu z wykresow cigcia stali nierdzewne;.

Ciecie doktadne
Omowienie
Firma Hypertherm opracowata ponizsze procesy specjalnie z mysla o cieciu stali miekkiej o grubosci od 3 mm do 25

mm. Te ustawienia wykreséw cigcia stanowig zestaw optymalnych parametrow dobranych do poszczegdlnych grubosci,
a ich zadaniem jest zapewnienie nastgpujgcych korzysci:
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= Minimalna odchytka katowa
= Ostra, gérna krawedz ciecia
= Wyraznie widoczne, gtadkie, blyszczace wykonczenie

Uwaga: Wszystkie procesy przedstawione na wykresach cigcia doktadnego opracowano do stosowania
z automatyczng konsolg gazu.

Zalety i wady

Te procesy cigcia doktadnego nadaja sie idealnie do prac, w ktorych najwiekszy nacisk jest ktadziony na uzyskanie
najlepszego mozliwego wykonczenia cigtej powierzchni, ostrej gornej krawedzi ciecia oraz lepszej kontroli odchytki
katowe;.

W sytuacjach gdy te czynniki nie maja najwiekszego znaczenia, nalezy korzysta¢ ze znajdujacych sie w Podreczniku
systemu HPRXD wykresow cigcia ze standardowa jakoscig, ktore zapewniajg najlepsza rownowage migdzy jakoscig
ciecia a produktywnoscia.

W rzadkich przypadkach mozna znalez¢ dwa procesy odpowiadajgce jednej grubosci. Dotyczy to sytuacji, w ktérych
sg brane pod uwage rézne kompromisy, jak na przykiad migdzy jako$cig gornej krawedzi a katem cigcia. Zwykle w celu
uzyskania najlepszej jakosci ciecia nalezy stosowaé¢ proces o nizszym natezeniu pradu, a w przypadku najlepszej
wydajnosci cigcia bez zuzlu — proces o wyzszym natezeniu pradu.

W procesach ciecia doktadnego sg stosowane standardowe (proste) materialy eksploatacyjne do ciecia,
zaprojektowane tak, aby gwarantowa¢ najlepsza wydajnos¢ w konfiguracjach, w ktorych palnik jest ustawiony
prostopadle do elementu obrabianego. Operatorzy moga oczekiwa¢ uzyskania takich samych trwatosci materiatow
eksploatacyjnych, jakie sg obecnie osiggane w procesach o poréwnywalnym natezeniu pradu i wykresach ciecia
ze standardowa jakoscia.

Uwaga: Jesli cisnienie wstgpnego przeplywu gazu ostonowego jest nizsze od ci$nienia przeptywu gazu
osfonowego podczas ciecia (na przyktad procesy 80 A w kolejnym wykresie ciecia), sygnat zakonczenia
przebijania (lub kontroli przebijania) musi by¢ wytaczony.

Zalecenia

= Zaokraglenia moga utatwia¢ uzyskanie ostrzejszych naroznikéw, a w pewnych przypadkach minimalizujg lub
eliminujg zuzel wolnobiezny.

= W wiekszosci sytuacji w tych procesach cigcia dokfadnego jest stosowane mniejsze robocze odsunigcie
palnika niz w procesach ciecia standardowego, co oznacza, ze optymalne wyniki mozna uzyska¢ w przypadku
ptasko utozonego i prawidtowo wypoziomowanego elementu obrabianego. Jesli to mozliwe, zaleca sie wstepne
przebicie i nastepujgce pozniej czyszczenie fragmentdéw materiatu powstajacych przy przebijaniu.

Wykresy ciecia

Na poczatku wykreséw ciecia stali nierdzewnej znajdujg sie dane cigcia doktadnego Fine Feature, gdyz zakres natezenia
pradu wynosi od 30 A do 260 A. Znajduja sie tam réwniez dwie tabele uporzadkowane wedtug grubosci materiatu:
Pierwsza tabela zawiera numery czesci materiatow eksploatacyjnych uzywanych w poszczegoélnych procesach (jednostki
metryczne i anglosaskie). Druga tabela zawiera szybkoséci ciecia i ustawienia gazu oraz palnika wymagane w kazdym

z proceséw (jednostki metryczne i anglosaskie).

Uwaga: Parametry znakowania odpowiadajace procesom cigcia doktadnego omdwionym w tym rozdziale
sa takie same jak parametry znajdujace sie w wykresach standardowego ciecia stali miekkiej w rozdziale
Dziatanie w Podreczniku systemu HPRXD.
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Ukosowanie

Wykresy ciecia

Wykresy ukosowania nieznacznie roznig sie od wykresow cigcia standardowego. W tym przypadku robocze odsuniecie
palnika to raczej zakres niz pojedyncza warto$¢. Grubo$¢ materiatu jest podawana jako warto$¢ rownowazna. Dodano
rowniez kolumne dotyczaca minimalnego przeswitu i usunigto kolumne z napigciem tuku.

Grubos$c¢ rownowazna i napiecia tuku roznig sie w zaleznosci od kata ciecia. Kat ukosowania jest z zakresu od 0° do 45°.

Materialy eksploatacyjne

Podczas ukosowania sg stosowane oddzielne zestawy materialow eksploatacyjnych, ktére sg przeznaczone specjalnie
do tego celu. Te materialy eksploatacyjne zoptymalizowano do wspotpracy z technologia PowerPierce™, w ktorej w celu
zwiekszenia mozliwosci przebijania jest uzywana stozkowa konstrukcja.

Numery czesci do ciecia lustrzanego obrazu znajduja sie w rozdziale Lista czesci.

Tabele kompensacji ukosowania

Klienci stosujacy gtowice do ukosowania z systemem ciecia plazmowego HPRXD moga teraz uzywa¢ dynamicznych
wykresow cigcia (lub tabel kompensacji) ze zgodnymi systemami CNC i programami do rozmieszczania, uzyskujac
lepsze wyniki ukosowania stali migkkiej. Te specjalne wykresy ciecia pozwalajg operatorom pobiera¢ ustawienia
ukosowania, ktére sa specjalnie dobrane do wykonywania cie¢ V, cie¢ A oraz cie¢ goérnych Y.

W przypadku tabel kompensacji ukosowania jest wymagany system ciecia plazmowego HPRXD. Sg one przeznaczone
do stosowania podczas cigcia stali miekkiej. Podczas gdy te tabele sg wbudowane w oprogramowanie systemow

CNC i oprogramowanie do rozmieszczania Hypertherm, odpowiednie informacje sa takze dostepne dla wszystkich
uzytkownikéw produktéw HPRXD i mozna ich uzywac z innymi zgodnymi systemami CNC oraz programami do
rozmieszczania. Szczegotowe informacje techniczne na temat uzywania tych tabel kompensacji ukosowania stali migkkiej
mozna znalez¢ w publikacji Wykresy ciecia z kompensacja ukosowania HPRXD (numer czesci 807830), ktéra znajduje
sie w ,Bibliotece pobieran” w witrynie internetowej Hypertherm pod adresem www.hypertherm.com.

Wiecej szczegotowych informaciji mozna znalez¢ w temacie Definicje zwigzane z ukosowaniem na nastepnej stronie.
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Definicje zwigzane z ukosowaniem

Kat ukosu Kat pomigdzy srodkowa linig palnika a linig prostopadta do elementu obrabianego. Jezeli
palnik jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego, kat ukosu ma wartos¢ zero.
Maksymalny kat ukosu to 45°.

Grubos¢ nominalna Pionowa grubos¢ elementu obrabianego.

Grubos¢ rownowazna Dtugosc¢ krawedzi ciecia lub dystans, jaki tuk pokonuje przez materiat podczas cigcia.
Grubos¢ rownowazna jest rowna grubosci nominalnej podzielonej przez warto$¢ cosinusa
kata ukosu. Grubosci rownowazne sg wyszczegolnione na wykresach ciecia.

Przeswit Odstep w pionie od najnizszego punktu palnika do powierzchni elementu obrabianego.
Robocze Odstep liniowy od $rodka ujscia palnika do powierzchni elementu obrabianego, mierzony
odsuniecie palnika wzdtuz srodkowe; linii palnika. Zakres roboczych odsunie¢ palnika wyszczegolniono

na wykresach cigcia. Najmniejsza wartos¢ wystepuje dla kata prostego ciecia
(kat skosny = 0°). Najwieksza wartos¢ wystepuije dla kata ukosowania 45° z przeswitem
wynoszacym 3 mm.

Napiecie tuku Ustawienie napiecia fuku jest zalezne od kata skosnego i konfiguracji systemu ciecia.
Ustawienie napiecia fuku na jednym systemie moze by¢ inne niz na drugim, nawet
jesli element obrabiany ma te sama grubosc¢. Napigcia tuku dotyczace ukosowania nie
sg umieszczone na wykresach ukosowania.

Linia srodkowa
palnika

Kat ukosu

Robocze
odsuniecie palnika

/ 3
/ Przeswit
/

!
/
/ s .
/ Grubos¢ nominalna
/
/
/
/
) Grubos¢ rownowazna
/
/

0°
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
1
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Wykresy ciecia pod lustrem wody
Omowienie
Firma Hypertherm opracowata wykresy cigcia pod lustrem wody odpowiadajgce procesom ciecia stali migkkie]

z natgzeniem pradu rownym 80 A, 130 A, 200 A, 260 A oraz 400 A. Te wykresy cigcia pod lustrem wody majg
za zadanie generowac¢ optymalne wyniki ciecia stali miekkiej o grubosci do 75 mm, pod powierzchnig wody.

Zalety i wady

Cigcie pod lustrem wody moze znacznie zmniejszy¢ poziom hatasu i dymu generowanego w zwyktym cigciu plazmowym,
jak réwniez oslepiajacy blask tuku plazmowego. Dziatanie pod lustrem wody zapewnia maksymalne mozliwe ttumienie
hatasu w najwigkszym dostgpnym zakresie pozioméw natezenia pradu. W wielu procesach mozna na przyktad
spodziewac sig¢ poziomow hatasu ponizej 70 dB podczas ciecia pod lustrem wody stali o grubosci do 75 mm.

Podane poziomy hatasu moga sie rozni¢ w zaleznosci od konstrukcji stotu i stosowanej aplikacji cigcia.

Jednak ciecie pod lustrem wody moze ograniczy¢ sygnaly wzrokowe i dzwiekowe, ktérych doswiadczeni operatorzy
uzywajg w celu zapewniania wysokie] jakosci ciecia oraz uzyskiwania pewnosci odnosnie do prawidtowego przebiegu
procesu. Na jakos$¢ cigcia ma réwniez wplyw metoda cigcia pod lustrem wody, ktérej towarzyszg bardziej szorstkie
powierzchnie oraz wieksze ilosci zuzlu.

OSTRZEZENIE!

Ryzyko eksplozji — ciecie pod lustrem wody z uzyciem
gazoéw paliwowych lub aluminium

Nie wolno cigé pod lustrem wody z uzyciem gazéw paliwowych zawierajacych wodoér. Nie ciaé stopow
aluminium pod woda ani na stole wodnym, jesli nie wdrozono rozwigzan zapobiegajacych gromadzeniu
sie wodoru.

Moze to wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozja, ktéra moze zosta¢ wywotana przez operacje ciecia
plazmowego.

We wszystkich procesach cigcia pod lustrem wody (80—-400 A) sg stosowane materialy eksploatacyjne zaprojektowane
do standardowego (prostoliniowego) ciecia, w ktorym palnik jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego.

Wymagania i ograniczenia

= Te procesy maja za zadanie generowac optymalne wyniki cigcia stali migkkiej o grubosci do 75 mm, pod
powierzchnig wody. Nie wolno podejmowac¢ prob ciecia w wodzie, jesli grubos¢ elementu obrabianego jest
wieksza niz 75 mm.

= Proces True Hole™ nie jest zgodny z metodg cigcia pod lustrem wody. W przypadku uzywania stotu wodnego
z procesem True Hole poziom wody powinien wynosi¢ co najmniej 25 mm ponizej dolnej powierzchni elementu
obrabianego.

= W przypadku wszystkich procesow cigcia pod lustrem wody nalezy wtacza¢ wstepny przeptyw podczas
wykrywania wysokosci poczatkowej (IHS, initial height sense).

= W cieciu pod lustrem wody nie wolno uzywac¢ kontaktu omowego.

4-28 HPR130XD Auto Gas — 80633H



DZIALANIE

Operatorzy powinni wytaczy¢ kontakt omowy z poziomu systemu CNC. Jesli na przyktad jest uzywany system CNC
firmy Hypertherm i kontroler wysokosci palnika (THC), mozna wytgczy¢ wykrywanie kontaktu omowego, przetaczajac
ustawienie IHS — kontakt dyszy na wartos¢ WYL. Wtedy system domyslinie wybierze do sterowania wysokoscia palnika
metode wykrywania sity przecigzenia.

Wykrywanie sity przecigzenia nie jest tak doktadne, jak wykrywanie kontaktu omowego, co oznacza, ze moze by¢
konieczna optymalizacja ustawienia sily przeciagzenia i/lub ustawienia wysokosci cigcia (lub roboczego odsuniecia
palnika) majaca na celu kompensacje potencjalnego odchylenia elementu obrabianego. Nalezy wigc ustawié na tyle duzg
wartos¢ sity przeciazenia, aby unikng¢ wykrycia fatszywego przecigzenia, ale jednoczesnie na tyle matfa, aby nadmierna
sita nie powodowata odchylenia elementu obrabianego i niedoktadnej realizacji wykrywania wysokosci poczatkowe;.

W tym przykiadzie mozna wybra¢ warto$¢ wysokosci cigcia nieco inng niz na wykresie cigcia, a wartos¢ sity przecigzenia
mozna dobra¢ na podstawie parametréw ustawien kontrolera wysokosci palnika.

Wiegcej szczegotowych informacii na temat wartosci granicznej sity przecigzenia oraz wytgczania kontaktu omowego
mozna znalez¢ w podrecznikach systemow CNC i kontrolerow wysokosci palnika firmy Hypertherm. Systemy CNC
i kontrolery wysokosci palnika réwniez mozna skonfigurowa¢ do ciecia pod lustrem wody.

Wykresy ciecia

W wykresach ciecia pod lustrem wody podano natezenia pradu z wykresow cigcia stali migkkie;.
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Szacowana kompensacja szerokosci szczeliny

Przedstawione ponizej wartosci szerokosci stuzg jako odniesienie. Roznice miedzy instalacjami i sktadem materiatu moga
powodowac, ze rzeczywiste wyniki beda sie rozni¢ od przedstawionych w tabeli.

Uwaga: n.d. = dane niedostepne

Jednostki metryczne

Grubosé (mm)

Proces 15 | 3 | 5 | 6 | 8 | 10 | 12 | 15 | 20 | 25 [ 32 | 38
Stal miekka
130 A0,/ Powietrze | nd. | 1,64 | 1,77 | 1,81 | 1,92 | 204 | 211 | 222 | 265 | 343 | 426 | 4509
80AO,/Powietrze | nd. | 1,37 [ 153 | 1,73 | 1,79 | 101 | 200 | 211 | 272 | nd. | nd | nad.

50A0,/0, 1,52 1,74 1,86 1,86 2,09 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
30A0,/0, 1,35 1,45 1,54 1,56 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
Stal nierdzewna

130 AH35/N, n.d. n.d. n.d. n.d. 2,69 2,72 2,77 3,03 2,90 3,25 n.d. n.d.
130 AN, /N, n.d. n.d. n.d. 1,83 1,89 1,88 2,42 2,51 3,00 n.d. n.d. n.d.
130 A

H35 i N, / N, n.d. n.d. n.d. 1,78 2,25 2,73 2,76 3,03 2,90 n.d. n.d. n.d.
80AF5/N, n.d. n.d. 1,02 1,20 1,05 0,96 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
45 AF5/ N, 0,59 0,38 0,52 0,54 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
45 AN, /N, 0,49 0,23 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
Aluminium

130 AH35 /N, n.d. n.d. n.d. n.d. 2,70 2,72 2,77 2,36 2,90 1,72 n.d. n.d.
130 A

Powietrze / Powistrze n.d. n.d. n.d. 2,09 2,09 2,10 2,19 1,91 1,87 2,23 n.d. n.d.
130 A

H35 N, /N, n.d. n.d. n.d. 2,06 2,39 2,73 2,76 2,00 2,90 n.d. n.d. n.d.
45 A

. . 1,07 1,10 1,25 1,25 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
Powietrze / Powietrze
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Szacowana kompensacja szerokosci szczeliny — kontynuacja

Jednostki anglosaskie

Grubosé (cale)
Proces 0060 | 0135 | 174 | 5/16 | 38 | 12 | 58 | 34 | 1 |14 | 12
Stal miekka
130 A O, / Powietrze n.d. 0.066 | 0.071 0.076 | 0.080 | 0.083 | 0.089 | 0.104 | 0.135 | 0.167 | 0.181
80 A O, / Powietrze n.d. 0.054 | 0.068 | 0.070 | 0.075 0.080 | 0.084 | 0.102 n.d. n.d. n.d.
50A0,/0, 0.060 | 0.063 | 0.073 | 0.082 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
30A0,/0, 0.053 | 0.057 | 0.067 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
Stal nierdzewna
130 AH35 /N, n.d. n.d. n.d. 0.115 | 0.121 0.123 | 0.124 | 0.125 | 0.129 n.d. n.d.
130 AN, /N, n.d. n.d. 0.072 | 0.074 | 0.083 | 0.095 | 0.100 | 0.118 n.d. n.d. n.d.
|1—|:(33% iANQ /N, n.d. n.d. 0.070 | 0.089 | 0.107 | 0.109 | 0.123 | 0.114 n.d. n.d. n.d.
80AF5/N, n.d. 0.032 | 0.047 | 0.050 | 0.052 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
45 AF5/N, 0.023 | 0.015 | 0.021 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
45 AN, /N, 0.019 | 0.009 | 0.006 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
Aluminium
130 AH35/N, n.d. n.d. n.d. 0.106 | 0.107 0.109 | 0.112 | 0.114 | 0.120 n.d. n.d.
Ili\c/:/i':trze / Powietrze n.d. n.d. 0.082 | 0.082 | 0.082 0.086 | 0.071 0.071 0.089 n.d. n.d.
130 A
H35 N, / N, n.d. n.d. 0.081 0.094 | 0.107 0.109 | 0.067 | 0.114 n.d. n.d. n.d.
45 A
Powietrze / Powistrze 0.042 | 0.043 | 0.049 n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d. n.d.
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Stal miekka Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
O Powietrze
lazma / O, ostona :
OQ P OQ Wstepny przeptyw 0/0 43/90
30A Przeptyw gazu podczas cigcia| 25/ 52 0/0

Uwaga: Aby stosowac ten proces, nalezy podtgczy¢ powietrze. Jest ono uzywane jako gaz wstepnego przeptywu.

) o > o -

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340

Jednostki metryczne

Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robo_czg Szybkost Poczatkoys{a 3 C_)za;
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$e opoznienia przy
gazy D materiatu tuku . ciecia o L
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
o, o, 78 94 : 180
2 120 1490
35 04
2,5 122 1325
7 3* 123 15 1160 2,7 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé¢ | Napiecie RObO.C e Szybkos¢ Poczatkoy\{a ”C')zals
wstepnego przeplywu gazu . odsuniecie . wysokose opoznienia przy
gazy o materiatu tuku . cigcia e Lot
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | osfonowy | plazmowy | osfonowy | plazmowy | osfonowy %
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
17 17 0.05 0.09
0.036 116 155
0.048 117 110 0.3
0, 0, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
7 0.135* 123 0.06 40 0.11 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napigcie
Wybrane Wstepnego przep{ywu gazu pradu OdSUniQCie palnika znakowania fuku
az o
gy przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 105
Ar Powietrze 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80

* W przypadku tych grubosci jest zalecane catkowite przebicie.
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Uwaga:

DE

Stal miekka

O, plazma / O, ostona

50 A

Szybkosci przeptywu — 1/min / scfh

O, Powietrze
Wstepny przeptyw 0/0 43/ 90
Przeptyw gazu podczas cigcia| 25/ 52 0/0

Aby stosowac ten proces, nalezy podtaczy¢ powietrze. Jest ono uzywane jako gaz wstepnego przeptywu.

220747 220555 220754 220554 2205583 220552 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé¢ | Napiecie RObO.C ze Szybkos¢ Poczatkowa ”Qzag
wstepnego przeptywu gazu - odsunigcie g » .. |opOznienia przy
gazy how materiatu tuku . ciecia wysoko$¢ przebijania o
przeptywu podczas cigcia palnika przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | osfonowy | plazmowy | osfonowy | plazmowy | osfonowy %
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
o, o, 70 30 81 14 ” 200
3 119 1800 0,2
4 121 15 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 0,5
8 130 630
Jednostki anglosaskie
Wybrane Wl\sl?sti\;vao rzglis\t,fyaazu Grubosé¢ | Napiecie o?jgsr?icf:?e Szybkos¢ Poczatkowa o éz’r?i::s; .
gazy epneg przeplywu gaz materiatu tuku ¢ ciecia wysoko$¢ przebijania P nia przy
przeptywu podczas cigcia palnika przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.030 110 270
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
o, o, 70 30 81 14 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 0.5
5/16 130 25
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napigcie
Wybrane Wstepnego przep{ywu gazu pradu OdSUniQCie palnika znakowania fuku
az o
gazy przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Ar Powietrze 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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Stal miekka
O, plazma / powietrze ostona
80 A

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

O, Powietrze
Wstepny przeptyw 0/0 76 /161
Przeptyw gazu podczas cigcia| 23/ 48 41/87

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé | Napiecie | R20%%%€ | gpupkose Poczatkowa Czas
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie - wysoko$e opoznienia przy
gazy ha materiatu tuku . cigcia g .
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
2 112 9810 04
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
0,2
4 120 4300
23
5 121 3670 03
0, Powietrze 48 23 78 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
10 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé¢ | Napiecie RObO.C e Szybkos¢ Poczqtkoy\(a ”C.)zals
wstepnego przeptywu gazu - odsunigcie e wysokosé opoznienia przy
gazy o materiatu tuku . ciecia e Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min | cale Wspétczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.075 112 400 oA
0.105 115 0.10 290 0.15 150 '
0.135 117 180 02
23 3/16 120 155 '
. 1/4 123 110 0.3
0, Powietrze 48 23 78 0.16 200
5/16 125 96 0.4
0.08
3/8 127 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.20
10 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsuniecie palnika znakowania fuku
az o
9 przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Powietrze 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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DZIALANIE

Ukosowanie stali miekkiej Szybkosci przeplywu — I/min / scfh
. O, Powietrze
O, plazma / powietrze ostona
Wstepny przeptyw 0/0 47 /100
80 A Przeptyw gazu podczas cigcia | 23/48 | 47 /100
< X
0) w [\ — )
)
220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Jednostki metryczne
. . Czas
Nastawa Nastawa . Réwnowazna | Robocze . Poczatkowa .
Wybrane Minimalny iz 7 | Szybkos¢ o opoznienia
wstepnego przeptywu gazu o grubos¢ odsuniecie - wysoko$¢
gazy o przeswit . . cigcia e przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania I
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm mm Zakres (mm)|  mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
2 9810 oA
2,5 2,5-8,6 7980 3,8 150 '
3 6145
0,2
4 4300
39
5 3670 03
0, Powietrze 48 39 78 2,0 6 3045 4,0 200 '
8 2,0-8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 0,7
5,0
17 15 1030 250 0,8
20 2,5-8,6 545 6,3 09
Jednostki anglosaskie
. . Czas
Nastawa Nastawa . Réwnowazna | Robocze . Poczatkowa e
Wybrane Minimalny iz 7 | Szybkos¢ o opoznienia
wstepnego przeptywu gazu o grubos¢ odsuniecie - wysokos¢
gazy o przeswit . . cigcia e przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania g
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale cale Zakres (cale)| cale/min | cale Wspéiczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.075 400 oA
0.105 0.1-0.34 290 0.15 150 '
0.135 180
0.2
39 3/16 155
. 1/4 110 0.3
0, Powietrze 48 39 78 0.08 0.16 200
5/16 96 0.4
0.08-0.34
3/8 75 0.5
1/2 50 0.7
0.20
17 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1-0.34 25 0.25 0.9
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania fuku
az, o
9 przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Powietrze 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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DZIALANIE

Ciecie stali miekkiej pod lustrem wody Szybkos¢ przeplywu — I/min / scfh
Pod lustrem wody mozna cig¢ materialy o grubosci do 75 mm. O, |Powietrze
. Wstepny przeptyw 0/0 76 /161
O, plazma / powietrze ostona Przeplyw gazu podczas ciecia | 23/48 | 41/87

80 A

B Tm —

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340

Jednostki metryczne

Czas
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeptywu | Grubos¢ | Napigcie ozcs)l?r?ioieie Szybkos¢ | Poczatkowa wysokos$¢ | opoznienia
gazy wstepnego przeplywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku aIniEa ciecia przebijania przy
P przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
mm \Y mm mm/min mm s
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
4 116 3877 0,2
5 118 3407
23 6 122 2746 4,0 200 03
0, Powietrze 48 23 78 8 125 2,0 2162 '
10 129 1639
12 132 1271 05
10 5,0 250
15 136 922 0,7
Jednostki anglosaskie
. . <z Lo Robocze Cza}s .
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeptywu | Grubo$¢ | Napiecie odsuniecie Szybkos¢ | Poczatkowa wysoko$¢ | opoznienia
gazy wstepnego przeplywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku aIniEa ciecia przebijania przy
p przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min | cale Wspotczynnik s
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.135 115 0.10 162 0.150 150 0.9
3/16 117 140 '
23 1/4 123 99 0.3
) 0.16 200
o, Powietrze 48 23 78 5/16 125 - 86 0.4
3/8 128 ' 68 0.5
1/2 133 45 0.7
10 0.20 250
5/8 137 33 0.8
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DZIALANIE

Stal miekka Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
. o, Powietrze
O, plazma / powietrze ostona
Wstepny przeptyw 0/0 102/215
Przeptyw gazu podczas cigcia | 33/ 70 45/ 96
@m — ¥ J)
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé | Napigcie | RP%% | gpikose Poczatkowa Czas
wstepnego przeptywu gazu . odsuniecie . wysoko$¢ opoznienia przy
gazy h materiatu tuku . cigcia . Pt
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
28 126
5 2,8 4795 5,6
6 127 4035
32 0,3
8 129 3360 200
3,0 6,0
. 10 130 2680
0, Powietrze 32 84
12 132 3,3 2200 6,6 0,5
15 135 1665 0,7
22 3,8
20 138 1050 7.6 1,0
59 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375 .
45 Start od krawedzi
38 167 2565
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napigcie RObO.C e Szybkos¢ Poczatkoy\{a \ 'CI)za's
wstepnego przeptywu gazu - odsunigcie e wysokosé opoznienia przy
gazy gy materiatu tuku . ciecia . Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale \Y cale cale/min cale Wspslozynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy |ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.135 124 0.10 240 0.20 0.1
28 3/16 126 190 0.2
0.11 0.22
1/4 127 150
32 5/16 129 132 0.3
0.12 0.24 200
3/8 130 110
0, Powietrze 32 84 1/2 132 0.13 80 0.26 0.5
5/8 135 60 0.7
22 0.15
3/4 138 45 0.30 1.0
59 1 141 0.16 20 190 1.8
1-1/4 160 15 .
0.18 Start od krawedzi
1-1/2 167 10
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania tuku
az o9
ez przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Powietrze 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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DZIALANIE

Ukosowanie stali miekkiej Szybkosci przeplywu — 1/min / scfh
O, plazma / powietrze ostona O, | Powietrze
2 P P Wstepny przeptyw 0/0 64 /135

Przeptyw gazu podczas cigcia| 33/ 70 45/ 96

D)) R = )

3))

220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700

Uwaga: Zakres kata ukosu wynosi od 0° do 45°.

Jednostki metryczne

Nastawa Nastawa . Roéwnowazna | Robocze . Poczatkowa 92?5 .
Wybrane Minimalny o .~ | Szybkos¢ iy opoznienia
wstepnego przeptywu gazu o grubosé odsunigcie - wysokos¢
gazy o przeswit . . cigcia e przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania o
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm mm Zakres (mm)|  mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
3 2,5-8,6 6505 5,0 0,1
91 4 5550 0,2
5 2,8-8,6 4795 5,6
4
2 3222 200 03
23 10 3,0-8,6 2680 6,0
0, Powietrze 15 84 2,0 12 33-86 2900 66 05
15 1665 0,7
1 20 88788 ™ 050 76 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4,0
33 45-8,6
38 T 255 Start od krawedzi
Jednostki anglosaskie
W Nastawa Nastawa " Rownowazna | Robocze o Poczatkowa ngs .
ybrane Minimalny <z | Szybkose ! opoznienia
wstgpnego przeplywu gazu o grubosé odsunigcie . wysokose
gazy o przeswit . . cigcia e przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania o
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale cale Zakres cale/min cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy (cale) %
0.135 0.10-0.34 240 0.20 0.1
21 3/16 190 0.2
.11-0.34 22
1/4 0 03 150 0
5/16 132 0.3
0.12-0.34 0.24 200
23 3/8 110
0, Powietrze 15 84 0.08 1/2 0.13-0.34 80 0.26 0.5
5/8 60 0.7
15 0.15-0.34
3/4 45 0.30 1.0
1 0.16-0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.40 220 4.0
33 0.18-0.34
1-1/2 10 Start od krawedzi
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania fuku
gazy ! d . )
przeptywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \Y
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Powietrze 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* Zalecenia do przebijania stali migkkiej o grubosci 32 mm: 1. Wigczy¢ wstepny przeptyw podczas wykrywania wysokosci poczatkowej.
2. Uzywa¢ kontaktu omowego podczas wykrywania wysokosci poczatkowej. 3. Uzywac¢ sygnatu catkowitego przebicia podczas przebijania.
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DZIALANIE

Ciecie stali miekkiej pod lustrem wody

Pod lustrem wody mozna cig¢ materiaty o grubosci do 75 mm.

0)))

O, plazma / powietrze ostona

130 A

Szybkos¢ przeptywu — I/min / scfh

o, Powietrze
Wstepny przeptyw 0/0 |102/215
Przeptyw gazu podczas cigcia| 33/70 | 45/96

220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Jednostki metryczne
. - - o Robocze ngs .
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeptywu | Grubos¢ | Napigcie odsunicie Szybkos¢ | Poczatkowa wysokos¢ | opoznienia
gazy wstgpnego przeplywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku aIniEa ciecia przebijania przy
P przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
mm \Y mm mm/min mm s
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
28 5 127 2,8 4212 5,6
8 129 2998 03
3,0 6,0
0, Powietrze 32 32 84 2 10 131 2412 200
12 133 33 1980 6,6 05
15 138 38 1497 76 0,7
Jednostki anglosaskie
- - o Robocze Cze}s .
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeplywu | Grubosé | Napiecie odsuniecie Szybkos¢ | Poczatkowa wysoko$¢ | opoznienia
gazy wstepnego przeplywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku aIniEa cigcia przebijania przy
P przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min | cale Wspotczynnik R
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
3/16 127 171 0.2
28 0.11 0.22
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3
) 32 0.12 0.24
o, Powietrze 32 84 3/8 130 99 200
22 1/2 134 0.13 72 0.26 05
5/8 140 54 0.7
0.15 0.30
52 3/4 144 41 1.0
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DZIALANIE

Stal nierdzewna
N, plazma / N, ostona
45 A

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

Na

Wstepny przeptyw

24/ 51

Przeptyw gazu podczas cigcia| 75/ 159

G P D

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napigcie | R20%C% | gpbkoge Poczatkowa Caas
wstepnego przeptywu gazu . odsuniecie - wysoko$¢ opoznienia przy
gazy ha materiatu tuku . cigcia e Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Wspotczynnik
mm v mm mm/m mm Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 62 49 2,5 38 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 03
4 1580
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé | Napicie Robo_czg Szybkost Poczatkowa 5 C_)za§
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie " wysoko$¢ opoznienia przy
gazy hae materiatu tuku . ciecia . o
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
cale \Y cale cale/min cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 49 0.10 0.15 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przep{ywu gazu pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
gazy o :
przeptywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \%
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana ciemniejsza krawedz ciecia niz w procesie stali nierdzewnej 45 A,

F5/N,.
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DZIALANIE

Stal nierdzewna Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
F5 N
F5 plazma / N, ostona ’
P 2 Wstepny przeptyw 0/0 43/ 91
45 A Przeptyw gazu podczas ciecia| 8/17 65/138

0))) 9 )

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340

Jednostki metryczne

Nastawa Nastawa Lz . Robocze . Poczatkowa Czas
Wybrane Grubos¢ | Napiecie o7 | Szybkose y o
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysokos$c opoznienia przy
gazy A materiatu tuku . cigcia e Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Wspdtczynnik
mm \ mm mm/m mm Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
49 2,5 150
F5 N, 35 18 62 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
4 104 1435
11 6 110 2,0 845 190 0,5
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robolczg Szybkost Poczatkowa 5 C_)zag
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$¢ opoznienia przy
gazy ha materiatu tuku . cigcia L o
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
cale Vv cale cale/min cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
49 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 18 62 0.15
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
11 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przep{ywu gazu pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
przeptywu podczas cigcla A mm cale mm/m | cale/min \%
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana jasniejsza krawedz ciecia niz w procesie stali nierdzewnej 45 A, N,/N,,
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DZIALANIE

Stal nierdzewna. HDi

F5 plazma / N, ostona

60 A

Szybkos¢ przeptywu — I/min / scfh

F5 N,
Wstepny przeptyw 0/0 76 /160
Przeptyw gazu podczas cigcia| 20/42 | 58/ 122

220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Jednostki metryczne
Czas
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeptywu | Grubo$¢ | Napiecie OSZS:iCZc?e Szybkose chéiﬂg);éa opoznienia
gazy wstepnego przeplywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku ¢ cigcia YSOKOSS przy
palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/min mm Wspdtczynnik R
azmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonow b
p! y | ostonowy | pl y | ostonowy | pl y | ostonowy %
3 114 2770
35 4 117 2250 03
F5 N, 70 40 90 2,0 4,0 200
5 118 1955
45 6 120 1635 0,5
Jednostki anglosaskie
Czas
Wybrane Ustawienie Ustawienie przeptywu | Grubo$¢ | Napiecie OSZS:iCZc?e Szybkose chéiﬂg);éa opoznienia
gazy wstepnego przeptywu | gazu podczas cigcia | materiatu tuku ¢ cigcia YSOKOSK przy
palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min | cale Wspdtczynnik R
lazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonow %
p y y [P y y [P y Yy
0.105 113 120
35 0.135 116 95 03
F5 N, 70 40 90 0.08 0.16 200
3/16 118 80
45 1/4 120 60 0.5
Znakowanie
Wb Ustawienie Ustawienie Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
éa;ane wstepnego przep{ywu pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
y przeplywu gazu podczas cigcia A mm cale mm/min | cale/min \
No N2 10 10 10 10 15 2,6 0.1 6350 250 95
Ar N2 90 10 90 10 8 2,5 0.1 2540 100 82
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DZIALANIE

Stal nierdzewna
F5 plazma / N, ostona
80 A

NE

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

F5 N,
Wstepny przeptyw 0/0 67 /142
Przeptyw gazu podczas cigcia| 31 /65 87 /185

@ eI ==

220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napigcie | ROP9%% | gpiioee Poczatkowa Caas
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$c opoznienia przy
gazy A materiatu tuku . cigcia e Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Wspdtczynnik
mm \ mm mm/m mm Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
4 108 3,0 2180 45 0,2
5 110 27 1700 4.1 03
F5 N, 33 23 65 60 6 112 2,5 1225 3,8 150 '
8 116 895 0,4
3,0 45
10 120 560 0,5
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robolczg Szybkost Poczatkowa } C_)zag
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$¢ opoznienia przy
gazy hae materiatu tuku . cigcia e o
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
cale v cale cale/min cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.135 108 0.12 105 0.18 0.2
3/16 110 0.11 60 0.17 03
F5 N, 33 23 65 60 1/4 112 0.10 45 0.15 150 '
5/16 116 35 0.4
0.12 0.18
3/8 120 25 0.5
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania tuku
gazy przeptywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min v
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Ar N, 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
HPR130XD Auto Gas — 80633H 4-47




DZIALANIE

Stal nierdzewna
N, plazma / N, ostona
130 A

@’)))))

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

Na

Wstepny przeptyw

97 / 205

Przeptyw gazu podczas cigcia | 79/ 168

i ) —=>

220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napigcie | ROP9%% | gpiioee Poczatkowa Caas
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$c opoznienia przy
gazy A materiatu tuku . cigcia e Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Wspdtczynnik
mm \ mm mm/m mm Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
6 153 1960 0,3
8 155 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 0,5
N, N, 19 51 75 23
12 162 3,5 900 7,0 0,8
15 167 38 670 .
Start od krawedzi
20 176 43 305
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robolczg Szybkost Poczqtkowa } C_)zag:
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$¢ opoznienia przy
gazy hae materiatu tuku . cigcia e o
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
cale v cale cale/min cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
1/4 153 75 0.3
5/16 155 0.12 64 0.24 0.4
200
3/8 156 55 0.5
N, N, 19 51 75 23
1/2 162 0.14 30 0.28 0.8
5/8 167 0.15 25 .
Start od krawedzi
3/4 176 0.17 15
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przep{ywu gazu pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
gazy o :
przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \%
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana ciemniejsza, bardziej szorstka krawedz cigcia, wigcej zuzlu, a katy cigcia
sg bardziej zblizone do kata prostego niz w procesie 130 A, H35/N.,,
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DZIALANIE

Stal nierdzewna Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
H35 N
H35 plazma / N, ostona :
Wstepny przeptyw 0/0 76 /160
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 26/54 | 68/ 144
) ‘ 0 )
) ) @IP =
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robolczg Szybkost Poczatkowa 5 C_)Zﬁ§
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$¢ opoznienia przy
gazy ha materiatu tuku . cigcia L .
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspdtczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
8 150 1140
49 03
10 154 980
37 12 158 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 45
04 15 162 580 0,8
20 165 360 1,3
16 25 172 260 Start od krawedzi
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napiecie Robolcze. Szybkos¢ Poczqtkoy\( a . C?za§
wstepnego przeptywu gazu - odsuniecie = wysokosé opoznienia przy
gazy o materiatu tuku . ciecia e Lot
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale v cale cale/min cale Wspolczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
5/16 150 45
49 0.3
3/8 154 40
37 1/2 158 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 0.18
04 5/8 162 20 0.8
3/4 165 15 1.3
16 1 172 10 Start od krawedzi
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania fuku
az, o
9z przepltywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana jasniejsza, bardziej gladka krawedz ciecia, mniej zuzlu, a katy cigecia

sg mniej zblizone do kata prostego niz w procesie 130 A, N,/N,,.

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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DZIALANIE

stal nierdzewna Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
. H35 N
H35 i N, Plazma / N, ostona 2
Wstepny przeptyw 0/0 97 /205
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 13/ 28 717150

| ‘ 0 \
) @I ==
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Jednostki metryczne
Nastawa Robocze Poczatkowa Czas
Wybrane Nastawa przeptywu gazu Grubosé | Napiecie " | Szybkose y opoznienia
wstepnego g - odsuniecie |~ %~ wysokos¢
gazy podczas cigcia materiatu| tuku . cigcia L przy
przeptywu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz |Mieszanina |Mieszanina mm v mm mm/m | mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy| ostonowy |plazmowy| ostonowy |plazmowy| osfonowy|  gazu 1 gazu 2 %
150 1835
38 8 152 3,0 1515 | 6,0 03
10 153 1195 200
H35 N, 19 51 75 32 18
12 160 35 875 7,0 0,5
27 15 168 38 670 76 0,8
20 176 43 305 77 180 1,3
Jednostki anglosaskie
Nastawa Robocze Poczatkowa Czas
Wybrane Nastawa przeptywu gazu Grubosé | Napiecie " | Szybkose Y opoznienia
wstepnego g - odsuniecie |~ %~ wysokos¢
gazy podczas cigcia materiatu| tuku . cigcia g przy
przeptywu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz |Mieszanina |Mieszanina cale v cale cale/min | cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy| ostonowy |plazmowy| ostonowy |plazmowy| osfonowy|  gazu 1 gazu 2 %
1/4 150 70
38 5/16 152 0.12 60 [0.24 0.3
3/8 153 50 200
H35 N, 19 51 75 32 18
1/2 160 0.14 30 |0.28 0.5
27 5/8 168 0.15 25 |0.30 0.8
3/4 176 0.17 15 [0.31 180 1.3
Znakowanie
Nastawa Nastawa - Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu Natezenie pradu odsunigcie palnika znakowania tuku
az o
ez przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min V
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana jasniejsza, bardziej gladka krawedz cigcia, mniej zuzlu, a katy cigcia
sg mniej zblizone do kata prostego niz w procesie 130 A, N,/N,. Kolor krawedzi jest bardziej srebrny niz
w procesie H35/N,,.
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DZIALANIE

Ukosowanie stali nierdzewnej Szybkosci przeplywu — 1/min / scfh
N
N, plazma / N, ostona 2
Wstepny przeptyw 97 /205
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 125 / 260
N} \\
@ P >
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Uwaga: Zakres kata ukosu wynosi od 0° do 45°.
Jednostki metryczne
W Nastawa Nastawa " Roéwnowazna Robocze ” Poczatkowa Czas
ybrane Minimalny x - Szybkosc Iy AP
az wstepnego przeptywu gazu rzedwit grubosé odsunigcie ciecia wysoko$¢ opoznienia przy
gazy przeptywu podczas cigcia P materiatu palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm mm Zakres (mm) mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
6 1960 0,3
8 3,0-10,0 1630 6,0 0,4
200
10 1300 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0
12 3,5-10,0 900 70 0,8
15 3,8-10,0 670 i
Start od krawedzi
20 4,3-10,0 305
Jednostki anglosaskie
W Nastawa Nastawa - Rownowazna Robocze . Poczatkowa Czas
ybrane Minimalny cx P Szybkosé Iy o
wstepnego przeptywu gazu o grubos¢ odsuniecie e wysokosé opoznienia przy
gazy o przeswit - . cigcia e Lo
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale cale Zakres (cale) | cale/min | cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
1/4 75 0.3
5/16 0.12-0.40 64 0.24 0.4
200
3/8 55 0.5
N, N, 19 51 75 63 0.08
1/2 0.14-0.40 30 0.28 0.8
5/8 0.15-0.40 25 )
Start od krawedzi
3/4 0.17-0.40 15
Znakowanie
Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane Nastawa Nastawa pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
az wstepnego przeptywu gazu
Sl przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m ca!e/ \Y
min
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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DZIALANIE

Ukosowanie stali nierdzewnej

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

H35 N
H35 plazma / N, ostona :
Wstepny przeptyw 0/0 90/190
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 26 /54 | 114 /240
= \
@ JP >
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Uwaga: Zakres kata ukosu wynosi od 0° do 45°.
Jednostki metryczne
Nastawa Nastawa " Roéwnowazna | Robocze ” Poczatkowa Czas
Wybrane | Minimalny bos¢ dsunioci Szybkose Kosd .
o2y wstepnego przeplywu gazu przeéwit grubos¢ odsuniecie ciecia wysokos¢ opoznienia przy
g przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm mm Zakres (mm) | mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
8 1140
0,3
10 980
12 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 63 2,0 4,5-10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Start od krawedzi
Jednostki anglosaskie
W Nastawa Nastawa - Rownowazna | Robocze . Poczatkowa Czas
ybrane Minimalny oz " | Szybkose y s
wstepnego przeplywu gazu o grubos¢ odsunigcie g wysokos¢ opoznienia przy
gazy b przeswit - . ciecia e L
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale cale Zakres (cale) | cale/min | cale Wspsiozynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 63 0.08 0.18-0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Start od krawedzi
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wyk;;ane wstepnego przep|ywu gazu pradu OdSUnieCie palnika znakowania fuku
9z przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min V
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
4-52 HPR130XD Auto Gas — 80633H




DZIALANIE

Ukosowanie stali nierdzewnej Szybkosci przeplywu — I/min / scfh
. H35 N
H35 i N, Plazma / N, ostona 2
Wstepny przeptyw 0/0 97 / 205
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 13/28 | 120/ 250
PR = W
P T IPW =
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Uwaga: Zakres kata ukosu wynosi od 0° do 45°.
Jednostki metryczne
. . Czas
Nastawa Nastawa . Rownowazna Robocze 9 Poczatkowa .
Wybrane Minimalny oy 7 |Szybkose Iy opoznienia
wstepnego przeptywu gazu o grubos¢ | odsuniecie - wysoko$¢
gazy e przeswit - . ciecia o przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz |Mieszanina|Mieszanina mm mm Zakres (mm)| mm/m | mm Wspotczynniki Sekundy
plazmowy|ostonowy [plazmowy|ostonowy [plazmowy|ostonowy| gazu 1 gazu 2 %
6 1835
8 3,0-10,0 | 1515 | 6,0 0,3
10 1195 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 2,0
12 3,6-10,0 875 7,0 0,5
15 3,8-10,0 670 76 0,8
20 3,0-10,0 305 77 180 1,3
Jednostki anglosaskie
. . Czas
Nastawa Nastawa . Rownowazna Robocze 9 Poczatkowa .
Wybrane Minimalny y 7 |Szybkose " opoznienia
wstepnego przeptywu gazu o grubos¢ | odsuniecie - wysoko$¢
gazy e przeswit - . ciecia e przy
przeptywu podczas cigcia materiatu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz |Mieszanina|Mieszanina cale cale Zakres (cale)| cale/min | cale Wspotczynnik Sekundy
plazmowy|ostonowy [plazmowy|ostonowy [plazmowy|ostonowy| gazu 1 gazu 2 %
1/4 70
5/16 0.12-0.40 60 |0.24 0.3
3/8 50 200
H35 N, 19 51 75 80 32 18 0.080
1/2 0.14-0.40 30 |0.28 0.5
5/8 0.15-0.40 25 |0.30 0.8
3/4 0.17-0.40 15 [0.31 180 1.3
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przeptywu gazu pradu odsunigcie palnika znakowania tuku
az, o
9 przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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DZIALANIE

Aluminium
Powietrze plazma / powietrze ostona
45 A

)

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

Powietrze
Wstepny przeptyw 45/ 95
Przeptyw gazu podczas cigcia| 78/ 165

G P ==

200747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ Napiecie RObO.CZ? Szybkose Poczqtko’vx’/ a . (_3za§
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie - wysokos¢ opoznienia przy|
gazy o materiatu tuku . cigcia . L
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
1,2 130 4750
1,5 115 4160
49 2 113 2,5 3865 38 0,2
Powietrze | Powietrze| 35 19 62 2,5 110 3675 150
3 107 2850
a3 4 102 1,8 2660 27 0,3
6 117 3,0 1695 45 0,6
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ Napiecie RObo.ng Szybkose Poczqtkoy\( a s Qzag
wstepnego przeptywu gazu - odsunigcie = wysoko$¢ opoznienia przy|
gazy . materiatu tuku . cigcia g Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale \ cale cale/min cale Wspslozynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
0.040 130 220
0.051 115 170
49 0.10 0.15 0.2
0.064 113 160
Powietrze | Powietrze 35 19 62 0.102 110 140 150
0.125 102 0.07 110 0.11 0.3
33 3/16 114 90 0.4
0.12 0.18
1/4 117 60 0.6
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu prqdu OdSUniQCie palnika znakowania tuku
az, .
9z przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Powietrze| 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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DZIALANIE

Aluminium Szybkosci przeptywu — 1/min / scfh
. . Powietrze
Powietrze plazma / powietrze ostona
Wstepny przeptyw 73 /154
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 78/ 165
) SID)) P
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Jednostki metryczne
Czas
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napiecie Robocze Szybkos¢ Poczqtkoy\(a opoznienia
wstepnego przeptywu gazu - e . - wysoko$¢
gazy b materiatu tuku odsunigcie palnika|  cigcia g przy
przeptywu podczas cigcia przebijania o
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v Zakres (mm) mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
6 153 28 2370 5,6 0,2
8 1920
154 0,3
10 3,0 1465 6,0 900
Powietrze | Powietrze 19 31 75 23 12 156 1225 0,5
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,5 725 70 1,3
25 172 4,0 525 Start od krawedzi
Jednostki anglosaskie
Czas
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ | Napiecie Robocze Szybkos¢ Poozqtkoy\(a opoznienia
wstepnego przeptywu gazu . S . L wysoko$c
gazy o materiatu tuku odsuniecie palnika|  ciecia e przy
przeptywu podczas cigcia przebijania R
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz . Wspotczynnik
cale \Y cale cale/min cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
1/4 1563 0.11 90 0.22 0.2
5/16 76
154 0.3
3/8 0.12 60 0.24 200
Powietrze | Powietrze 19 31 75 23 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.13 40 0.26 0.8
3/4 162 0.14 30 0.28 1.3
1 172 0.16 20 Start od krawedzi
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkos¢ Napiecie
Wybrane Wstepnego przep|ywu gazu pradu OdSUniQCie palnika znakowania fuku
gazy o9 :
przeptywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \Y
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Powietrze 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82

Uwaga: W tym procesie jest wytwarzana bardziej szorstka krawedz ciecia, mniej zblizona do kata prostego niz
w procesie 130 A, H35/N.,.
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DZIALANIE

Aluminium
H35 plazma / N, ostona
130 A

@’))))/

Szybkosci przeptywu — I/min / scfth

H35 \P3
Wstepny przeptyw 0/0 76 /160
Przeptyw gazu podczas cigcia| 26 /54 | 68/ 144

@GP ==

220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Jednostki metryczne
Wybrane Nastawa Nastawa Grubosé Napiecie Robolczg Szybkost Poczqtko’vs’/a 3 Qza_s
wstepnego przeptywu gazu . odsunigcie L wysoko$¢ opoznienia przy
gazy o materiatu tuku . cigcia . L
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz mm v mm mm/m mm Wspotczynnik Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy %
8 1775
49 158 5,0 6,5 130 0,3
10 1615
37 12 1455 0,5
H35 N, 19 32 75 156
15 1305 77 170 0,8
24 45
20 157 940 1,3
16 25 176 540 Start od krawedzi
Jednostki anglosaskie
Wybrane Nastawa Nastawa Grubos¢ Napiecie RObO.ng Szybkos¢ Poczqtko'vs( a . (?zag
wstepnego przeplywu gazu - odsunigcie = wysoko$¢ opdznienia przy
gazy Ay materiatu tuku . ciecia g Lo
przeptywu podczas cigcia palnika przebijania przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz cale \% cale cale/min cale Wspétozynnik Sekundy
plazmowy | osfonowy | plazmowy | osfonowy | plazmowy | ostonowy %
5/16 70
49 158 0.20 0.26 130 0.3
3/8 65
37 1/2 55 0.5
H35 N, 19 32 75 156
5/8 50 0.31 170 0.8
24 0.18
3/4 157 40 1.3
16 1 176 20 Start od krawedzi
Znakowanie
Nastawa Nastawa Natezenie Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane wstepnego przeplywu gazu pradu odsuniecie palnika znakowania tuku
az e
9oy przeplywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min \
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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Aluminium Szybkosci przeptywu — 1/min / scfh
. H35 N
H35 i N, Plazma / N, ostona :
Wstepny przeptyw 0/0 97 / 205
130 A Przeptyw gazu podczas cigcia| 13/ 28 71/150
\) o
@IPp =z
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Jednostki metryczne
Czas
Wybrane Nastawa Nastawa przeptywu gazu Grubos¢ |Napigcie Robolczg Szybkose Poczqtko’\nfa opoznienia
wstepnego R . odsuniecie|~ 2.~ wysoko$e
gazy podczas cigcia materiatu | {uku . cigcia e przy
przeptywu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz  |Mieszanina|Mieszanina Wspodtczynnik
mm \Y mm mm/m | mm Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | gazu 1 gazu 2 %
6 156 2215
8 157 35 1915 | 70 0,3
10 158 1615
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
12 159 1455 0,5
15 160 3,0 1215 | 6,0 0,8
20 163 815 1,3
Jednostki anglosaskie
Czas
Wybrane Nastawa Nastawa przeptywu gazu Grubos¢ |Napiecie Robooze Szybkosc Poczqtkolvsl/a opdznienia
wstepnego 7 . odsunigcie| 2.~ wysoko$¢
gazy podczas cigcia materiatu | fuku . cigcia . przy
przeptywu palnika przebijania A
przebijaniu
Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz |Mieszanina|Mieszanina . Wspotczynnik
cale \Y cale |cale/min | cale Sekundy
plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy | plazmowy | ostonowy |  gazu 1 gazu 2 %
1/4 156 85
5/16 157 0.14 75 0.28 0.3
3/8 158 65
H35 N, 19 51 75 27 32 18 200
1/2 159 55 0.5
5/8 160 0.12 45 0.24 0.8
3/4 163 35 1.3
Znakowanie
Nastawa Nastawa L Robocze Szybkose Napiecie
Wybrane Wstepnego przep{ywu gazu Natezenle pradu OdSUniQCie palnika znakowania tuku
gazy e :
przeptywu podczas cigcia A mm cale mm/m | cale/min v
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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Wprowadzenie

Firma Hypertherm zaklada, ze personel serwisowy wykonujacy testy w trakcie rozwigzywania
problemoéw sktada sie z wysoko wykwalifikowanych technikéw elektronikow, ktérzy pracowali wczesniej
z systemami elektromechanicznymi pod wysokim napieciem. Zaktada sie rowniez, ze majg oni wiedze na temat
najnowszych technik rozpoznawania i rozwigzywania problemow.

Oproécz posiadania kwalifikacji technicznych od personelu serwisowego wymaga sie przeprowadzania
wszystkich testow zgodnie z zasadami bezpieczenstwa. Informacje o sSrodkach ostroznosci i typach
ostrzezen mozna znalez¢ w rozdziale Bezpieczenstwo.

OSTRZEZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Podczas pracy w poblizu modutéw choppera nalezy zachowaé szczeg6lng ostroznos¢. Duze
kondensatory elektrolityczne (niebieskie elementy cylindryczne) magazynuja duze ilosci energii
w formie napiecia elektrycznego. Nawet gdy zasilanie jest wylaczone, niebezpieczne napiecia
nadal wystepuja na zlaczach kondensatoréw, na chopperze i radiatorach diody. Nigdy nie wolno
roztadowywac¢ kondensatoréw za pomoca Srubokreta lub innego narzedzia, gdyz moze to
spowodowac wybuch, uszkodzenie mienia i/lub obrazenia ciata.

Rutynowa konserwacja

Zobacz takze informacje o konserwacji na korcu tego rozdziatu w temacie Konserwacja profilaktyczna. Wszystkie
pytania zwigzane z procedurami konserwaciji nalezy kierowa¢ do dziatu obstugi technicznej. ktérego dane mozna znalez¢

na poczatku tej instrukcji.
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Opis systemu

Kable sygnatowe i zasilajace

Kabel zasilajgcy: Dostarcza napigcie
120 V AC do konsoli wyboru.

Kabel sygnatowy magistrali szeregowej CAN:
Przesyta sygnaly stanu i procesu miedzy
zasilaczem a konsolg wyboru.

Kabel zasilajgcy: Dostarcza napiecie
120 V AC do konsoli zaptonowe;.

Kabel zasilajgcy: Dostarcza napigcie 120 V AC do konsoli dozujace;.

Kabel sygnatowy magistrali szeregowej CAN:
Przesyta sygnaly stanu i procesu migdzy zasilaczem a konsolg dozujgca.

5-4 HPR130XD Auto Gas — 80633H



KONSERWACJA

Sekwencja operacji

1. Rozruch — System sprawdza, czy podczas rozruchu wszystkie ponizsze sygnaly sg nieaktywne.

10.

Nieaktywny przeptyw ptynu chtodzacego

Nieaktywny prad choppera

Nieaktywny transfer

Nieaktywna utrata fazy

Nieaktywna nadmierna temperatura choppera 1

Nieaktywna nadmierna temperatura materiatow magnetycznych
Nieaktywna nadmierna temperatura ptynu chtodzacego
Nieaktywny rozruch plazmy

Czyszczenie — Powietrze lub gaz N, przeptywaja przez palnik przez 20 sekund.
Aktywny przeptyw ptynu chfodzacego
Stycznik zamyka sie i chopper przeprowadza test choppera i test czujnika pradu
Nieaktywny rozruch plazmy
Stycznik pozostaje zamknigty, gdy cykl czyszczenia konczy sig

Bezczynnose
Cisnienie gazu OK
Aktywny przeptyw ptynu chfodzacego
Nieaktywny prad choppera
Napiecie zasilania OK

Wstepny przeptyw — Dwusekundowy przeptyw gazu

tuk pilota — Prad przeptywa miedzy elektroda a dysza
Chopper, gtowny stycznik oraz przekaznik tuku pilota sg aktywne
Wysoka czestotliwos¢ dostepna

Wskazanie czujnika pradu choppera = prad tuku pilota

Transfer — Prad fuku pilota wykryty na przewodzie roboczym

Otwarcie (narastanie) — Prad choppera wzrasta do wartosci nastawy i nastgpuje przeptyw gazu podczas cigcia

Aktywny przeptyw ptynu chfodzacego
Cisnienie gazu OK

Wiaczona utrata fazy

Napiecie zasilania OK

Stan ciagly — Normalne parametry robocze
Aktywny przeptyw ptynu chfodzacego
Cisnienie gazu OK
Aktywna utrata fazy
Nieaktywna nadmierna temperatura choppera 1
Nieaktywna nadmierna temperatura materiatow magnetycznych
Nieaktywna nadmierna temperatura ptynu chtodzacego

Zamknigcie (opadanie) — Prad i przeptyw gazu zmniejszaja sig po dezaktywacji rozruchu plazmy

Nieaktywny przeptyw gazu podczas cigcia

Automatyczne wytaczenie — 10 sekund po przeptywie resztkowym
Nieaktywne gtéwne styczniki
Nieaktywne choppery

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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Cykl czyszczenia systemu gazowego

Przy wigczaniu systemu lub przy zmianie procesu ciecia przez operatora w systemie jest automatycznie wigczany cykl
czyszczenia (przeptukiwania). Cykl czyszczenia jest podzielony na dwa etapy: czyszczenie wstgpnym przeptywem

i czyszczenie przeptywem gazu podczas ciecia.

Przeptyw wstepny gazu trwa 8 sekund dla automatycznej konsoli gazowej, a 12 sekund dla konsoli rgczne;.

Przeptyw cigcia trwa 8 sekund dla automatycznej konsoli gazowej, a 12 sekund dla konsoli rgczne;j.
Istniejg dwa wyjatki od powyzszego cyklu.

Wyjatek 1 — jesli operator zmienia proces gazu bezpaliwowego (O,/Powietrze, Powietrze/ Powietrze lub
N,/Powietrze) na gaz paliwowy (H35/N, lub F5/N,) lub odwrotnie, proces czyszczenia skiada sig
z 3 etapow. Najpierw przez 12 sekund jest realizowane czyszczenie azotem. Nastepnie rozpoczyna sig
czyszczenie wstepnym przeptywem i przeptywem gazu podczas ciecia.

Uwaga: Jesli azot nie jest doprowadzany do systemu, zostanie wyswietlony kod btedu nr 42 (niskie cignienie azotu). Jesli
btad nie zostanie skorygowany w czasie 3 minut, wy$wietlany kod btedu zmieni sie na nr 139 (przekroczenie
limitu czasu czyszczenia).

Wyjatek 2 — cykl czyszczenia nie nastepuje, jesli nowym procesem jest znakowanie z azotem jako gazem roboczym.

Obstuga zaworéw systemu gazowego

W ponizszej tabeli znajduje sie lista aktywnych zaworow odpowiadajgcych kazdemu procesowi cigcia.

Tablica sterownicza

Proces O, /O . L Tablica sterownicza konsoli wyboru
2772 konsoli dozujace;
Eé‘gerkon”o'k' 38|39 |28|37)1|2|38|4a|5|6|7|[8]|9|10]|11]|12]|183]14]|15]16
Wstepny B4 B2 SV1 sv3 sva| |svio
przeptyw
Przeplyw gazu B3 B1 [svi sva svs| |svio
podczas cigcia
o Z’Droce_s Tablica sterownicza Tablica sterownicza konsoli wyboru
o /Powietrze konsoli dozujgcej
[‘lgg"e'ko”tm'k' 38|39 |28|a371|2|a8|a|5|6|7|[8]|9|10]|11]|12]|18]|14]|15]16
Wstepny B4 B2 SV sv3 svs| |svio
przeptyw
Przeplyw gazu B3 | B2 SV1 SV3 svs| |svi0
podczas cigcia

Tablica sterownicza

; o Tablica sterownicza konsoli wyboru
konsoli dozujacej

Proces N, /N,

Eé‘gerkon”o'k' 38|30 |28|370l 1| 2| 3|4|5]|6| 7|89 |10]|11|12|13]|14]15] 16
Wstepny B4 B1 SV9 SV11

przeptyw

Przeplyw gazu | g, B1 SV9 SV11

podczas cigcia
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Proces
F5 /N,

Tablica sterownicza
konsoli dozujacej

Tablica sterownicza konsoli wyboru

Numer kontrolki

LED 38| 39| 28| 37 2| 3 5| 6 8|o 10|11 12|13 14| 15| 16
Wstepny B3 B1 SV6 SVo
przeptyw
Przeplyw gazu | g, B1 SV6 SV9 Sv14
podczas cigcia
Proces Tablica sterownicza Tablica sterownicza konsoli wyboru
H35 /N, konsoli dozujgcej y
Eég‘erkc’”tm'k' 38 | 39 | 28 | 37 2| 3 5| 6 g|lo|10|11 1213|1415 16
Wstepny B3 B1 SV5 SVo
przeptyw
Przeplyw gazu | g, B1 SV5 SVo SV14
podczas cigcia
Proces Tablica sterownicza Tablica sterownicza konsoli wyboru
H35 i N, /N, konsoli dozujacej y
'Clgg"erk"”"o'k' 38 | 39 | 28 | 37 2 | 3 5| 6 g8|o|10|11 1213|1415 16
Wstepny B3 B1 SV5 SV
przeptyw
Przeplyw gazu | g, B1 SV5 SV9 svi2lsvia
podczas cigcia
Proces Tablica sterownicza Tablica sterownicza konsoli wyboru
N, /Powietrze konsoli dozujacej y
[‘E‘gerkontro'k' 38 | 39 | 28 | 37 2 | 3 5| 6 g|o|10|11 1213|1415 16
Wstepny B3 | B2 sv3 svelsvio
przeptyw
Przeplyw gazu B3 | B2 sv3 svelsvio
podczas cigcia
Pr(_)oes Tablica sterownicza . . .
Powietrze/ ) . Tablica sterownicza konsoli wyboru
Powi konsoli dozujgce;j
owletrze
Eég‘erkon"o'k' 38 | 39 | 28 | 37 2| 3 5| 6 g9 10|11 ]|12]13]|14]|15] 16
Wstepny B3 | B2 sva|svs sva| |svio
przeptyw
Przeplyw gazu B3 | B2 sva|sva sve SV10
podczas cigcia
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Proces znakowania

W ponizszych tabelach przedstawiono zawory aktywne w czasie znakowania. To, ktore zawory sg aktywne w konsoli
dozujacej, zalezy od procesu poprzedzajgcego znakowanie.

Zawory aktywne przy zmianie z procesu, w ktérym nie jest uzywany gaz paliwowy.

Tablica sterownicza

No/N, konsoli dozujacej Tablica sterownicza konsoli wyboru
Numer
kontrolki LED 38 |1 39|28 |37Q 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 1 13 | 14 | 156 | 16
Wstepny przeplyw | B4 B2 SV1i1

Przeptyw gazu

. B4 B2 SV11
podczas cigcia

Zawory aktywne przy zmianie z procesu, w ktorym jest stosowany gaz paliwowy.

Tablica sterownicza

Ny/Ny konsoli dozujace; Tablica sterownicza konsoli wyboru
Numer
kontrolki LED 38|39 |28|3741|]2(|3|4|5|6|7|8]]9(|10]|11]12]13]| 14| 15| 16
Wstepny przeptyw B3 B1 SV9

Przeptyw gazu

o B3 B1 SV9
podczas cigcia

Tablica sterownicza

Ar/N . . Tablica sterownicza konsoli wyboru
2 konsoli dozujace;j
Numer
kontrolki LED 38 |1 39|28 |37Q 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 1 13 | 14 | 156 | 16
Wstepny przeplyw | B4 B1 Sv9 SV15

Przeptyw gazu

. B4 B1 SV9 SV15
podczas cigcia

Powietrze/ Tablica sterownicza
Powietrze konsoli dozuiace: Tablica sterownicza konsoli wyboru
Od 25 do 35 A 1acel
Eé‘g"erkontm'k' 383928371 |2]|3|4|5|6|7]|8]|9]|10]11|12|13[14]15] 16
Wstepny przeptyw | B4 B2 Sv3 Sv7 SV10

Przeptyw gazu

. B4 B2 Sv3 Sv7 SV10
podczas cigcia

Powietrze/ . .
. Tablica sterownicza
Powietrze

konsoli dozuiace: Tablica sterownicza konsoli wyboru
< 25lub > 35 A 1ace)

[‘EgerkO”tm'k' 38|39 |28 |37 1|2|3|4|5|6|7|8|9o|10]11|12]13]|14] 15|16
Wstepny przeptyw B3 | B2 Sv3 Sv7 SVi0

Przeplyw gazu B3 | B2 sv3 sv7 SV10

podczas cigcia
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KONSERWACIJA

Kody biedéw

Kody btedéw sg wyswietlane na ekranie systemu CNC. Ekran diagnostyczny pokazany nizej ma charakter informacyjny.
Rzeczywiste widoki ekranow moga by¢ inne, ale powinny zawiera¢ funkcje opisane w rozdziale Dziafanie w tym
podreczniku.
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KONSERWACJA

Rozwiazywanie probleméw z kodami bledow — kody biedéw od 000 do 018

Numer . . .
kodu biedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
000 Brak btedu System jest gotowy do Nie jest wymagane.
pracy.
Zawor szybkosci przeptywu
jest testowany w chwili
ponownego uruchomienia
Test zaworu | pompy po uptywie limitu
009 szybkosci czasu (30 minut bez sygnatu | Odczekaj 10 sekund na ustabilizowanie szybkosci przeptywu.
przeptywu | rozruchu). Test gwarantuje,
ze przeptyw ptynu
chtodzacego jest prawidiowy
przez zapaleniem palnika.
Ustawione natezenie 1Uwaga: Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu po
Brak pradu jest wigksze niz zresetowaniu systemu, natezenie pradu bedzie ustawione
aktywnego | wydolno$¢ wybranego na 5 A. Jesli zostanie wystany prawidtowy proces, system
011 procesu procesu. Po pojawieniu sie bedzie dziata¢ normalnie.
Tylko tego b{edy zasilacz bedzie 1. Sprawdz, czy dodatkowy zasilacz jest wigczony (ON).
HPR400XD Ignorowac sygnat rozruF:hu, 2. Sprawdz, czy prad wybranego procesu miesci sig w zakresie
HPR800XD | az do momentu wybrania wydolnosci zasilacza (do 400 A w przypadku 400XD oraz do
odpowiedniego procesu. 800 A w przypadku 800XD).
Jest uruchomiony jeden . , .
012 Test trwa , Poczekaj na zakonczenie testu.
z trybéw testowych gazu.
013 Test ukoniczony| Test zakonczony pomysinie. | Nie sa wymagane zadne czynnosci.
Usterka C|sr?|ejn|e gazuw kanale 1 Poszukaj wyciekow lub luzu na potaczeniach miedzy konsolg wyboru
014 kanatu 1 gazu | zmniejsza sig, co wskazuje .
. y a konsolg dozujaca.
tngcego na nieszczelnose.
Usterka C'Sn.'e.me gazu w kanale 2 Poszukaj wyciekow lub luzu na potaczeniach miedzy konsolg wyboru
015 kanatu 2 gazu | zmniejsza sig, co wskazuje .
; o a konsolg dozujaca.
tngcego na nieszczelnose.
Zamknigcie | Cisnienie plazmy
016 plazmy nie | nie zmniejszyto sig Sprawdz, czy waz wentylacyjny plazmy jest drozny.
powiodto sie¢ | w wyznaczonym czasie.
Zamkniecie | Cisnienie ostony , . , . . s
. . ey . Sprawdz droznos¢ otwordw w ostonie. Wymien ostoneg, jesli otwory
017 ostony nie nie zmniejszyto sie
. . . sg zablokowane.
powiodto sie | w wyznaczonym czasie.

HPR130XD Aute Gas — 80633H

5-11



KONSERWACIJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 020 do 028, 224 do 228

ko::r:;: du Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sa w dobrym stanie.
2. Sprawdz prawidtowos$¢ ustawien wstepnego przeptywu gazu
i przeplywu gazu podczas cigcia.
Nie zostal wykryty 3. Przeprongdz' testy przegiekania gazu (patrz rozdziat Konserwacja).
4. Sprawd?z iskre w iskierniku.
020 Brak tuku pilota prad Choppera przy 5. Wykonaj przeglad CON1 oraz przekaznika tuku pilota pod
zaptonie przed uptywem : o
dopuszczalnego czasu 1 . wzgledem nz’admlernego zuzycia. . ‘
6. Przeprowadz test przeptywu gazu (patrz rozdziat Konserwacja).
7. Przeprowadz test przewodow palnika (patrz rozdziat Konserwacja).
8. Przeprowadz test obwodu rozruchowego (patrz rozdziat
Konserwacja).
Prad na przewodzie 1. Sprawdz prawidtowos¢ wysokosci przebijania.
Brak transferu roboczym nie zgsta{ 2. Sprawdz prawidtowos$¢ ustgwigh wstepnego przeptywu gazu
021 juku wykryty w czasie 500 ms i przeplywu gazu podczas cigcia.
od ustanowienia pradu 3. Sprawdz przewdd roboczy pod wzgledem uszkodzen lub luznych
tuku pilota. potaczen.
024 1. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sg w dobrym stanie.
Glowny Utrata pradu Utrata sygnafu 2. Sprawdz prawid’rowo'éé .ustawieh pr;gp’fywu gazu podczas cigcia.
Chopoer 1 pradu z choppera 1 3. Sprawdz czas opoznienia przy przebijaniu.
224 PP po zakonczeniu transferu. 4. Sprawdz, czy podczas ciecia tuk nie stracit kontaktu z ptytg
Dodatkowy (wycinanie otworow, wycinanie skrawkéw itp.).
0925 Utrata pradu 1. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sg w dobrym stanie.
Giowny Chopper 2 | Utrata sygnatu 2. Sprawdz prawidtowo$¢ ustawien przeptywu gazu podczas cigcia.
Tviko pradu z choppera 2 3. Sprawdz czas opoznienia przy przebijaniu.
225 HPR260XD | po zakonczeniu transferu. 4. Sprawdz, czy podczas ciecia tuk nie stracit kontaktu z ptytg
Dodatkowy | HPR400XD (wycinanie otworow, wycinanie skrawkow itp.).
1. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sg w dobrym stanie.
2. Sprawdz prawidlowo$¢ ustawien przeptywu gazu podczas cigcia.
026 3. Sprawdz czas opoznienia przy przebijaniu.
Gtowny Utrata Utrata sygnafu transferu 4. Sprawdz, czy podczas cigcia fuk nie stracit kontaktu z plyta
296 transferu po zakonczeniu transferu. (wycinanie otworéw, wycinanie skrawkow itp.).
Dodatkowy 5. Sprawdz przewod roboczy pod wzgledem uszkodzen lub luznych
potaczen.
6. Sprobuj podtaczyé przewdd roboczy bezposrednio do plyty.
1. Sprawdz napigcie miedzyfazowe na zasilaczu.
2. Odtacz napiecie od zasilacza, usun obudowe stycznika i sprawdz
027 Niezgodnos¢ fazy styki pod wzglgdem nadmiernego zuzycia.
Gtowny Utrata faz wzgledem choppera 3. Sprawdz kabel zasilajgcy, stycznik i wejscie choppera pod
297 y po zataczeniu stycznika wzgledem luznych potfaczen.
Dodatkowy lub podczas ciecia. 4. Sprawdz bezpieczniki utraty fazy na ptycie dystrybuciji zasilania.
Jezeli bezpieczniki sg przepalone, wymien tablice.
5. Przeprowadz test utraty fazy (patrz rozdziat Konserwacja).
0928 Utrata pradu 1. Sprawdz, czy materiaiy eksplogtacyjne sga w dobrym stanie. o
Giéwny Chopper 3 Utrata sygnatu 2. Sprawdz prawidtowo$¢ ustawien przeptywu gazu podczas cigcia.
pradu z choppera 3 3. Sprawdz czas opoznienia przy przebijaniu.
228 Tylko po zakonczeniu transferu. 4. Sprawdz, czy podczas ciecia tuk nie stracit kontaktu z ptytg
Dodatkowy HPR400XD (wycinanie otworow, wycinanie skrawkow itp.).
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 030 do 042, 231 do 234

ko::rgleerdu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawdz, czy kabel nr 5 (kabel sterujgcy od zasilacza do konsoli
gazu) nie jest uszkodzony i czy jest prawidtowo podtaczony
do plyty PCBS3 i z tytu obudowy konsoli gazu.
2. Sprawdz, czy kabel nr 6 (kabel zasilajgcy od zasilacza do konsoli
Btad systemu gazu) nie jest uszkodzony i czy jest prawidiowo podtgczony
gazu Nastapila awaria w svstemie wewnatrz zasilacza i z tylu obudowy konsoli gazu.
030 Tylko azuap y 3. Sprawds, czy diody D1 (+5 V DC) i D2 (+3,3 V DC) zaswiecily
automatyczny gazu. sig na ptycie PCB2 wewnatrz konsoli gazu. Te diody LED
system gazu wskazujg napiecie na ptycie PCB2.
4. Jezeli jest obecne napiecie na ptytach PCB2 i PCB3 oraz oba
kable konsoli gazu sg dobre, uszkodzona jest ptyta PCB2 lub
PCB3. Uzyj testera CAN, aby sprawdzi¢, ktora z tablic wymaga
wymiany.
1. Jezeli do zapewnienia sygnatu rozruchu do systemu HPR jest
uzywany przekaznik mechaniczny, po aktywacji albo odbija sig,
031 Sygnat rozruchu zostat albo nle,tworzy praV\./!dl'owego styku. Wymien przekazrnlk.
Glown . 2. Sprawdz kabel przejsciowy pod wzgledem uszkodzen,
y odebrany, a nastepnie j . .
Utrata rozruchu pofatdowan powodujgcych btedy oraz stabych potaczen
231 utracony przed
ustanowieniem tuku elektrycznych.

Dodatkowy ' 3. Jezeli kabel przejsciowy jest dobry i przekaznik nie steruje
wejéciem rozruchu, sterownik CNC gubi sygnat rozruchu przed
ustanowieniem stabilnego tuku.

1. Sprawdz, czy kabel przej$ciowy nie jest uszkodzony. Przewody
wstrzymujace mogly ulec wewngtrznemu zwarciu.
Przekroczenie | Wstrzymanie sygnatu 2. Sterownik CNC obstuguje to wejscie. Mogt on oczekiwac
032 limitu czasu | byto aktywne diuzej niz kompletnego sygnatu wejsciowego wykrywania wysokosci
wstrzymania | 60 sekund. poczatkowej od innego palnika.
3. Jezeli kabel przejsciowy systemu CNC jest dobry i jest to system
jednopalnikowy, wymien ptyte PCBS3.
Przekroczony
czas wste;prjego Konsola wyboru nie Jest to ostrzezenie przecrl mozliwym .ogranlczenle'm przeptywu gazu
tadowania e w przewodach. Sprawdz, czy w wezach plazmy i gazu ostonowego
033 mogta natadowac linii po . X . T . .
Tylko . . . nie ma zadnych zwezen/blokad oraz czy cisnienie w tych wezach nie
prawidfowej wartosci. . .
automatyczny jest zbyt niskie.
system gazu
034 Utrata pradu 1. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sg w dobrym stanie.
Glowny Chopper 4 Utrata sygnatu pradu 2. Sprawdz prawidtowo$c¢ ustawien przeptywu gazu podczas cigcia.
T F:'on z choppera 4 po zakonczeniu | 3. Sprawdz czas opdznienia przy przebijaniu.
234 HPR)LOOXD transferu. 4. Sprawd?, czy podczas cigcia fuk nie stracit kontaktu z plyta
Dodatkowy (wycinanie otworéw, wycinanie skrawkow itp.).
Cisnienie azotu jest ponizej
dolnej wartosci granicznej: o ]
2,07 bara — ciecie 1. Sprawdz, czy zawodr odcinajacy doptyw azotu jest otwarty oraz
... 10,34 bara — znakowanie sprawdz ci$nienie zasilania gazem i objeto$¢ gazu pozostatego
042 lealjgtﬁlzr\]jle)me Podczas przepfukiwania N2 w zbiornikach zaS|Iajqcych.

2 przy przg’faczeniu zprocesu | o Sprawdz, czy regulator jest ustawiony na 8,27 bara. Patrz temat
kor;y stajacego z gazu Ustawianie reduktoréw zasilajacych (rozdziat Instalacja).
paliwowego na proces
utleniajacy.
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5-13



KONSERWACIJA

Rozwiazywanie probleméw z kodami bledow — kody biedéw od 044 do 046

ko::rgleerdu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
Cisnienie gazu plazmowego 1. Sprawdz ci$nienie zasilania gazem i objetos¢ gazu pozostatego
ponizej dolnej wartosci w zbiornikach zasilajgcych.
. granicznej: 2. Sprawdz ustawienia regulatora w konsoli gazu wedtug
Niskie , Lo
o 0,34 bara — wstepny przeptyw parametréw wykresow cigcia.
044 cidnienie gazu S . .
plazmowego 3,45 bara.— przep{yw gazu 3. Patrz t.emat Usta|'/wan/e regulatoréw zasilajgcych
podczas cigcia (rozdziat Instalacja).
0,34 bara — przeptyw gazu 4. Przeprowadz test przeciekania gazu (patrz rozdziat
podczas znakowania Konserwacja).
1. Sprawdz ustawienia cisnienia zasilania gazem.
2. Sprawdz zgodno$¢ ustawien regulatora gazu na konsoli gazu
Cisnienie gazu plazmowego z danymi z wykresow cigcia.
Wysokie , . 3. Patrz temat Ustawianie regulatoréw zasilajgcych
045 cisnienie gazu przekroczyto gorny limit (rozdziat Instalacja).
7,58 bara — tryb reczny . . . . ,
plazmowego 4. Elektromagnes zaworu odcinajgcego nie otwiera sie. Sprawdz
9,65 bara — tryb automatyczny. L . . .
zasilanie zaworow i rozlgcz weze plazmy i gazu ostonowego
wychodzace z zawordéw odcinajacych. Jezeli cidnienie spadnie,
zawor nie dziata lub nie ma podtaczonego zasilania.
1. Sprawdz wejsciowe napiecie zasilania na ptycie PCB2
w zasilaczu (réowniez PCB1 w chtodnicy w przypadku systemow
HPR400XD). Napigcie musi by¢ w zakresie 10% wartosci
nominalnej (120 V AC).
2. Sprawdz bezpieczniki na ptycie PCB2 w zasilaczu.
3. Sprawd?, czy na stykach 3 i 4 wtyczki J2.4 na ptycie PCB2
w zasilaczu jest napiecie 120 V AC.
4. W przypadku systeméw HPR400XD sprawdz napiecie
na ptycie PCB1 w chtodnicy za pomocg woltomierza pradu
statego. Miedzy punktami TP23 i TP2 na ptycie PCB1
Napiecie zasilania jest bliskie zmierzona warto$¢ powinna by¢ réwna okoto 0,415 V DC.
dolnej wartosci graniczne;j 5. Jezeli napiecie pradu zmiennego na stykach 3 i 4 wtyczki J2.4
Niskie 102 V AC (120 V AC —-15%) na plycie PCB2 jest wieksze niz 108 V AC i napiecie pradu
046 napigcie lub nizsze. Zwykle dolna stalego migdzy punktami TP23 i TP2 na ptycie PCB1 jest
zasilania warto$¢ graniczna mniejsze niz 0,38 V DC, sprawdz, czy napiecie migdzy
umozliwiajgca dziatanie stykami 1 i 2 wtyczki J4 na ptycie PCB1 wynosi co najmniej
to 108 V AC (120 V AC —10%). 108 V AC. Sprawdz przewody migdzy ptyta PCB2 w zasilaczu
i wtyczka J4 na ptycie PCB1. Jesli napigcie na wtyczce J4
jest wigksze niz 108 V AC, ale napiecie pradu statego migdzy
punktami TP23 i TP2 jest mniejsze niz 0,38 V DC, wymien plyte
PCBH1.
6. Jezeli napigcie pradu zmiennego na stykach 3 i 4 wtyczki J2.4
na plycie PCB2 w zasilaczu jest wigksze niz 108 V AC
i napiecie pradu statego miedzy punktami TP23 i TP2
na ptycie PCB1 w chtodnicy (tylko system HPR400XD) jest
rowniez wieksze niz 0,38 V DC, sprawdz tacze CAN miedzy
ptyta PCB3 w zasilaczu a ptyta PCB1 w chfodnicy.
5-14 HPR130XD Auto Gas — 80633H
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Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 047 do 053, 248 do 250

Numer
kodu biedu

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

047

Wysokie
napigcie
zasilania

Napiecie zasilania jest
bliskie gornej wartosci
granicznej 138 V AC
lub wieksze

(120 V AC +15%).
Zwykle gorna warto$c
graniczna dotyczaca
dziatania to 132 V AC
(120 V AC +10%).

1. Sprawdz wejsciowe napiecie zasilajace na plycie PCB2 w zasilaczu
i na ptycie PCB1 w chtodnicy (tylko systemy HPR400XD). Napigcie
musi byé w zakresie 10% wartosci nominalnej (120 V AC).

2. Sprawdz bezpieczniki na ptycie PCB2 w zasilaczu.

3. Sprawdz, czy na stykach 3 i 4 wtyczki J2.4 na ptycie PCB2 w zasilaczu
jest napigcie 120 V AC.

4. Sprawdz napiecie na ptycie PCB1 w chtodnicy (tylko systemy
HPR400XD) woltomierzem pradu statego. Miedzy punktami TP23
i TP2 na ptycie PCB1 zmierzona warto$¢ powinna by¢ réwna okoto
0,415 V DC.

5. Jesli napigcie pradu zmiennego na ptycie PCB2 na stykach 3 i 4
wtyczki J2.4 jest nizsze niz 132 V AC i napiecie pradu statego miedzy
punktami TP23 i TP2 na ptycie PCB1 jest wieksze niz 0,44 V DC,
sprawdz, czy na stykach 1 i 2 wtyczki J4 na ptycie PCB1 napigcie
maksymalne jest rowne 132 V AC. Sprawdz przewody miedzy plyta
PCB2 w zasilaczu a wtyczka J4 na plycie PCB1. Jesli napiecie
na wtyczce J4 jest mniejsze niz 132 V AC, ale napigcie pradu statego
miedzy punktami TP23 i TP2 jest wieksze niz 0,44 V, wymien ptyte PCB1.

6. Jezeli napigcie pradu zmiennego na stykach 3 i 4 wtyczki J2.4 na
plycie PCB2 w zasilaczu jest mniejsze niz 132 V AC i napigcie pradu
statego miedzy punktami TP23 i TP2 na ptycie PCB1 w chtodnicy
(tylko systemy HPR400XD) jest mniejsze niz 0,44 V DC, sprawdz tacze
CAN migdzy ptyta PCB3 w zasilaczu i ptyta PCB1 w chtodnicy.

048
Gtowny
248
Dodatkowy

Btad
komunikacji
CAN

Wystapit btad
komunikacji CAN
migdzy zasilaczem
a konsolg gazu.

1. Sprawdz, czy kabel nr 5 (kabel sterujacy od zasilacza do konsoli gazu) nie
jest uszkodzony i czy jest prawidtowo podtaczony do ptyty PCB3 i z tytu
obudowy konsoli gazu.

2. Sprawdz, czy kabel nr 6 (kabel zasilajgcy od zasilacza do konsoli gazu)
nie jest uszkodzony i czy jest prawidiowo podtgczony wewnatrz zasilacza
i z tytu obudowy konsoli gazu.

3. Sprawdz, czy diody D1 (+5 V DC) i D2 (+3,3 V DC) zaswiecily sie
na ptycie PCB2 wewnatrz konsoli gazu. Te diody LED wskazujg napiecie
na ptycie PCB2.

4. Jezeli jest obecne napigcie na ptytach PCB2 i PCB3 oraz oba kable
konsoli gazu sg dobre, uszkodzona jest ptyta PCB2 lub PCB3. Uzyj
testera CAN, aby sprawdzi¢, ktéra z tablic wymaga wymiany.

050
Gtowny
250
Dodatkowy

Sygnat
rozruchu jest
wigczony przy
rozruchu

Wejscie sygnatu
aktywacji plazmy jest
aktywne podczas
rozruchu zasilacza.

1. Zatrzymaj lub skasuj program cigcia. Sygnat aktywacji plazmy nie zostat
zdezaktywowany po ostatnim cigciu.

2. Sprawd?z, czy kabel przejsciowy systemu CNC nie jest uszkodzony.

3. Odtgcz z ptyty PCBS3 kabel przejsciowy systemu CNC i sprawdz, czy
migdzy stykami 15 i 34 nie ma przerwy.

4. Jezeli obwod jest zamkniety, oznacza to, ze albo system CNC powoduje
aktywacje plazmy, albo jest uszkodzony kabel przejsciowy systemu CNC.

5. Jezeli obwod jest otwarty i dioda LEDN300J $wieci, gdy kabel
przejsciowy systemu CNC jest odtgczony z ptyty PCB3, wymien
ptyte PCB3.

053

Niskie
ci$nienie gazu
ostonowego

Cisnienie gazu
ostonowego jest ponizej
wartoéci granicznej
0,14 bara.

1. Sprawd?z cisnienie zasilania gazem oraz czy w zbiorniku zasilajgcym
pozostafa dostateczna ilo$¢ gazu.

2. Sprawdz zgodnos¢ ustawien regulatora gazu na konsoli gazu z danymi
z wykresow cigcia.

3. Patrz temat Ustawianie regulatoréw zasilajacych (rozdziat Instalacja).

4. Przeprowadz test przeciekania gazu (patrz rozdziat Konserwacja).
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KONSERWACIJA

Rozwiazywanie probleméw z kodami bledow — kody biedéw od 054 do 061

Numer . . .
kodu biedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawdz ustawienia regulatora zasilania gazem. Patrz temat
o Ustawianie regulatoréw zasilajacych (w rozdziale Instalacja).
Cisnienie gazu ostonowego , . BN .
. , L 2. Sprawdz zgodnos¢ ustawien ci$nienia na konsoli gazu
Wysokie przekroczyto gérny limit . L
Lo z danymi z wykresow ciecia.
054 cisnienie gazu | 7,58 bara — tryb reczny S . . . ,
3. Elektromagnes zaworu odcinajacego nie otwiera sie. Sprawdz
ostonowego | 9,65 bara — tryb o L ) .
zasilanie zaworow i roztagcz weze plazmy i gazu ostonowego
automatyczny. , L DO .
wychodzgce z zawordw odcinajgcych. Jezeli ci$nienie spadnie,
zawor nie dziata lub nie ma podfaczonego zasilania.
Cisnienie wlotu R
Cisnienie wlotu zaworu , D . .
zaworu MV 1 automatvcznedo 1 iest Sprawdz, czy przetwornik cisnienia P1 jest nastawiony
055 Tylko omaty . g0 1 na warto$¢ miedzy 3,45 bara a 9,65 bara. Zwigksz lub zmniejsz
mniejsze niz 3,45 bara lub . . _
automatyczne | . . cisnienie gazu na wlocie, aby naprawi¢ problem.
wiegksze niz 9,65 bara.
systemy gazu
Cisnienie wotu Cisnienie wlotu zawor
zaworu MV 2 automatvczne uo o 'esr Sprawdz, czy przetwornik ci$nienia P2 jest nastawiony
056 Tylko omaty . 90 <) na wartos¢ miedzy 3,45 bara a 9,65 bara. Zwieksz lub zmniejsz
mniejsze niz 3,45 bara lub o . 9
automatyczne | . . cisnienie gazu na wlocie, aby naprawi¢ problem.
wieksze niz 9,65 bara.
systemy gazu
Cisnienie gazu | W konsoli wyboru ci$nienie
tngcego 1 gazu tngcego na wyjsciu 1 Sprawdz, czy przetwornik cisnienia P3 jest nastawiony
057 Tylko konsoli wyboru jest mniejsze na warto$¢ migdzy 3,45 bara a 9,65 bara. Zwigksz lub zmniejsz
automatyczne | niz 3,45 bara lub wigksze niz cisnienie gazu na wlocie, aby naprawi¢ problem.
systemy gazu | 9,65 bara.
Cisnienie gazu tngcego 2
Cisnienie gazu | na wyjsciu jest mniejsze
tngcego 2 niz 3,45 bara przy braku Sprawdz, czy przetwornik cisnienia P4 jest nastawiony
058 Tylko mieszania, mniejsze niz na warto$¢ miedzy 3,45 bara a 9,65 bara. Zwigksz lub zmniejsz
automatyczne | 1,38 bara przy mieszaniu lub cisnienie gazu na wlocie, aby naprawi¢ problem.
systemy gazu | wieksze niz 9,65 bara zarowno
dla mieszania, jak i jego braku.
Niski poziom | Przeplyw plynu chiodzacego 1. Sprayvdz, czy gdpowuednle materiaty eksploatacyjne zostaty
060 rzeptywu ptynu | jest mniejszy niz wymagane prawidiowo zainstalowane.
przeplywu ply J 1182y ymag 2. Wykonaj test przeptywu ptynu chtodzacego opisany w rozdziale
chtodzagcego | 2,3 I/min. R .
Konserwacja niniejszego podrecznika.
1. Gaz automatyczny — parametry procesu mogty nie zosta¢
) zatadowane. Sprawdz, czy informacje o procesie mozna
Gaz reczny — tablica . wyswietli¢ na ekranie systemu CNC.
sterownicza kons’oll gazunie |9 Gaz rgczny — pokretio wyboru (2) moze by¢ ustawione migdzy
Brak tvypu qazu otrzymuje sygnatow z pokretta potozeniami. Prawidiowo ustaw pokretto.
061 Iazrr):(F))wg o wyboru gazu. 3. Sprawdz, czy konsola jest zasilana, patrzac, czy na tablicy
P 9 Gaz automatyczny — konsola sterownicze] konsoli wyboru (tryb automatyczny) lub konsoli
wyboru nie otrzymuje sygnafu gazu (tryb reczny) $wieci sie jakakolwiek dioda LED. Jesli nie
typu gazu plazmowego. $wieci, sprawdz, czy bezpiecznik na ptycie dystrybucji zasilania
jest w dobrym stanie.
4. Jesli problem nadal wystepuje, wymien tablice sterownicza.
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 062 do 067, 265 do 267

ko:::r:fer du Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Gaz automatyczny — parametry procesu mogty nie zosta¢
Gaz reczny — tablica zatadowane. Sprawdz, czy informacje o procesie mozna wyswietlic
sterownicza konsoli gazu na ekranie systemu CNC.
nie otrzymuje sygnaléw 2. Gaz reczny — pokretto wyboru (2) moze by¢ ustawione miedzy
Brak typu gazu | 2 pokretta wyboru gazu. poloZenilami. Prawidlovyo ustaw pokretto. .
062 oslonowego 3. Sprawdz, czy konsola jest zasilana, patrzac, czy na tablicy
Gaz automatyczny — sterowniczej konsoli wyboru (tryb automatyczny) lub konsoli gazu
konsola wyboru nie (tryb reczny) swieci sie jakakolwiek dioda LED. Jesli nie swieca,
otrzymuje sygnatu typu gazu sprawdz, czy bezpiecznik na plycie dystrybucji zasilania jest
osfonowego. w dobrym stanie.

4. Jesli problem nadal wystepuje, wymien tablice sterownicza.

1. Sprawdz, czy wszystkie wentylatory choppera dziataja
prawidtowo. Obracajace sie skrzydfa wiatraka powinny by¢ trudne
do zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegolnie z wentylatorow oraz

0165 Nadmi radiatora choppera.
Gtowny admierna Nastgpito przegrzanie 3. Sprawdz, czy napigcie na tylnej stronie wtyczki J3.202,
temperatura . . . L ,
265 choppera 1 choppera 1. nalst.ykach 2.| 3 na p{ygle PCB3 j?St mniejsze Igb rowne.2.,9. VDC.
Dodatkowy 4. Jezeli napiecie jest niskie, sprawdz przewody migdzy czujnikiem
temperatury choppera a stykami 1 i 2 wtyczki J3.202.

5. Jezeli przewody sg dobre i btad przegrzania nie zniknat
po 30 minutach od przetaczenia zasilacza w tryb jatowy
z uruchomionymi wentylatorami, wymien choppera.

1. Sprawdz, czy wszystkie wentylatory choppera dziatajg
prawidtowo. Obracajace sie skrzydfa wiatraka powinny by¢ trudne
do zauwazenia.

Nadmierna 2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegdlnie z wentylatorow oraz
066 temperatura radiatora choppera.
Gtowny choppera 2 | Nastgpito przegrzanie 3. Sprawdz, czy napigcie na tylnej stronie wtyczki J3.202,
266 Tylko choppera 2. na stykach 5 i 6 na plycie PCB3 jest mniejsze lub rowne 2,9 V DC.
Dodatkowy HPR260XD 4. Jezeli napiecie jest niskie, sprawdz przewody miedzy czujnikiem
HPR400XD temperatury choppera a stykami 4 i 5 wtyczki J3.202.

5. Jezeli przewody sg dobre i btagd przegrzania nie zniknat
po 30 minutach od przetgczenia zasilacza w tryb jatowy
z uruchomionymi wentylatorami, wymien choppera.

1. Sprawdz, czy wszystkie duze wentylatory zasilacza dziatajg
prawidtowo. Obracajace sie skrzydta wiatraka powinny by¢ trudne
do zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegolnie z wentylatoréw i duzego
transformatora zasilania.

3. Sprawdz, czy napigcie na tylnej stronie wtyczki J3.202,

067 Nadmierna na stykach 14 i 15, jest mniejsze lub réwne 3,2 V DC.
Gtowny temperatura | Nastapito przegrzanie 4. Jezeli napiecie jest niskie lub bliskie 0 V DC, sprawdz przewody
267 materiatéw | transformatora zasilania. miedzy czujnikiem temperatury transformatora a stykami 13
Dodatkowy magnetycznych i 14.wt¥czl.<i J3.202. Szukaj zwarcia przewodow lub zwarcia
z uziemieniem.

5. Jezeli przewody sg dobre, transformator ulegt przegrzaniu. Przetacz
zasilacz w tryb jatowy z uruchomionymi wentylatorami na 30 minut,
aby schtodzi¢ duzy transformator zasilania.

6. Wymien czujnik temperatury transformatora, jesli jego obwod jest
rozwarty lub zwarty. Numer czesci zestawu naprawczego 228309.
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KONSERWACIJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 071 do 075, 273 do 275

ko::rgleerdu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze

1. Sprawdz, czy dziata duzy wentylator w chtodnicy (tylko system
HPR400XD).

2. Wydmuchaj kurz z chtodnicy (tylko system HPR400XD), szczegolnie
z wymiennika ciepfa.

3. Sprawdz, czy napigcie na tylnej stronie wtyczki J1.5, na stykach 6 i 8,

Nadmierna . jest mniejsze lub réwne 2,8 V DC.
Nadmierna temperatura L S . , . o
temperatura 4. Jezeli napigcie jest niskie, sprawdz przewody migdzy czujnikiem
071 ptynu chtodzacego S .
ptynu Inik temperatury ptynu chtodzgcego a stykami 5 i 6 wtyczki J1.5 pod
chtodzacego paini. wzgledem zwarcia do przewodow lub do uziemienia.

5. Jezeli przewody sg dobre, oznacza to, ze ptyn chtodzacy ulegt
przegrzaniu. Wstrzymaj prace systemu na 30 minut, aby schtodzi¢ ptyn
chtodzacy.

6. Wymien czujnik temperatury ptynu chtodzacego, jesli jego obwod jest
rozwarty lub zwarty. Numer czesci czujnika 229224,

Automatyczny
gaz, nadmierna
ten::sl:i;ura Temperatura tablicy
072 sterowniczej sterowniczej Sprawdz, czy przeptyw powietrza do konsoli gazu nie jest ograniczony.
Tylko przekroczyta 90°C.
automatyczny
system gazu

1. Sprawdz, czy wszystkie wentylatory choppera dziatajg prawidtowo.
Obracajace sie skrzydta wiatraka powinny by¢ trudne do zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegolnie z wentylatoréw oraz radiatora

073 Nadmierna choppera.
: temperatura . . 3. Sprawdz, czy napiecie na tylnej stronie wtyczki J3.202, na stykach 8
Glowny cho;p)pera 3 Nastapilo przegrzanie i gna piycieyPCFB)S jest mn)i/ejszje lub rc’)wn)t; 2,9V DC. ’
273 Tylko choppera 3. 4. Jezeli napiecie jest niskie, sprawdz przewody miedzy czujnikiem
Dodatkowy HPR400XD temperatury choppera a stykami 7 i 8 wtyczki J3.202.

5. Jezeli przewody sg dobre i btad przegrzania nie zniknat po
30 minutach od przefgczenia zasilacza w tryb jatowy z uruchomionymi
wentylatorami, wymien choppera.

1. Sprawdz, czy wszystkie wentylatory choppera dziatajg prawidtowo.
Obracajace sig¢ skrzydta wiatraka powinny by¢ trudne do zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegolnie z wentylatoréw oraz radiatora

074 Nadmierna choppera.
. temperatura . . 3. Sprawdz, czy napiecie na tylnej stronie wtyczki J3.202, na stykach 11
Giowny chogpera 4 Nastapilo przegrzanie i 1p2 na p{ycii P(FZ)BS jest m);iejjsze lub r(’)w}rlue 2,9V DC. ’
274 Tylko choppera 4. 4. Jezeli napigcie jest niskie, sprawdz przewody migdzy czujnikiem
Dodatkowy | HPR400XD temperatury choppera a stykami 10 i 11 wtyczki J3.202.

5. Jezeli przewody sa dobre i btad przegrzania nie zniknat po
30 minutach od przetaczenia zasilacza w tryb jalowy z uruchomionymi
wentylatorami, wymien choppera.

075 Ma:rgjltjeszme Na czujniku pradu
G;);N;y czujniku CS3 grnigz:w}gtonﬁ)zrgjym Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
Tylko -
Dodatkowy HPRaooxp | "2 10A
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody bltedéw od 076 do 101, 276 do 301

ko::r:;: du Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
076 Mate natezenie
Glowny pradu na Na czujniku pradu nr 4
976 czujniku CS4 | wykryto prad o natezeniu Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
Tylko nizszym niz 10 A.
Dodatkowy | HPR400XD
1. Jesli jest to nowy system, przeprowadz procedure rozruchu.
Sygnal przeplywu plynu 2. Sprawdz, czy filtr plynu chtodzacego jest w dobrym stanie.
Brak przeptywu chlodzacego zostal 3. Przeprowad'z' test przeptywu plynu chtodzacego (patrz rozdziat
093 piynu utracony lub nigdy nie byt Konserm’/ac]a). . .
chtodzacego zadowalajacy 4. Sprawdz, czy sterownik CNC aktywuje sygnat rozruchu
' na co najmniej 10 sekund, co pozwala ponownie wigczyé pompe
wytaczong po uplywie limitu czasu.
095 Duze natezenie
Glowny pradu na Na czujniku pradu 4 wykryto
czujniku CS4 | prad o natezeniu wyzszym Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
295 Tylko niz 35 A.
Dodatkowy | HPR400XD
1. Sprawdz napigcie migdzyfazowe na zasilaczu.
Utrata fazy System wykryl wejsciowe 2. Odtacz napiecie od zasilacza, usuni obudowe stycznika i sprawdz
podczas L a styki pod wzgledem nadmiernego zuzycia.
L . napiecie zasilania , o ST
098 inicjowania podczas rozruchu, przed 3. Sprawdz kab,el zasilajacy, sltyczmk i wejscie choppera pod
Tvlko przekazaniem nap’ie,cia wzgledem luznych potgczen.
HPR400XD na stvcznik 4. Sprawdz bezpieczniki utraty fazy na ptycie dystrybucji zasilania.
HPR800XD y ) Jezeli bezpieczniki sg przepalone, wymien tablice.
5. Przeprowadz test utraty fazy (patrz rozdziat Konserwacja).
099 Nadmierna 1. Sprawdz, czy czujnik temperatury choppera nie zostat ominiety,
Glowny temperatura | Chopper 1 wykazuje czy przewody do czujnika temperatury nie zwarly sie w wigzce
choppera 1 | nadmierng temperature przy oraz czy obwdd czujnik nie jest rozwarty.
299 podczas rozruchu. 2. Jezeli nie ma zworki, chopper ulegt przegrzaniu i nalezy poczekac,
Dodatkowy rozruchu az jego temperatura spadnie do 83°C.
Nadmierna
100 t;:r;zzr:rt:r; ' 1. Sprawdz, czy czujnik'tgmperatury choppera nie zogta{ ominiety,
Glowny podczas Chopper 2 wykazuje czy przewody do czgjplkg tgmperatury nie zwarly sie w wigzce
nadmierng temperature przy oraz czy obwod czujnik nie jest rozwarty.
300 ro;rrlfhu rozruchu. 2. Jezeli nie ma zworki, chopper ulegt przegrzaniu i nalezy poczekac,
Dodatkowy HPRy268XD az jego temperatura spadnie do 83°C.
HPR400XD
Nadmierna 1. Sprawdz, czy czujnik temperatury transformatora nie zostat
101 temperatura | Gtéwny transformator ominiety oraz czy przewody do czujnika temperatury nie zwarly sie
Gtowny materiatdw | wykazuje nadmierng w wigzce.
301 magnetycznych| temperature podczas 2. Sprawdz, czy obwodd czujnika nie jest rozwarty ani zwarty. Jezeli
Dodatkowy podczas rozruchu. nie, oznacza to, ze gtéwny transformator ulegt przegrzaniu i nalezy
rozruchu poczekac, az jego temperatura spadnie do 150°C.
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KONSERWACIJA

Rozwiagzywanie probleméw z kodami btedéw — kody btedéw od 102 do 111, 302 do 308

Numer . . .
kodu bedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
Patrz schematy okablowania w rozdziale 7.
102
Gl Podczas rozruchu na 1. Sprawdz, czy napigcie na czujniku CS1 jest prawidtowe.
oWny | Prad na chopperze 1 chopperze 1 jest aktywny | 2- Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS1 a plyta PCB3
302 podczas rozruchu sygnat pradowy. sa prawidtowe i nieuszkodzone.
Dodatkowy 3. Zamien miejscami czujnik CS1 z CS2. Jesli kod btedu zmieni
sig na 156, wymien oryginalny CS1.
103 o
Gtowny | Duze natezenie pradu Na czujniku pradu 1, . . . .
i wykryto prad o natezeniu | Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
303 na ozujniku CS1 wyzszym niz 35 A.
Dodatkowy
104 Duze natezenie pradu
Glowny na czujniku CS2 | Na czujniku pradu 2
Tviko wykryto prad o natezeniu | Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
304 HPR260XD | wyzszym niz 35 A.
Dodatkowy HPR400XD
105 o
Gtowny | Mate natezenie pradu Na czujniku pradu 1 . . .
. wykryto prad o natgzeniu | Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
305 na czujniku CS1 . .
wyzszym niz 10 A.
Dodatkowy
106 Mate natezenie pradu
Glowny na czujniku CS2 | Na czujniku prqdu 2 . . .
Tylko wykryto natezenie pradu Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
306 HPR260XD ponizej 10 A.
Dodatkowy HPR400XD
107 s N~
Duze natezenie pradu "
Gtowny na czujniku CS3 Na czujniku pradu 3~ . . .
wykryto prad o natezeniu | Patrz test choppera opisany dalej w tym rozdziale.
307 Tylko . .
HPR400XD wyzszym niz 35 A.
Dodatkowy
1. Sprawdz, czy potaczenia elektryczne do czujnikow pradu CS1
108 i CS3 sg prawidiowe i nie ulegly uszkodzeniu.
Gléwn Podczas rozruchu system 1 . . T .
y Transfer przy .| 2. Jesli potagczenia sg prawidiowe i nieuszkodzone, wymien
wykryt prad na przewodzie
308 rozruchu roboczvm ptyte PCB3.
Dodatkowy ym. 3. Sprawdz, czy gtowny stycznik (CON1) nie jest zwarty przez
przyspawanie lub nie zamyka sig przy rozruchu.
Sygnal ,Przeplyw plynu Czujnik przeptywu ptynu chtodzacego zostat ominigty lub ulegt
Przeptyw ptynu chtodzacego prawidtowy” uszkodzeniu
109 chtodzgcego podczas| jest aktywny podczas L L .
. .| 1. Sprawdz, czy czujnik jest zasilany.
rozruchu rozruchu i przed aktywacja , .
o 2. Sprawdz, czy wszystkie ztgcza sg dobrze podigczone.
silnika pompy.
. 1. Sprawdz, czy czujnik temperatury ptynu chtodzacego nie zostat
Nadmierna . o S > ;
tomperatura pynu Plyn chtodzacy wykazuje ominiety lub czy przewody do czujnika nie zwarly sie w wigzce
111 nadmierng temperature przewodow.
chtfodzacego podczas L iy
podczas rozruchu. 2. Jezeli nie, temperatura ptynu chfodzacego przekroczyta wartosé
rozruchu X A oo
nastawy i wymaga czasu, aby zmniejszy¢ sig¢ do wartosci 70°C.
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 116 do 133, 316

Numer
kodu btedu

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

116
Gtowny
316
Dodatkowy

Blokada uktadu
nadzorujagcego

Wystapit btad w systemie
komunikacji CAN.

1. Sprawdz, czy kabel nr 5 (kabel sterujacy od zasilacza do konsoli
gazu) nie jest uszkodzony i czy jest prawidtowo podtaczony
do plyty PCBS3 i z tytu obudowy konsoli gazu.

2. Sprawdz, czy kabel nr 6 (kabel zasilajagcy od zasilacza do konsoli
gazu) nie jest uszkodzony i czy jest prawidiowo podtgczony
wewnatrz zasilacza i z tylu obudowy konsoli gazu.

3a. (Reczna konsola gazu) Sprawdz, czy diody D1 (+5 V DC)

i D2 (+3,3 V DC) sa podswietlone na ptycie PCB2 wewnatrz

konsoli gazu. Te diody LED wskazujg napiecie na ptycie PCB2.
3b. (Automatyczna konsola gazu) Sprawdz, czy diody D17

(+5V DC)iD18 (+3,3 V DC) sg podswietlone na ptycie PCB2

wewnatrz konsoli gazu. Te diody LED wskazujg napigcie

na pltycie PCB2.

4. Jezeli jest obecne napiecie na ptytach PCB2 i PCB3 oraz oba
kable konsoli gazu sg dobre, uszkodzona jest ptyta PCB2 lub
PCBS3. Uzyj testera CAN, aby sprawdzi¢, ktora z tablic wymaga
wymiany.

5. Sprawdz, czy tablica sterownicza konsoli gazu i ptyta dystrybucji
zasilania sg prawidtowo zamocowane do obudowy we wszystkich
czterech naroznikach.

123

Btad
zaworu MV1
Tylko
automatyczne
systemu gazu

Zawor automatyczny 1 nie
przesunat sie na pozycje
w czasie 60 sekund.

Sprawdsz, czy dioda LED D17 lub D18 éwieci na ptycie PCB
napedu pradu zmiennego zaworu w konsoli wyboru. Jezeli
ktorakolwiek z diod $wieci, wymien zawor automatyczny. Jezeli nie
$wiecg, wymien plyte PCBS3.

124

Btad
zaworu MV2
Tylko
automatyczne
systemy gazu

Zawor automatyczny 2 nie
przesunat si¢ na pozycje
w czasie 60 sekund.

Sprawdz, czy dioda LED D19 lub D20 $wieci na ptycie PCB
napedu pradu zmiennego zaworu w konsoli wyboru. Jezeli
ktérakolwiek z diod $wieci, wymien zawor automatyczny. Jezeli nie
$wieca, wymien plyte PCB3.

133

Nieznany typ
konsoli gazu

Tablica sterownicza zasilacza
nie rozpoznaje konsoli gazu,
ktora zostata zainstalowana,
lub nie otrzymata komunikatu
CAN.

1. Sprawdz, czy numery czesci ptytek PCB2 i PCB3 sg prawidfowe.

2. Sprawdz, czy kabel sterujgcy od zasilacza do konsoli gazu nie
jest uszkodzony i czy jest prawidtowo podtaczony do ptyty PCB3
i z tytu obudowy konsoli gazu.

3. Sprawdz, czy kabel zasilajgcy od zasilacza do konsoli gazu nie
jest uszkodzony i czy jest prawidtowo podtagczony wewnatrz
zasilacza i z tytu obudowy konsoli gazu.

4. Sprawdz, czy diody D1 (+5 V DC) i D2 (+3,3 V DC) zaswiecity
sig na ptycie PCB2 wewnatrz konsoli gazu. Te diody LED
wskazujg napigcie na plycie PCB2.

5. Jezeli jest obecne napigcie na plytach PCB2 i PCB3 oraz oba
kable konsoli gazu sg dobre, uszkodzona jest ptyta PCB2 lub
PCBS3. Uzyj testera CAN, aby sprawdzi¢, ktora z tablic wymaga
wymiany.
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KONSERWACIJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 134 do 140, 334 i 338

Numer
kodu btedu

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

134
Gtowny
334
Dodatkowy

Nadmierny prad
choppera 1

Natgzenie prgdowego
sprzezenia zwrotnego
choppera 1
przekroczyto 160 A.

1. Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS1 a plyta PCB3
na prawidtowe i nieuszkodzone.
2. Zmierz napiecie na czujniku pradu.

a) Miedzy przewodem czerwonym a czarnym = +15 V DC, miedzy
przewodem zielonym a czarnym = =15 V DC, migdzy przewodem
biatym a czarnym = 0 V DC w trybie jatowym i zmienia sig przy
zmianach pradu wyjéciowego (4 V DC = 100 A).

b) Jesli to mozliwe, zmierz napigcie na czujniku pradu podczas proby
ciecia. Wspoétczynnik to 4 V DC = 100 A.

c) Jezeli napigcie czujnika pradu w trybie jatowym wynosi okoto
6,4 V DC lub wigcej, wymien czujnik pradu.

3. Odtacz ztgcze JA.1 od choppera i sprawdz, czy dioda LED1 zgasta.

a) Jezeli dioda LED1 zgasta po odtgczeniu ztgcza, ponownie podigcz
ztacze JA.1 i sprobuj zapali¢ palnik. Jezeli chopper nadal wchodzi
w stan nadmiernego pradu, wymien choppera.

b) Jezeli prad na chopperze nie jest nadmierny, wymien ptyte PCB3.

138
Gtowny
338
Dodatkowy

Nadmierny prad
na chopperze 2
Tylko
systemy
HPR260XD
i HPR400XD

Natezenie pradowego
sprzgzenia zwrotnego
choppera 2
przekroczyto 160 A.

1. Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS2 a ptytg PCB3
sg prawidtowe i nieuszkodzone.
2. Zmierz napigcie na czujniku pradu.

a) Miedzy przewodem czerwonym a czarnym = +15 V DC, migdzy
przewodem zielonym a czarnym = =15 V DC, migdzy przewodem
biatym a czarnym = 0 V DC w trybie jalowym i zmienia sie przy
zmianach pradu wyjsciowego (4 V DC = 100 A).

b) Jesli to mozliwe, zmierz napigcie na czujniku pradu podczas proby
cigcia. Wspotczynnik to 4 V DC = 100 A.

c) Jezeli napigcie czujnika pradu w trybie jatowym wynosi okoto
6,4 V DC lub wiecej, wymien czujnik pradu.

3. Odtacz ztgcze JB.1 od choppera i sprawdz, czy dioda LED1 zgasta.

a) Jezeli dioda LED1 zgasta po odtgczeniu ztgcza, ponownie podigcz
ztagcze JB.1 i sprobuj zapali¢ palnik. Jezeli chopper nadal wchodzi
w stan nadmiernego pradu, wymien choppera.

b) Jezeli prad na chopperze nie jest nadmierny, wymien ptyte PCB3.

139

Purge
(Czyszczenie) —
bfad limitu czasu

Cykl czyszczenia
nie zakonczyt sig
w czasie 3 minut.

Jest to ostrzezenie przed mozliwym ograniczeniem przeptywu gazu

w przewodach.

1. Sprawdz, czy w wezach plazmy i gazu ostonowego nie ma zadnych
ograniczen.

2. Sprawdz, czy ci$nienia na wlocie gazu sg ustawione
na odpowiednich poziomach.

140

Przetwornik
cisnienia btad
1lub 8
Tylko
automatyczne
systemy gazu

Wadliwy przetwornik
lub tablica
sterownicza w konsoli
dozujacej lub konsoli
wyboru.

1. Sprawdz, czy przetwornik P1 konsoli wyboru dziata prawidfowo.
Wymien w razie potrzeby.

2. Sprawdz, czy przetwornik P8 konsoli dozujgcej dziata prawidtowo.
Wymien w razie potrzeby.

3. Sprawd?, czy tablice sterownicze konsoli dozujacej i konsoli wyboru
dziatajg prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw od 141 do 152, 346 do 351

Numer . . .
kodu biedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
Przetwornik 1. Sprawdz, czy przetwornik P2 konsoli wyboru dziata prawidtowo.
cisnienia Wadliwy przetwornik Wymien w razie potrzeby.
141 btad 2 lub 7 lub tablica sterownicza 2. Sprawdz, czy przetwornik P7 w konsoli dozujgcej dziata
Tylko w konsoli dozujgcej lub prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
automatyczne | konsoli wyboru. 3. Sprawdz, czy tablice sterownicze konsoli dozujace;j i konsoli
systemy gazu wyboru dziatajg prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
Przetwornik 1. Sprawdz, czy przetwornik P3 konsoli wyboru dziata prawidiowo.
cisnienia Wadliwy przetwornik Wymien w razie potrzeby.
149 btad 3 lub 5 lub tablica sterownicza 2. Sprawdz, czy przetwornik P5 konsoli dozujacej dziata
Tylko w konsoli dozujgcej lub prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
automatyczne | konsoli wyboru. 3. Sprawd?, czy tablice sterownicze konsoli dozujace;j i konsoli
systemy gazu wyboru dziatajg prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
Przetwornik 1. Sprawdz, czy przetwornik P4 konsoli wyboru dziata prawidtowo.
cisnienia Wadliwy przetwornik Wymien w razie potrzeby.
143 btad 4 lub 6 lub tablica sterownicza 2. Sprawdz, czy przetwornik P6 konsoli dozujacej dziata
Tylko w konsoli dozujgcej lub prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
automatyczne | konsoli wyboru. 3. Sprawdz, czy tablice sterownicze konsoli dozujacej i konsoli
systemy gazu wyboru dziatajg prawidtowo. Wymien w razie potrzeby.
Wewnetrzny biad
pamieci flash Problem z komunikacjg
144 Tylko z kartg flash na tablicy Wymien tablice sterownicza.
reczne systemy | sterowniczej konsoli gazu.
gazu
Wewnetrzny btad
pamigci flash Problem z komunikacja
145 Tylko z kartg flash na tablicy Wymien tablice sterownicza.
automatyczne | sterowniczej konsoli wyboru.
systemy gazu
Nadmierna , . . .
146 temperatura 1. Sprawdz, czy czujnik temperatury choppera nie zostat ominigty,
Glowny choipera 3 Chopper 3 wykazuje czy przewody do czujnika temperatury nie zwarly sie w wigzce
nadmierng temperature oraz czy obwdd czujnika nie jest rozwarty.
346 podczas rozruchu rzy rozruchu 2. Jezeli nie ma zworki, chopper ulegt przegrzaniu i nalez
Tylko przy : . ) : ) pp 95. % 03°C y
Dodatkow 5, a7 °
y HPR400XD poczekac, az jego temperatura spadnie do .
Nadmierna , . . -
147 temperatura 1. Sprawdz, czy czujnik temperatury choppera nie zostat ominiety,
Glowny choF:)pera 4 Chopper 4 wykazuje czy przewody do czujnika temperatury nie zwarly sie w wigzce
nadmierng temperature oraz czy obwod czujnik nie jest rozwarty.
347 podczas rozruchu L . - .
Tylko przy rozruchu. 2. Jezeli nie ma zworki, chopper ulegt przegrzaniu i nalezy
Dodatkow 5, a7 | i °
y HPR400XD poczekac, az jego temperatura spadnie do 83°C.
151 _
Glowny Usterka Oprogramowanie wykryto
.| nieprawidtowy stan lub Wymien tablicg sterownicza zasilacza.
351 oprogramowania
warunek.
Dodatkowy
Problem z komunikacja
152 Wewnfs;trz.ny biad z kartg flash na na tablicy Wymien tablice sterownicza.
pamigci flash C
sterowniczej zasilacza.
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KONSERWACIJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami btedéw — kody btedéw od 153 do 156, 354 do 356

Numer
kodu btedu

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

153

Btad pamieci
EEPROM
zasilacza

Pamige¢ EEPROM na tablicy
sterowniczej zasilacza nie
dziata.

Wymien tablice sterownicza.

154
Gtowny
354
Dodatkowy

Nadmierny prad
choppera 3
Tylko
HPR400XD

Natezenie pradowego
sprzezenia zwrotnego
choppera 3 przekroczyto
160 A.

1. Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS3 a ptytag PCB3
sg prawidtowe i nieuszkodzone.
2. Zmierz napiecie na czujniku pradu.

a) Miedzy przewodem czerwonym a czarnym = +15 V DC,
miedzy przewodem zielonym a czarnym = =15V DC,
miedzy przewodem biatym a czarnym = 0 V DC w trybie
jalowym i zmienia sig przy zmianach pradu wyjsciowego
(4 VDC =100 A).

b) Jesli to mozliwe, zmierz napigcie na czujniku pradu podczas
proby cigcia. Wspdtczynnik to 4 V DC = 100 A.

c) Jezeli napigcie czujnika pradu w trybie jatowym wynosi okoto
6,4 V DC lub wigcej, wymien czujnik pradu.

3. Odtacz ztgcze JC.1 od choppera i sprawdz, czy dioda LED1
zgasta.

a) Jezeli dioda LED1 zgasta po odtgczeniu ztgcza, ponownie
podtacz ztgcze JC.1 i sprébuj zapali¢ palnik. Jezeli chopper
nadal wchodzi w stan nadmiernego pradu, wymien choppera.

b) Jezeli prad na chopperze nie jest nadmierny, wymien
ptyte PCB3.

155
Gtowny
355
Dodatkowy

Nadmierny prad
choppera 4
Tylko
HPR400XD

Natezenie pradowego
sprzezenia zwrotnego
choppera 4 przekroczyto
160 A.

1. Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS4 a ptyta PCB3

s prawidtowe i nieuszkodzone.

2. Zmierz napiecie na czujniku pradu.

a) Miedzy przewodem czerwonym a czarnym = +15 V DC,
miedzy przewodem zielonym a czarnym = =15V DC,
miedzy przewodem biatym a czarnym = 0 V DC w trybie
jalowym i zmienia sig przy zmianach pradu wyjsciowego
(4VDC =100A).

b) Jesli to mozliwe, zmierz napiecie na czujniku pradu podczas
proby cigcia. Wspdtczynnik to 4 V DC = 100 A.

c) Jezeli napigcie czujnika pradu w trybie jatowym wynosi okoto
6,4 V DC lub wigcej, wymien czujnik pradu.

3. Odtacz ztgcze JD.1 od choppera i sprawdz, czy dioda LED1
zgasta.

a) Jezeli dioda LED1 zgasta po odfgczeniu ztgcza, ponownie
podigcz ztgcze JD.1 i sprobuj zapali¢ palnik. Jezeli chopper
nadal wchodzi w stan nadmiernego pradu, wymien choppera.

b) Jezeli prad na chopperze nie jest nadmierny, wymien
ptyte PCB3.

156
Gtowny
356
Dodatkowy

Prad na
chopperze 2
podczas
rozruchu
Tviko
HPR260XD
HPR400XD

Podczas rozruchu
na chopperze 2 jest
aktywny sygnat pradowy.

Patrz schematy okablowania w rozdziale 7.

1. Sprawdz, czy napigcie na czujniku CS2 jest prawidiowe.

2. Sprawdz, czy przewody miedzy czujnikiem CS2 a ptyta PCB3
sg prawidfowe i nieuszkodzone.

3. Zamien miejscami czujnik CS2 z CS3. Jesli kod btedu zmieni
sig na 157, wymien oryginalny CS2.
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie probleméw z kodami bledéw — kody biedéw od 157 do 159, 357 do 359

Numer
kodu btedu

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

157
Gtowny
357
Dodatkowy

Prad na
chopperze 3
podczas
rozruchu
Tvlko
HPR400XD

Podczas rozruchu
na chopperze 3 jest
aktywny sygnat pradowy.

Patrz schematy okablowania w rozdziale 7.

1. Sprawdz, czy napigcie na czujniku CS3 jest prawidtowe.

2. Sprawdz, czy przewody migdzy czujnikiem CS3 a ptyta PCB3
sa prawidtowe i nieuszkodzone.

3. Zamien miejscami czujnik CS3 z CS2. Jesli kod btedu zmieni
si¢ na 156, wymien oryginalny CS3.

158
Gtowny
358
Dodatkowy

Prad na
chopperze 4
podczas
rozruchu
Tviko
HPR400XD

Podczas rozruchu
na chopperze 4 jest aktywny
sygnat pradowy.

Patrz schematy okablowania w rozdziale 7.

1. Sprawdz, czy napigcie na czujniku CS4 jest prawidtowe.

2. Sprawdz, czy przewody migdzy czujnikiem CS4 a plyta PCB3
sg prawidfowe i nieuszkodzone.

3. Zamien miejscami czujnik CS4 z CS2. Jesli kod btedu zmieni sie
na 156, wymien oryginalny CS4.

159
Gtowny
359
Dodatkowy

Btad napedu
silnika
HPR400XD
i HPR800XD

Tablica sterownicza pompy
silnika (PCB7) wskazuje
bfad napedu.

Uwaga: Kod btgdu
dodatkowego (3859) moze
si¢ pojawi¢, gdy jest
wytaczony tylko zasilacz
dodatkowy lub gdy caty
system jest wylaczony.
Klienci z reczng konsolg
gazu nie zobacza tego
kodu btgdu w przypadku
wytgczenia catego systemu.

1. Sprawdz, czy przerywacz obwodu na ptycie PCB?7 nie zostat
aktywowany. Jesli tak, zresetuj wytacznik obwodu, wciskajac
przycisk, az do zréwnania z gorng czgscig przerywacza obwodu.
Jesli przerywacz obwodu nie zostat aktywowany i ptyta PCB7
nie jest zasilana, sprawdz, czy bezpiecznik na ptycie PCB2
na zasilaczu jest prawidtowy.

2. Jesli dioda D32 na ptycie PCB?7 swieci, zawor
elektromagnetyczny i silnik pobierajg zbyt duzo pradu. Dioda
D32 zaswieci sig tylko na chwilg i zgasnie po tym, jak wyj$cia
z napedu pompy silnika wytaczg si¢ zgodnie ze stanem btedu.
Sprawdz przewody od zaworu elektromagnetycznego do silnika.
Sprawdz, czy pompa obraca sie swobodnie i jest prawidtowo
przymocowana do silnika. Sprawdz, czy w palniku, materiatach
eksploatacyjnych, przewodach ptynu chtodzacego i filtrze linii
nie ma ciat obcych. Sprawdz, czy zawor elektromagnetyczny
dziata. Powyzsze przyczyny moga spowodowac¢ nadmierny pobor
pradu przez silnik lub zawor elektromagnetyczny. Sprawdz pod
wzgledem niskiego przeptywu ptynu chtodzacego, korzystajac
z testu przeptywu plynu chtodzacego opisanego w tym rozdziale.

3. Jesli dioda D32 na ptycie PCB7 zaswieca si¢ natychmiast
przy rozruchu i wszystkie wymienione wyzej pozycje zostaty
sprawdzone, wymien ptyte PCB7.

4. Jesli dioda D30 na ptycie PCB7 $wieci, oznacza to,
ze na sterowniku tranzystora IGBT wystapito przetezenie
(nadmierny prad). Dioda D30 zaswieci si¢ tylko na chwile
i zgasnie po tym, jak wyjécia z napedu silnika pompy wytaczg sig.
Te same czynnosci nalezy wykona¢ w odniesieniu do diody D32.

5. Jesli dioda D31 na ptycie PCB7 $wieci, termistor radiatora
wskazuje, ze radiator jest zbyt goracy. Odczekaj 10 minut, aby
ostygt. Jesli btad jest nadal aktywny, sprawdz, czy przewody
z radiatora na ptycie PCB7 sg prawidiowo podtgczone
do zigcza J6 na plycie PCB?7. Jesdli btad pozostaje aktywny, wytgcz
zasilanie systemu (OFF) i zmierz rezystancje migdzy stykami
12 ztagcza J6. W temperaturze 25°C rezystancja powinna
wynosi¢ 10 kQ.
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KONSERWACIJA

Rozwiazywanie probleméw z kodami bledow — kody biedéw od 160 do 180

system gazu

Numer . . .
kodu biedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
Komunikacja miedzy tablica
Btad sygnatu | sterownicza (ptyta PCB3 1. Sprawdz, czy potaczenia od zasilacza do chtodnicy sg w dobrym
CAN chtodnicy | w zasilaczu) i tablica czujnika stanie.
160 HPR chtodnicy (ptyta PCB1 2. Sprawdz, czy diody D1 (+5 V DC) i D2 (+3,3 V DC) zaswiecily
Tvlko w chtodnicy) zostata sie na plycie PCB1 w chtodnicy.
HPR400XD | przerwana na diuzej niz 3. Sprawdz, czy diody LED D7 i D8 magistrali CAN migaja.
1 sekunde.
maksymalny | przekroczyt 6,8 I/min dla - dprawaz, Gzy wply acym wystepuja pe ¥
161 . . powietrza.
przeptyw ptynu | chtodnicy, 8,52 I/min , . . I
o 3. Sprawdz, czy ptyn chtodzacy jest wymieszany w odpowiednich
chtodzacego | w przypadku chfodziarki. .
proporcjach.
1. Sprawdz, czy kable sterowania i zasilajgce od zasilacza
do konsoli wyboru nie sg uszkodzone i czy sg prawidtowo
podfaczone do ptyty PCB3 i z tytu konsoli wyboru.
2. Sprawdz, czy diody D17 (+5 V DC) i D18 (+3,3 V DC)
. zas$wiecily sie na ptycie PCB2 w konsoli wyboru. Te diody LED
Przekroczenie . . . P o
czasu svanalu wskazujg napiecie na plycie PCB2. Sprawdz réwniez, czy $wieca
ygnat . . diody D26 (CAN — RX) i D27 (CAN — TX) na ptycie PCB2
CAN konsoli | Zasilacz nie odebral w konsoli wyboru. Te diody LED sygnalizuja, czy istnieje wymiana
180 wyboru komunikatu CAN z konsoli . Wy ) y ygnalzua, czy 18wy
Tylko wyboru w czasie 1 sekunde informacji miedzy konsolg wyboru i zasilaczem.
| 8. Jesli zasilanie jest doprowadzone do plyty PCB2 i PCB3 oraz
automatyczny

. Sprawdz, czy tablica sterownicza konsoli gazu i ptyta dystrybucji

oba kable konsoli wyboru sg w dobrym stanie, ptyta PCB2 lub
PCBS3 ulegta awarii. Uzyj testera CAN, aby sprawdzi¢, ktéra
z tablic wymaga wymiany.

zasilania sg prawidtowo zamocowane do obudowy we wszystkich
czterech naroznikach.
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KONSERWACJA

Rozwigzywanie problemoéw z kodami bledéw — kody btedéw 181, 182, 298 i 383

Numer

kodu biedu Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawdz, czy kable sterowania i zasilajgce od zasilacza
do konsoli dozujacej nie sg uszkodzone i czy sg prawidtowo
podtaczone do ptyty PCBS3 i z tytu konsoli dozujace;j.
. Sprawdgz, czy diody D17 (+5 V DC) i D18 (+3,3 V DC)
. zaswiecily si¢ na ptycie PCB2 w konsoli dozujacej. Te diody LED
Ezr;ztr:;;igﬁ . . W‘skazujq napigcie na piyf;ie PCB2. Sprawdz réwnie?, czy $wieca
CAN konsoli ZaS|Iagz nie odebrat . diody D2.6 (CAN - RX) i D27 (CAN — TX) na p’fyqe I?C;BQ
181 dozujacej komu.nlkgtu CAN.z konsoli w kO.r180|I.dOZU]QC?j. Te diody LED sygngllZU]e?, czy istnieje
Tylko dozujgcej w czasie wymiana informacji miedzy konsola dozujaca i zasilaczem.
automatyczny 1 sekunde. . Jesli zasilanie jest. doprgwaf:lzone do plytek PQBQ i PCB3 oraz
system gazu oba kable konsoli dozujacej sg w dobrym stanie, ptyta PCB2
lub PCBS3 ulegta awarii. Uzyj testera CAN, aby sprawdzi¢, ktora
z tablic wymaga wymiany.

. Sprawdz, czy tablica sterownicza konsoli gazu i ptyta dystrybucji
zasilania sg prawidtowo zamocowane do obudowy we wszystkich
czterech naroznikach.

CZ::uerZZT; r(llja Nastapit bfad zasilacza . Kabel komunikacji sygnatu CAN od gtéwnego zasilacza do
189 dodatkowego dodatkoyvego przed dodatkowego zagilacza byt oFiiaczony po zakonczeniu r.ozruchu.
Tylko przesignlem b’re,ldu . W kablu wystepuja zaktdcenia elektryczne (szumy) lub jest
HPRS00XD do zasilacza gtéwnego. uszkodzony ekran kabla.
Utrata fazy . Sprawd? ngpie%cie mied;yfazowe na zasilaczu. o
Jasilania System wykryl wejsciowe . Odtacz napigcie od zasilacza, usun obudowe stycznika i sprawdz
L h styki pod wzglgdem nadmiernego zuzycia.
dodatkowego | napiecie zasilania . Sprawdz kabel zasilajgcy, stycznik i wejscie choppera pod
298 podczas podczas rozruchu, przed , .
L . . L wzgledem luznych potaczen.
|n|<.;l!olv'v(an|a ptrzekaianlem napiecia na . Sprawdz bezpieczniki utraty fazy na ptycie dystrybucji zasilania.
HPRSQO((),XD stycznik. Jezeli bezpieczniki sg przepalone, wymien tablice.
. Przeprowad? test utraty fazy (patrz rozdziat Konserwacja).
Brak Zasilacz dodatkowy jest
komynlka.tu gotowy d.o, zapewnienia . Wytacz i ponownie wigcz zasilanie systemu.
383 otW|eran!a p.radu wylselowego, ale . W kablu wystepuja zaktocenia elektryczne (szumy) lub jest
(narastania) | nie otrzymuje sygnatu uszkodzonv ekran kabla
Tylko sterujgcego z zasilacza y '
HPR800XD | gtéwnego.
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Stany zasilacza

Stany zasilacza sg wyswietlane na ekranie systemu CNC. Ekran diagnostyczny pokazany nizej ma charakter informacyjny.

Kod Kod

stanu Nazwa stanu Nazwa
00 Rozruch (Tryb jatowy) 11 Automatyczne wytgczanie
02 Czyszczenie 12 Test przeplywu gazu podczas ciecia
03 Gotowo$¢ do rozruchu (tryb jatowy 2) 14 Wytgczenie
04 Wstepny przeptyw 15 Resetowanie
05 tuk pilota 16 Konserwacja
06 Transfer 20 Test wstepnego przeptywu
07 Narastanie (otwieranie) 22 Reczne sterowanie pompg
08 Stan ciagly 23 Sprawdzenie uptywu wlotu
09 Opadanie (zamykanie) 24 Sprawdzenie uptywu systemu
10 Ostateczne opadanie (Zamykanie)
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Dziatanie systemu plazmowego przy przekroczeniu limitu czasu pompy

Rozruch
zasilacza HPR

Rozpoczecie cyklu czyszczenia,

_| sygnal NOT READY FOR START |
"1 (Brak gotowosci do startu)
jest aktywny

Koniec odliczania
zegara czyszczenia

Sygnat
PLASMA START

Btad wyjscia

(Start plazmy) jest
aktywny

Nie

System dziata w trybie JALOWYM
i oczekuje na sygnat START,
sygnat NOT READY FOR START

Y

A

(Brak gotowosci do startu)
jest nieaktywny

Jezeli od ostatniego
startu mingto 30 minut,
wyltacz (OFF) pompe

Sygnat START
Nie

Tak

Y

Jezeli uptynat dopuszczalny czas
pompy, wigcz sygnat READY
FOR START (Brak gotowosci do
startu) i wigcz pompe

A

Usunigty
sygnat START

Zapal palnik
i rozpocznij
ciecie

Czy czujnik
przeptywu wskazuje
dopuszczalng
wartosé?

HPR130XD Aute Gas — 80633H
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Dziatanie systemu CNC przy przekroczeniu limitu czasu pompy

_ Ustawia sygnaty
Uzytkownik PLASMA START
naciska przycisk »| (Start plazmy) i HOLD
START na (Wstrzymanie) na
systemie CNC wszystkich systemach
plazmowych
A
. Czy sygnat
Dzzyzkg‘{’éi?a NOT READY FOR START
. < (Brak gotowosci do startu)
S(\'/I'\/;“SF:T In?a?'t:? Tak jest aktywny w jakimkolwiek
rymant systemie plazmowym?
Nie
Y
Ustaw sygnat START
i usun sygnat HOLD
(Wstrzymanie)
Dokoricz
cykl ciecia
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Wstepne sprawdzenie

Przed rozpoczeciem rozwigzywania problemow nalezy przeprowadzi¢ wzrokowa ocene i sprawdzi¢, czy na zasilaczu,
transformatorach i ptycie dystrybucji zasilania sg odpowiednie napigcia.

ZAGROZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas serwisowania zasilacza, jezeli jest on podiaczony
i ma zdjeta obudowe. W zasilaczu wystepuja niebezpieczne napiecia, ktére moga spowodowac
obrazenia lub $mier¢.

1. Odtgcz zasilanie linii przez wytaczenie (OFF) gtownego wiacznika/wytacznika.
2. Zdejmij goérny i oba boczne panele zasilacza.

3. Sprawdz wnetrze zasilacza pod wzgledem odbarwien ptytek drukowanych lub innych oczywistych uszkodzen. Jezeli
komponent lub modut ulegt oczywistemu uszkodzeniu, nalezy go wymieni¢ przed przystgpieniem do wykonywania
jakiegokolwiek testu. Czesci i numery czesci wyszczegolniono w rozdziale Lista czesci.

4. Jezeli nie jest widoczne zadne uszkodzenie, podtacz napiecie do zasilacza i wigcz (ON) gtowny wigcznik/wytgcznik.

5. Zmierz napiecie miedzy zaciskami W, V i U na bloku TB1 po prawej stronie zasilacza. Patrz ilustracja na nastepnej
stronie. W razie potrzeby mozna réwniez korzysta¢ ze schematu okablowania w rozdziale 7. Napiecie miedzy
dowolnymi dwoma z trzech zlgczy powinno by¢ rowne napieciu zasilania. Jezeli problem wystepuje w tym miejscu,
odigcz gtéwne zasilanie i sprawdz potgczenia, kabel zasilajgcy i bezpieczniki przetacznika odtgczenia linii. Napraw lub
wymien kazdy uszkodzony komponent.
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Pomiar zasilania

ZAGROZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Gdy przetacznik odtaczenia linii jest wtaczony, na styczniku i plycie dystrybucji zasilania (PCB2)
wystepuje sieciowe napiecie zasilania. Przy pomiarach gtéwnego zasilania w tych obszarach nalez
zachowac szczegdlna ostroznosé. Napiecie wystepujace na bloku taczéwek oraz na stycznikach
moze spowodowac obrazenia lub Smier¢.

T
i
Il

Wejscie gtlébwnego —>»
zasilania

ZYEVE
olo]o
SIMIATN

Uwaga: Sprawdz linie w nastepujacej Q
kolejnosci:
odUdoV
odUdoW
odVdoW
Sprawdz potaczenie kazdej linii z uziemieniem.
Jezeli jedna z linii ma warto$¢ o co najmniej
10% wyzszg niz dwie pozostate, widz
to odgatezienie do U.
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Wymiana wkladki filtru powietrza
1. Wyltgcz (OFF) cate zasilanie i odtacz waz powietrza od filtru.

2. Zdejmij putapke filtru, odkrecajac jg przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, az do zwolnienia.

3. Mocno pociagnij w dét przezroczysta ostone filtru, aby ja zdja¢. W gérnej czesci ostony filtru jest zatozony pierscien
uszczelniajgcy o przekroju okragtym. Pokryj pierécien uszczelniajgcy cienka warstwa smaru silikonowego, aby

przediuzy¢ jego okres uzytkowania. Uszczelki powinny sig blyszcze¢, lecz nie powinno by¢ na nich nadmiaru smaru
ani grudek.

Przezroczysta
ostona filtru

Putapka filtru

4. Wyjmij wktadke filtru z obudowy za pomocg $rubokretu. Nastgpnie zatoz nowa wkiadke filtru.

Uwaga: Nie wolno dopusci¢ do obracania sie wkiadki filtru podczas wykrgcania sruby.

5. Ponownie zamontuj przezroczystg ostong filtru i putapke filtru.
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Serwisowanie ukladu chtodzenia zasilacza

Opréznianie uktadu chtodzenia

1. Wytacz (OFF) zasilanie, odiacz od pompy waz powrotny ptynu chtodzacego (czerwona tasma) i wioz go do zbiornika
20-litrowego.

2. Wigcz recznie pompe (ON) przy uzyciu przycisku recznego sterowania pompa, dostepnego na ekranie systemu CNC.

3. Wytacz pompe (OFF), gdy ptyn chtodzacy przestanie przeptywac.
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Przestroga: Plyn chlodzacy bedzie wyptywac¢ z filtru po zdjeciu obudowy. Przed
n serwisowaniem filtru nalezy oprézni¢ uktad z ptynu chtodzacego.

Filtr ukltadu chlodzenia i sitko

Wymiana filtru

—_

Czyszczenie sitka pompy

1.
2.

. Caltkowicie wytgcz (OFF) zasilanie systemu.

. Zdemontuj ostone.

. Usun i wyrzu¢ wkiadke filtru.

. Zatoz nowg wktadke filtru o numerze 027664.

. Ponownie zat6z ostone.

. Uzupetnij nowym ptynem chtodzacym.
S
-l

ST
@

Catkowicie wytgcz (OFF) zasilanie systemu.

Opréznij uktad z ptynu chtodzacego. Patrz temat
Oprdznianie ukfadu chfodzenia w tym rozdziale.

Usun nakretke.

Wyjmij i wyczys¢ sitko fagodnym roztworem mydta
i wody.

Ponownie zatéz sitko.

Zamontuj nakretke. Sitko

Uzupetnij nowym ptynem chtodzgcym.

Nakretka
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Testowanie przeptywu ptynu chtodzacego

Jesli na ekranie systemu CNC jest zgtaszany btad przeptywu plynu chtodzacego (093 lub 060), nalezy wytaczy¢
i ponownie wigczy¢ system, aby zresetowac¢ wskazania. Nastepnie nalezy wykonac¢ ponizsze testy, aby odnalez¢
przyczyne problemu.

Przeptywomierz to najdoktadniejszy przyrzad mierzacy szybkosé przeptywu, ale nie moze by¢ uzyty we wszystkich
opisanych testach, jesli nie sa stosowane specjalne mocowania. Przeptywomierz (numer czeséci 128933) jest dostepny
w firmie Hypertherm. Pomiar szybkosci przeptywu metoda ,kubetkowg” (tj. na podstawie testu szybkosci napetniania)
zapewnia dobre oszacowanie wyptywu.

Uwaga: Pokazane ekrany systemu CNC maja charakter informacyjny. Rzeczywiste ekrany moga mie¢ inny
wyglad, lecz powinny funkcjonowac¢ analogicznie.
Przed rozpoczeciem testowania

Uwaga: System musi by¢ oprézniony z ptynu chtodzacego przed rozpoczeciem czyszczenia filtru/sitka (punkt 1
ponizej). Plyn chtodzgcy wyptynie z uktadu natychmiast po zdemontowaniu filtru/sitka.

1. Oczysc filtr/sitko.
2. Wymien filtr w tylnej cze$ci zasilacza.

3. Upewnij sig, ze po wykonaniu czynnosci z punktow 11 2 ilos¢ ptynu chtodzacego w uktadzie jest prawidtowa.

Filtr/sitko pompy HPR130

Filtr w tylnej czgsci
zasilacza

Filtr/sitko

Nakretka

Uzytkowanie przeptywomierza Hypertherm (128933) ~— —\

Aby prawidtowo odczyta¢ szybkos¢ przeptywu na przeptywomierzu: I:]:
-

1. Trzymaj przeptywomierz pionowo, prostopadle do obu osi.

2. Wykonaj odczyt z pokazanego kierunku.

— l
Odczyt z tego kierunku ~_| 1 \ Plywak :
Przyktad 1.1 — // .

—_
AN

i

Kierunek > |:]:
przeptywu
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Reczna obstuga pompy

1. Przejdz do ekranu systemu CNC, na ktorym mozna recznie wiaczy¢ pompe (patrz instrukcja obstugi systemu CNC).
Jesli na konsoli wyboru jest zgtaszany btad 093 przeptywu ptynu chfodzacego, pompa musi by¢ wigczona rgcznie
w czasie 8 sekund od wigczenia zasilacza. W przeciwnym razie bedzie konieczne wytgczenie i ponowne wigczenie
zasilania.

2. Wigcz zasilanie (ON). Wiacz rgcznie pompe (ON). Przeptyw ptynu chtodzacego powinien by¢ kontynuowany przez
60 sekund.

3. Zapisz szybkos¢ przeptywu ptynu chtodzacego wykazywang na ekranie systemu CNC. Ta odczytana szybkos¢
przeptywu bedzie uzywana do poréwnania w niektorych testach. W przypadku dziatajgcego systemu musi by¢ ona
wieksza niz 2,3 I/min.

Uwaga: Schemat przeptywu znajduje sig¢ na schemacie 013376, arkusz 18 z 22.
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Test 1 — linia powrotu

Uwaga: Wykonanie tego testu wymaga uzycia przeptywomierza zamontowanego na linii.

1. Wylgcz (OFF) zasilanie. Odtgcz przewod powrotny ptynu chtodzacego
(niebieski waz z czerwonym paskiem) i podtgcz przeplywomierz, aby zmierzy¢
szybkos¢ przeptywu.

2. Zmierz szybkos$¢ przeptywu przeptywomierzem. Wigcz zasilanie (ON). Wigcz
recznie pompe przy uzyciu przycisku recznego sterowania pompa, dostepnego
na ekranie systemu CNC (patrz punkt 1 w temacie ,Reczne sterowanie
pompg”). Zapisz warto$¢ szybkosci przeplywu odczytang na przeptywomierzu.

3. Ponownie przytgcz przewod powrotny plynu chtodzacego (niebieski waz
z czerwonym paskiem).

Jesli szybkos¢ przeptywu jest wigksza niz 3,03 I/min, przejdz do testu 7.

Jesli szybkos¢ przeptywu jest mniejsza niz 3,03 I/min, przejdz do testu 2.

Jesli nie ma przeptywu, przejdz do procedury rozwigzywania problemow z pompa i silnikiem.

Test 2 — linia zasilajaca przy konsoli zaptonowej Weze
. . Hai : - doprowadzajace
Uwaga: Aby uzyska¢ dostep do przewodu zasilajacego, nalezy odtaczy¢ Dy chlodzacy

weze doprowadzajgce ptyn chtodzacy do palnika. do palnika

1. Wytacz (OFF) zasilanie. Odtacz przewod zasilajacy ptynem chtodzacym
(niebieski waz z zielonym paskiem) od konsoli RHF/LHF i umies¢
w pojemniku o pojemnosci 3,8 |. Mozna do tego celu uzy¢ pojemnika
na ptyn chtodzacy Hypertherm.

2. Zmierz czas wypetniania pojemnika. Wiacz zasilanie (ON). Wiacz
recznie pompe przy uzyciu przycisku recznego sterowania pompa,
dostepnego na ekranie systemu CNC (patrz punkt 1 w temacie
,Reczne sterowanie pompa”). Zapisz czas wypetniania pojemnika.

3. Ponownie podtacz przewody ptynu chtodzgcego.

Jesli catkowite wypetnienie trwa 65 sekund lub krocej, przejdz do testu 3.

Jesli wypetnianie trwa diuzej niz 65 sekund, przejdz do testu 6.
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Test 3 — wymiana palnika
1. Wymien palnik i materialy eksploatacyjne na nowe.

2. Recznie wigcz (ON) pompe za pomoca przycisku recznego sterowania pompa, dostepnego na ekranie
systemu CNC (patrz punkt 1 w temacie ,Reczne sterowanie pompg”), pozwol pracowac przez 60 sekund,
a nastepnie sprawdz szybkos$¢ przeptywu na ekranie systemu CNC.

Jesli szybkos¢ przeptywu widoczna na ekranie systemu CNC wynosi wiecej niz 3,5 I/min, wymien palnik.

Jesli szybkos¢ przeptywu wynosi mniej niz 3,5 I/min, przejdz do testu 4.

Test 4 — linia zasilajaca do gniazda palnika

1. Wytacz (OFF) zasilanie. Odtgcz przewdd zasilajacy ptynem chtodzacym od gniazda palnika i umie$é¢ w pojemniku
o pojemnosci 3,8 |. Mozna do tego celu uzy¢ pojemnika na ptyn chtodzacy Hypertherm.

Przestroga: Plyn chlodzacy bedzie wyptywaé z weza bardzo szybko.

A

2. Zmierz czas wypetniania pojemnika. Wiacz zasilanie (ON). Wiacz rgcznie pompe przy uzyciu przycisku recznego
sterowania pompg, dostepnego na ekranie systemu CNC (patrz punkt 1 w temacie ,Reczne sterowanie pompg”).
Zapisz czas wypetniania pojemnika.

3. Ponownie przytacz przewod zasilajgcy ptynem chtodzacym do gniazda palnika.

Jesli wypetnianie pojemnika trwa wigcej niz 65 sekund, sprawdz, czy nie ma ostrych zagie¢ lub ciat obcych w wezu
migdzy palnikiem a konsolg LHF/RHF. Jesli nie, wymien przewody palnika.

Jesli wypetnianie pojemnika do petna trwa 65 sekund lub krécej, przejdz do testu 5.

Test 5 — linia powrotna od gniazda palnika (odtaczy¢ przy konsoli zaptonowej)

1. Wytacz (OFF) zasilanie. Odigcz przewdd powrotny ptynu chtodzgcego (niebieski waz z czerwonym paskiem)
od konsoli LHF/RHF i umie$¢ w pojemniku o pojemnosci 3,8 |. Mozna
do tego celu uzy¢ pojemnika na ptyn chtodzacy Hypertherm.

2. Zmierz czas wypetniania pojemnika. Wiacz zasilanie (ON). Wiacz
recznie pompe przy uzyciu przycisku recznego sterowania pompa,
dostepnego na ekranie systemu CNC (patrz punkt 1 w temacie
,Reczne sterowanie pompa”). Zapisz czas wypetniania pojemnika.

3. Ponownie przytacz przewod powrotny ptynu chtodzacego.

Jesli wypetnianie pojemnika trwa wigcej niz 65 sekund, oznacza to,
ze w gniazdku palnika znajduje sig ciato obce. Wymien gniazdko palnika.

Jesli catkowite zapetnienie pojemnika trwa 65 sekund lub krocej, przewéd
powrotny plynu chtodzgcego (miedzy konsolg RHF/LHF a zasilaczem)
jest zatkany. Wymien przewdd powrotny ptynu chfodzacego.
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Test 6 — test szybkosci napetniania przy pompie

1. Wylgcz (OFF) zasilanie. Odtgcz przewod plynu chiodzacego z wylotu
pompy i umies¢ w pojemniku o pojemnosci 3,8 |. Mozna do tego celu uzy¢
pojemnika na ptyn chtodzacy Hypertherm.

2. Zmierz czas wypetniania pojemnika. Wigcz zasilanie (ON). Wigcz
(ON) recznie pompe przy uzyciu przycisku recznego sterowania
pompa, dostepnego na ekranie systemu CNC (patrz punkt 1
w temacie ,Reczne sterowanie pompg”). Zapisz czas
wypetniania pojemnika.

Jesli wypetnianie pojemnika trwa wiecej niz 65 sekund,
wymien pompe i sprawdz, czy wat silnika nie jest
uszkodzony.

Jesli zapetnianie pojemnika trwa 65 sekund lub krocej,
sprawdz, czy przewdd zasilania ptynem chtodzgcym (miedzy
zasilaczem a konsolg RHF/LHF) nie jest powyginany. Jesli
nie ma zadnych zagie¢, wymien weze miedzy zasilaczem

a konsolg RHF/LHF.

Test 7 — pominiecie zaworu zwrotnego

1. Wytgcz (OFF) zasilanie. Odtgcz weza od zaworu
upustowego.

A
—>

2. Zdejmij szybkozigczke z zaworu upustowego.

(

&8

®)

3. Zdejmij zawor upustowy.

4. Zamontuj szybkoztaczke i podiacz weza.
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5. Wiacz (ON) zasilanie. Zapisz szybko$¢ przeptywu ptynu chtodzacego widoczng na ekranie systemu CNC.

Jesli szybkos¢ przeptywu widoczna na ekranie systemu CNC przekracza 3,03 I/min, wymien zawor zwrotny. Jesli zawor
jest ominiety, chtodziwo wyplynie z systemu przy kazdej wymianie materiatow eksploatacyjnych.

Jesli szybkos¢ przeptywu widoczna na ekranie systemu CNC przekracza 3,03 I/min, wymien
zawor szybkosci przeptywu.

Uwaga: Zawor zwrotny musi by¢ prawidtowo zorientowany. Strzatka musi by¢
skierowana w gorg, jak pokazano.

Sprawd? orientacje zaworu
zwrotnego.

Rozwiazywanie probleméw z pompa i silnikiem

Czy $wieci dioda LED tablicy sterowniczej?

Czy silnik dziata”?

Jesli dioda LED sie $wieci, a pompa nie dziata, wtgcz pompe recznie.

Jesli silnik nie wigcza sig, sprawdz, czy bezpiecznik nie jest przepalony i czy silnik jest zasilany.

Jesli pompa nadal nie dostarcza ptynu chtodzacego, upewnij sig, ze zawor elektromagnetyczny i zawor zwrotny pracujg
prawidtowo.
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Test czujnika przepiywu
1. Wigcz zasilanie (ON).

2. Zmierz napiecie pradu statego (V DC) migdzy punktami TP210 a TP206.
Punkt TP206 jest wspolny na ptycie PCB3. Punkt TP210 zapewnia przefiltrowane, przeskalowane do 67% napiecie
od zaworu szybkosci przeptywu. Napiecie pradu statego o wartosci 0,45 V (0,67 V DC na zaworze szybkosci
przeptywu) odpowiada przeptywowi 2,3 I/min. Jezeli odczyt napiecia na punkcie TP210 ma warto$é ponizej
0,45 V DC i przeptyw jest rowny 3,0 I/min lub wiekszy, wymien zawor szybkosci przeptywu.

TP 206 TP 210
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Testy przeciekania gazu

Uwaga: Ponizsze ekrany systemu CNC to jedynie przyktady z kontrolera firmy Hypertherm Automation,
oprogramowania w wersji 6. Majg charakter informacyjny. W przypadku innych kontrolerow ekrany
testowe powinny wyglada¢ podobnie. Informacje o sposobie uzyskania dostepu do odpowiedniego
ekranu mozna znalez¢ w instrukcji obstugi wyposazenia dostarczonej przez producenta.

Szczegotowe informacje na temat systemu dostarczajgcego gaz znajdujg sig na arkuszu 17 z 22
schematu 013376 w tym podregczniku.

Test szczelnosci nr 1 (test szczelnosci wejscia)
Cel: Testowanie szczelnosci wejsciowych zaworow elektromagnetycznych w konsoli wyboru.

Opis testu: Otwarcie zaworow B1-B4 konsoli dozujgcej pozwala na wyrdwnanie ci$nienia gazéw z ci$nieniem
atmosferycznym. Po zamknigciu zaworow cidnienie jest kontrolowane przez przetworniki P3 i P4 na konsoli
wyboru. Jesli zawor wejsciowy jest nieszczelny, cisnienie zwigksza sig. W przypadku nieszczelnosci jest
wyséwietlany kod nr 14 (usterka kanatu 1 gazu tngcego) lub kod nr 15 (usterka kanatu 2 gazu tngcego).

W przypadku braku nieszczelnosci jest wyswietlany kod nr 13 (test zakonczony pomysinie).

Procedura:

1. Wigcz (ON) zasilanie systemu plazmowego.
2. Sprawdz szczelnos$¢ wlotu na sterowniku CNC.

3. Wytgcz (OFF) i ponownie wigcz (ON) zasilanie. Pozwoli to oczysci¢ system z gazow.
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Test szczelnosci nr 2 (test szczelnosci systemu)
Cel: Testowanie przeciekow do atmosfery w systemie gazowym.

Opis testu: Gaz odpowiadajgcy wybranemu procesowi jest przepuszczany przez system gazowy. Zawory B1-B4
konsoli dozujacej
i zawory wejsciowe wybranego procesu w konsoli wyboru sg zamkniete. Cisnienie w systemie powinno
sie teraz utrzymywac na stalym poziomie. To ci$nienie jest monitorowane. Jesli ci$nienie spada szybciej niz
0,14 bara/min, jest wys$wietlany kod nr 14 (usterka kanatu 1 gazu tngcego) lub kod nr 15 (usterka kanatu 2
gazu tngcego). Jesli spadek cisnienia jest w dopuszczalnych graniach 0,14 bara/min, zostanie wyswietlony
kod nr 13.

Procedura:
1. Sprawdz szczelnosé systemu za pomoca sterownika CNC.

2. Wytgcz (OFF) i ponownie wigcz (ON) zasilanie. Pozwoli to oczy$ci¢ system z gazow.

Test szczelnosci nr 3 (test zaworu proporcjonalnego konsoli dozujacej)

Cel: Testowanie zawordw Burkerta (B1 i B3) konsoli dozujacej w celu upewnienia sig, ze pracujg z prawidtowymi
parametrami.

Opis testu: Do tego testu sg stosowane materialy eksploatacyjne do procesu obrébki stali migkkiej przy 130 Ai 30 A
w atmosferze O,/0,, poniewaz w przypadku tego procesu jest znana szybkos¢ przeptywu.
Gaz wyplywa z palnika i zaworu Burkerta sterujgcego kanatem gazu plazmowego (B3), ktory dynamicznie
kontroluje ci$nienie gazu plazmowego w poblizu ustawionej wartosci (mierzonej przez przetworniki P7 i P8).
Mierzony jest cykl pracy (np. 65%), a wartos¢ jest oceniana wzgledem wartosci oczekiwanej (55—759%).
Test jest zakonczony pomysinie, jesli procent wartosci miesci si¢ w oczekiwanym zakresie. W przypadku
niepowodzenia testu jest wyswietlany kod nr 14 (usterka kanatu gazu ostonowego) lub kod nr 15 (usterka
kanatu gazu plazmowego). Ten sam test jest powtarzany w odniesieniu do zaworu Burkerta sterujgcego
kanatem gazu ostonowego (B1).

W nastepnej czesci testu cisnienie jest mierzone kilka milisekund po zamknigciu zaworu Burkerta
sterujgcego kanatem gazu plazmowego (B3) (powinno spadac). Test konczy sie pomyslnie, gdy cignienie
spada ponizej zadanego limitu (0,69 bara). Ten sam test jest powtarzany w odniesieniu do kanatu gazu
ostonowego (B1).

Jesli procent sygnalu jest poza zadanym zakresem, jest wyswietlany kod nr 16 (niepowodzenie testu
zamykania plazmy) lub kod nr 17 (niepowodzenie testu zamykania gazu ostonowego). Gdy mierzony procent
jest w prawidtowym zakresie, jest wyswietlany kod nr 183 (test zakonczony powodzeniem).

Procedura:
1. Zalt6z materialy eksploatacyjne do stali migkkiej 130 A na palniku i wybierz proces 30 A stali migkkiej, O,/O, .
2. Przeprowad? test przeptywu zaworu dozujgcego przy uzyciu sterownika CNC (test 3).

3. Wytacz (OFF) i wigcz (ON) zasilanie. Pozwoli to oczy$ci¢ system z gazdw.
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Tablica sterownicza zasilacza (PCB3)

Lista diod LED ptyty PCB3 tablicy Lista oprogramowania
sterowniczej sprzetowego tablicy
Kontrolka sterowniczej (PCB3)
‘ LED Nazwa sygnatu Uwagi Element  Numer czesci
i D100 +5VDC U104 081169 PARZYSTY
1 D101 +3,3VDC U105 081169 NIEPARZYSTY
D113 CAN TX Ciagte miganie
D114 CAN RX Ciagte miganie
g D117 RS-422 TX
LJ D118 RS-422 RX
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Lista diod LED ptyty PCB3 tablicy sterowniczej Lista diod LED ptyty PCB3 tablicy sterowniczej
Kontrolka Kontrolka
LED Wyjscie Wejscie Uwagi LED Wyjscie Wejscie Uwagi
D321 Ruch maszyny D331 Transformator HV
D322 Btad D332 Uaktywnienie silnika pompy
D323 Btad zamykania D333 Stycznik
D324 Brak gotowosci D334 Przekaznik tuku pilota
D325 Zapas Nieuzywane D335 Zapas
D326 Wiaczenie tuku pilota D336 Wybor napiecia udaru
D327 Wstrzymanie D337 Utrata fazy
D328 Przebicie
D329 Prad odciecia
D330 Start plazmy
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Plyta dystrybucji zasilania w zasilaczu (PCB2)
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Lista diod LED ptyty dystrybuciji zasilania
Kontrolka
LED Wyjscie Kolor
D1 Stycznik Czerwony
D2 Przekaznik fuku pilota Czerwony
D3 120 V AC (zatgczany) Zielony
D5 Zapton wysokiej czestotliwosci Czerwony
D7 Wybor napiecia udaru Czerwony
D12 24 V AC (zatgczany) Zielony
D23 240 V AC (zalaczany) Zielony
D25 +24V DC Czerwony
D26 Silnik pompy Zielony
D31 +5V DC Czerwony
D32 -15V DC Czerwony
D33 +15V DC Czerwony
D35 24V AC Zielony
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Obwaéd rozruchu (PCB1)

Dziatanie

Obwod rozruchu to szybki przetacznik, ktory szybko przenosi prad tuku pilota z przewodu tuku pilota na przewéd
roboczy. Obwdd rozruchowy petni 2 funkcje:

1. Pozwala poczatkowemu pradowi tuku pilota szybko, z mata impedancja, przeptyna¢ przez przewaod tuku pilota.

2. Po ustanowieniu poczatkowego pradu fuku pilota obwod rozruchowy wprowadza impedancje do przewodu tuku
pilota, pomagajac w ten sposob przenies¢ tuk na element obrabiany. Patrz schemat ponizej.

Schemat funkcjonalny obwodu rozruchowego

Zasilacz plazmy

Chopper _
PP Dtawik
+
Rezystor
zasilania
[ T Kondensatory ALEL "
Logika@ } tmacy
sterowania: Dlod,; |
Obwdéd rozruchowy -

pilota
- I

*TRANZYSTOR BIPOLARNY
Z 1ZOLOWANA BRAMKA

Rozwiazywanie probleméw z obwodem rozruchowym

ZAGROZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas serwisowania zasilacza, jezeli jest on podiaczony
i ma zdjeta obudowe. W zasilaczu wystepuja niebezpieczne napiecia, ktére moga spowodowac
obrazenia lub Smier¢.
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Dioda D2 powinna stale $wiecic.

Dioda D1 zaczyna $wieci¢ natychmiast po zapaleniu palnika i gasnie od razu po transferze fuku na element obrabiany.
Jezeli transfer tuku jest natychmiastowy, dioda LED nie bedzie $wiecic.

Jezeli na palniku nie ma fuku lub jezeli tuk nie zostat przeniesiony:
1. Wytacz (OFF) catkowicie zasilanie systemu.
2. Usun przewody z kotkéw H8 (WORK) i H9 (NOZZLE) na tablicy.

3. Sprawdz, czy rezystancja migdzy punktami H8 oraz D50 (-) jest réwna okoto
5,5 kQ. Jezeli warto$c¢ rezystancji jest nieprawidtowa, wymien tablice.
Uwaga: Wartos¢ rezystancji moze powoli wzrosna¢ do prawidtowej wartosci
ze wzglgdu na pojemnos$¢ obwodu.

4. Sprawdz, czy rezystancja miedzy kondensatorem impulsowym typu snubber oraz
kotkiem H8 jest rowna okoto 15 kQ.

= Przewod roboczy nie powinien by¢ nigdzie przeciety ani ztamany. Sprawdz, czy rezystancja ma warto$¢ 1 Q lub
nizsza. Potagczenie przewodu roboczego do stotu cigcia powinno by¢ czyste i prawidtowo stykac sig ze stotem.

= Sprawdz, czy dioda LED D2 $wieci. Jezeli nie $wieci, tablica moze wymaga¢ wymiany lub moze nie mie¢
zasilania.

= Odpal palnik w powietrzu i sprawdz, czy dioda D1 $wieci. Jezeli nie $wieci, ale tuk pilota zostat ustanowiony,
tablica moze wymaga¢ wymiany.

= Sprawdz rezystancje na rezystorze R1. Powinna mie¢ wartos$¢ okoto 1 Q.

15 kQ

H8
WORK

H9

NOZZLE 5,5 kQ L

R1

@

10
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Poziomy pradu tuku pilota

Poziom pradu tuku pilota rozni sie w zaleznosci od wybranego pradu fuku oraz procesu. Wiecej informacji podano
w tabeli ponizej.

Prad tuku pilota

Gaz plazmowy 30A 45 A 50 A 80 A 130 A
0, 25 30 30 30 30
N, 25 30 30 30 35
H35 25 30 30 30 35
F5 25 30 30 30 35
Powietrze 25 30 30 30 35

Prad transferu

Gaz plazmowy 30 A 45 A 50 A 80 A 130 A
0, 10 10 10 10 15

N, 10 10 10 10 15
H35 10 10 10 10 15

F5 10 10 10 10 15
Powietrze 10 10 10 10 15
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Tablica sterownicza konsoli wyboru (PCB2)
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Lista oprogramowania Uwaga: Rezystor terminujgcy CAN.
sprzetowego tablicy sterowniczej Nalezy wyjac¢ zworke.
(PCB2)
Element  Numer czesci
U9 081110 PARZYSTY
U10 081110 NIEPARZYSTY
Lista diod LED tablicy sterowniczej konsoli gazu
Kontrolka LED  Nazwa sygnatu Kolor
D17 +3,3VDC Zielony
D18 +5VDC Zielony
D26 CAN — RX Zielony
D27 CAN — TX Zielony
D28 Nieuzywane Czerwony
D37 Nieuzywane Czerwony
D38 Nieuzywane Czerwony
D39 Nieuzywane Czerwony
D40 +15V DC Zielony
D45 +24 V DC Zielony
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Plyta dystrybucji zasilania w konsoli wyboru (PCB1)

041897 |
= FH1

o

—
F1)
Jé J3
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Lista diod LED tablicy sterowniczej konsoli gazu
Kontrolka LED Nazwa sygnatu Kolor
D2 SV16 Czerwony
D4 +5VDC Zielony
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Konsola wyboru, ptyta napedu zaworu pradu zmiennego (PCB3)
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Kontrolka LED | Nazwa sygnatu Kolor Kontrolka LED | Nazwa sygnatu Kolor
D1 SV1 Czerwony D11 SV11 Czerwony
D2 SvV2 Czerwony D12 SVi12 Czerwony
D3 Sv3 Czerwony D13 SV13 Czerwony
D4 Sv4 Czerwony D14 SVi4 Czerwony
D5 SV5 Czerwony D15 SV15 Czerwony
D6 SVe Czerwony D16 Cewka zaworu konsoli dozujacej Czerwony
D7 SV7 Czerwony D17 Zamknij MV1 Czerwony
D8 Sv8 Czerwony D18 Otworz MV1 Czerwony
D9 SV9 Czerwony D19 Zamknij MV2 Czerwony
D10 SV10 Czerwony D20 Otworz MV2 Czerwony
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Tablica sterownicza konsoli dozujacej (PCB2)

Lista oprogramowania
sprzetowego tablicy
sterowniczej (PCB2)

Element  Numer czesci
U9 081110 PARZYSTY
u10 081110 NIEPARZYSTY
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Uwaga: Rezystor terminujgcy CAN.

Lista diod LED tablicy sterowniczej konsoli gazu
Kontrolka LED  Nazwa sygnatu Kolor
D17 +3,3VDC Zielony
D18 +5VDC Zielony
D26 CAN — RX Zielony
D27 CAN — TX Zielony
D28 Zawor Burketa 2 Czerwony
D37 Zawor Burketa 1 Czerwony
D38 Zawor Burketa 4 Czerwony
D39 Zawor Burketa 3 Czerwony
D40 +15V DC Zielony
D45 +24V DC Zielony

Nalezy zatozy¢ zworke.
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Plyta dystrybucji zasilania w konsoli dozujacej (PCB1)
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Lista diod LED tablicy sterowniczej konsoli gazu
Kontrolka LED  Nazwa sygnatu Kolor
D2 SvVi6 Czerwony
D4 +5V DC Zielony
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Testy choppera

-

OSTRZEZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Podczas pracy w poblizu modutéw choppera nalezy zachowaé¢ szczegélng ostroznos¢. Duze
kondensatory elektrolityczne (niebieskie elementy cylindryczne) magazynuja duze ilosci energii
w formie napiecia elektrycznego. Nawet gdy zasilanie jest wylaczone, niebezpieczne napiecia
nadal wystepuja na ztaczach kondensatoréw, na chopperze i radiatorach diody. Nigdy nie
wolno roztadowywaé¢ kondensatorow za pomoca srubokreta lub innego narzedzia, gdyz moze
to spowodowacé wybuch, uszkodzenie mienia i/lub obrazenia ciata.

Automatyczny test choppera i czujnika pradu podczas rozruchu

Wigcz (ON) system. Gdy rozpocznie sie przeplyw wstepny, zostanie wigczony stycznik i system automatycznie
przetestuje choppera i czujniki pradu. System zamyka stycznik i wtacza choppera 1 przy zrealizowanym w 90% cyklu
pracy. Chopper taduje kondensator zabezpieczajgcy na plycie I/O (PCB6). Prad tadowania kondensatora powinien byé
z zakresu 10—35 A. Jesli prad jest mniejszy niz 10 A lub nie ma sygnatu na czujniku 1 (CS1), na ekranie CNC zostanie
wyswietlony kod btedu 105. Jesli natezenie pradu widoczne na ekranie systemu CNC przekroczy 35 A, zostanie
wyswietlony kod btedu 103.

Sprawdzaj kody btedow wyswietlone na ekranie systemu CNC. Jesli po tescie jest wyswietlany kod 003, to oznacza,
ze chopper i czujniki pradu przeszly test pomysinie. Nie sg wymagane dalsze testy.

Jesli sg wyswietlone kody 103 lub 105, nalezy kontynuowaé, wykonujac ponizsze testy.

Plyta we/wy
(PCB®6)

Rozwiazywanie probleméw z kodem btedu niskiego
natezenia pradu (kod 105)

1. Sprawdz, czy czujniki prgdu (CS1 i CS3) oraz kable nie
sg uszkodzone.

2. Zamien czujnik CS1 z CS83. Jesli kod btedu nie zostanie
ponownie wys$wietlony, wymien uszkodzony czujnik.

3. Omomierzem zmierz rezystancje miedzy przewodem
38 i 39 na plycie PCB6. Mierzona wartos¢ powinna
wzrasta¢ podczas tadowania kondensatora. Jesli
wartos¢ jest stata, wymien ptyte PCB6.

4. Sprawdz, czy nie ma zwar¢ ani luznych potaczen miedzy
chopperem a plyta PCB6.

5. Sprawdz, czy na punktach 1A, 1B i 1C po zamknieciu
stycznika choppera jest obecne napigcie 220 V AC.
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Rozwiazywanie probleméw z kodem biedu wysokiego natezenia pradu (kod 103)
1. Sprawdz, czy czujniki pradu (CS1 i CS3) oraz kable nie sg uszkodzone.

2. Zamien czujnik CS1 z CS8. Jesli kod btedu nie zostanie ponownie wys$wietlony, wymien uszkodzony czujnik.

3. Zlokalizuj kondensator przeciwprzepigciowy i upewnij sie, ze nie jest on zwarty. Jesli kondensator jest zwarty, wymien
plyte PCB6.

4. Sprawdz, czy nie wystepujg zwarcia miedzy ztagczem roboczym a ujemnym ztgczem na ptycie PCB6. Rezystancja
miedzy tymi ztgczami powinna wynosi¢ okoto 100 kQ. Moze ona odbiega¢ od tej wartosci, jesli system jest
wyposazony w dzielnik napigcia uktadu kontroli wysokosci.
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Test wykrywania utraty fazy
1. Wytacz cate zasilanie systemu (OFF) i zdejmij obudowe ze stycznika CONT.

2. Sprawdz stan 3 stykow pod wzgledem nadmiernego zuzycia.
Jezeli co najmniej jeden styk jest nadmiernie zuzyty, wymien
stycznik CON1 i ponownie uruchom system. Jesli btad nie ustepuje,
wykonaj nastepujace czynnosci.

M

OK Nadmierne zuzycie

3. Przetestuj bezpieczniki F5, F6 i F7 na ptycie °
dystrybugji zasilania (PCB2). Jezeli jakikolwiek
z nich jest przepalony, wymien ptyte PCB2.
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4. Usun wtyczke J2.8 z ptyty PCB2 i zewrzyj zworka styki 1 i 2 ztgcza kabla.

a. Wykonaj cigcie testowe. Jezeli btad utraty fazy nie zniknat, sprawdz przewody migdzy wtyczka J2.8
na ptycie PCB2 oraz wtyczka J3.302 na ptycie PCB3 przez sprawdzenie ciagtosci miedzy:
— stykiem 1 wtyczki J2.8 a stykiem 14 wtyczki J3.302
— stykiem 2 wtyczki J2.8 a stykiem 15 wtyczki J3.302

b. Jezeli przewody sg sprawne, wymien ptyte PCB3. Jezeli jakikolwiek przewod jest uszkodzony, napraw
go lub wymien.

c. Jezeli btad utraty fazy zniknie, gdy na wtyczce 12.8 bedzie zatozona zworka, wykonaj kolejne cigcie i zmierz
napigcie migdzyfazowe miedzy bezpiecznikami F5, F6 i F7. Warto$¢ zmierzonego napigcia powinna wynosi¢
220 V AC +/-15%. Jezeli jedno z trzech zmierzonych napigé ma warto$¢ mniejsza niz 187 V AC, sprawdz
ztacza stycznika i zobacz, czy nie ma luznych potgczen migdzy kablem zasilajgcym, stycznikiem, transformatorem
zasilajgcym i chopperem.
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OSTRZEZENIE
ZAGROZENIE PORAZENIEM

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas serwisowania zasilacza, jezeli jest on podtaczony

i ma zdjeta obudowe. W zasilaczu wystepuja niebezpieczne napiecia, ktére moga spowodowac
obrazenia lub $mier¢.

Test przewodu palnika
1. Catkowicie wytacz (OFF) zasilanie systemu.

2. Zlokalizuj zespot obwodu rozruchu.

3. Zainstaluj tymczasowy przewod o GE oo @
potaczeniowy migdzy punktem %;@ 22 1168 o D% . I:[I
H8 (praca) i H9 (dysza) obwodu |:| 5¢ o mg]o 3 B =]
rozruchowego na plycie PCB1. Bogs ° o

=S W S

nw

5. Zmierz warto$¢ rezystancji migdzy dysza a ptytg. Odczytana warto$¢ powinna by¢ mniejsza niz 3 Q. Wynik pomiaru
wiekszy niz 3 Q wskazuje na wadliwe potgczenie miedzy palnikiem a konsolg zaptonowa lub miedzy konsolg
zaptonowa a zasilaczem.

6. Sprawdz, czy kabel tuku pilota przewodu palnika nie jest uszkodzony. Jesli jest uszkodzony, wymien przewod. Jezeli
nie jest uszkodzony, wymien gtowice palnika.
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Konserwacja profilaktyczna

Specjalnie dla Twojego systemu plazmowego firma Hypertherm opracowata program konserwaciji profilaktyczne;
(PMP Preventive Maintenance Program). Program PMP podzielono na dwie czesci: harmonogram czyszczenia i inspekgji
oraz harmonogram wymiany komponentow.

Numery czesci znajduja si¢ w dokumencie Podrecznik programu konserwacji profilaktycznej do automatycznego
systemu gazu HPR130XD (808620).

W razie pytan na temat sposobu obstugi systemu plazmowego nalezy si¢ kontaktowa¢ z producentem OEM lub
regionalnym zespotem pomocy technicznej Hypertherm. Dane kontaktowe kazdego biura regionalnego znajduja sie pod
adresem www.hypertherm.com/global na stronie ,Kontakt” po wybraniu jezyka.

Niniejszy dokument odpowiada podrgcznikowi posiadanego systemu. Jesli nie masz podrgcznika. mozesz go znalez¢
w bibliotece materiatléw do pobrania w witrynie Hypertherm:

1. Przejdz pod adres www.hypertherm.com/global.
2. Wybierz jezyk.
3. Kliknij tacze ,Biblioteka materiatéw do pobrania”.

4. Wpisz numer czesci podrecznika w polu Numer czesci.
= HPR130XD Auto gas Podrgcznik 80633H
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Etykieta ostrzegawcza — 110647
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Zasilacz
Zasilacze
Bez Zz Napiecie
Hypernet | Hypernet (AC)
078538 078546 200/208
078539 078547 220
078540 078548 240
078541 078549 380
078542 078550 400
078603 078604 415
078543 078551 440
078544 078552 480
078545 078553

Uwaga: Protokot Hypernet jest stosowany wytgcznie
do faczenia ze sobg okreslonych komponentéw
Hypertherm. System HPRXD mozna podtaczy¢
do kontrolera wysokosci palnika ArcGlide, systemu
CNC EDGE Pro lub MicroEDGE Pro.

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba

1 Patrz tabela powyzej Zasilacz

2 228328 Panel: Gérna czes¢, z etykieta 1
3 075241 Whkrety do blachy 1
4 228532 Panel: Strona lewa lub prawa, z etykieta 1
5 228531 Panel: Przednia czes¢, z etykieta 1
6 129633 Zespot zielonych kontrolek zasilania 1
7 228611 Zestaw: Modyfikacja Hypernet (niepokazane) 1
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Zasilacz
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Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba
1 027634 Ostona filtra 1
027664 Whktadka filtru 1
2 127014 Korek: zbiornika chtodziwa 1
3 129792 Zespot choppera CH1 1
4 127039 Wentylator 15,24 cm: 6,51 m3/min, 115 V AC, 50-60 Hz 2
5 027079 Wentylator 25,4 cm: 12,7-15,6 m3/min, 120 V AC, 50-60 Hz 1
6 014283 Gtowny transformator 200 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50 Hz T2 1
014284 Gtoéwny transformator 220 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50—-60 Hz 1
014282 Gtéwny transformator 240 V: 19,5 kW, 3 fazy, 60 Hz 1
014303 Gtoéwny transformator 380 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50 Hz 1
014283 Gtéwny transformator 400 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50 Hz 1
014283 Gtéwny transformator 415 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50 Hz 1
014284 Gtoéwny transformator 440 V: 19,5 kW, 3 fazy, 50—-60 Hz 1
014282 Gtéwny transformator 480 V: 19,5 kW, 3 fazy, 60 Hz 1
014281 Gtéwny transformator 600 V: 19,5 kW, 3 fazy, 60 Hz 1
228309 Zestaw: Wymiana termistora w gfownym transformatorze 1
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Zasilacz

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba
1 003149 Przekaznik: Luk pilota, 120 V AC CR1 1
2 041837 Plyta drukowana: We/Wy PCB6 1
3 003249 Stycznik CON1 1
4 109036*  Filtr przeciw zaktoceniom elektromagnetycznym: 60 A, 440 V AC, 3 fazy 1
5 229238 Zespot obwodu rozruchowego PCB1 1
6a 109004 Czujnik pradu: Z efektem Halla, 100 A, 4 V CS3 1
6b 109004 Czujnik pradu: Z efektem Halla, 100 A, 4 V CSHt 1
7 014280 Cewka indukcyjna: 4 MH 1

* Tylko zasilacze 400/415 V
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Zasilacz

Element

1

A OWON

O O O~ O

1

Numer
czesci

008551*
008709**
109393
229206
027978
027185
006075
228170
006046
228538
127039***
031122

T
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Opis

Bezpiecznik: 7,5 A, 600 V
Bezpiecznik: 20 A, 500 V
Czujnik temperatury
Zespot przetacznika przeptywu
Zespot radiatora
Wentylator 10,16 cm
Zawor zwrotny: 1/4 cala, FPT
Zestaw: Pompa z zaciskiem
Zespot zaworu elektromagnetycznego: 3/8 cala, 240 V
Zestaw: Silnik z zaciskiem
Wentylator (silnika pompy): 230 CFM, 115 V AC, 50-60 Hz
Ztaczka pompa — wat silnika (nie pokazano)

* Zasilacze 380, 400, 440, 480 600 V

** Zasilacze 200/208 i 240 V

*** Tylko zasilacz 415 V

Oznaczenie

Liczba

F1, F2
F1, F2
T2
FLS

N

CLT SOL

—_ e d A N = = =N
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Zasilacz

Element

1

N

Numer
czesci

041802
108028
108075
108709
228548
129786
229117
129966
229094
129787
229451
229013
129967
129989

Transformator kontrolny:
Transformator kontrolny:
Transformator kontrolny:
Transformator kontrolny:

400V, 50-60 Hz
415V, 50-60 Hz
440V, 50-60 Hz
480V, 50-60 Hz

S
N
‘E\\T\—‘q-
> %
©
Opis Oznaczenie Liczba
Ptyta drukowana dystrybucji zasilania PCB2 1
Bezpiecznik: 3 A 1
Bezpiecznik: 6,3 A 1
Bezpiecznik: 10 A 1
Ptyta drukowana modutu sterowania PCBS3 1
Transformator kontrolny: 200/208 V, 50-60 Hz T2 1
Transformator kontrolny: 220 V, 50-60 Hz 1
Transformator kontrolny: 240 V, 60 Hz 1
Transformator kontrolny: 380 V, 50 Hz 1
1
1
1
1
1

Transformator kontrolny:

600 V, 50-60 Hz
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Konsola zaptonowa

@/

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba.
1 078172 Konsola zaptonowa
2 129831 Zespot cewki T2 1
3 041817 Plyta drukowana modutu zaptonowego HFHV PCB IGN 1
4 129854 Transformator T1 1
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Skrzynka potaczeniowa przewodu palnika (opcja)

&\ ~
&\ ~
Element Numer czesci Opis Liczba
078619 Skrzynka potaczeniowa systemu HPRXD 1
1 015007 Ztaczka ptynu chtodzacego 4
2 104763 Ztaczka tuku pilota 1
3 104762 Blok ptynu chtodzgcego 1
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Przewody od konsoli zaptonowej do skrzynki potaczeniowej

Przestroga

A

kaczna dlugosé kabla miedzy konsola zaptonowa a palnikiem nie moze by¢ wieksza niz:

20 m w systemie HPR130XD / HPR260XD
15 m w systemie HPR400XD / HPR800XD

Nr czesci
428420
428421
428339
428422
428423
428424

Opis Nr czesci Opis
3m 428425 10m
45 m 428426 12,2 m
5,5 m 428427 13,7 m
6m 428428 15m
75 m 428429 16,8 m
91m
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Konsola wyboru

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba
1 078533 Konsola wyboru
2 129633 Zielona kontrolka zasilania 1
3 011109 Zespot filtra 1
011110  Whkiadka filtru 1
4 228069 Zestaw: Ptyta drukowana modutu sterowania PCB2 1
5 005263  Czujnik cisnienia P1-P4 4
123780 Splot przewodoéw czujnika cisnienia P1-P4 1
6 228984 Zawor elektromagnetyczny SV3iSVi10 2
7 006109 Zawor elektromagnetyczny SV1i8V2, SV4-8V9, SV11-8SV15 13
006112  Wymiana cewki elektromagnetycznej
8 041897  Plyta drukowana dystrybucji zasilania PCB1 1
008756 Bezpiecznik: 5 A, 250 V. zwtoczny F1 1
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Konsola wyboru

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba

1 041822 Plyta drukowana sterowania zaworami PCB3 1
008756 Bezpiecznik: 5 A, 250 V, zwloczny F1 1
2 129999 Zespot zaworu automatycznego MV1, MV2 2
229217 Splot przewodoéw konsoli wyboru 1
123780 Splot przewodow czujnika cisnienia P1-P4 1
228347 Zestaw wezy 1
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Konsola dozujaca

Numer
Element czesci Opis Oznaczenie Liczba
1 078535 Konsola dozujaca 1
2 129633 Zielona kontrolka zasilania 1
3 041897 Ptyta drukowana dystrybucji zasilania PCBH1 1
008756 Bezpiecznik: 5 A, 250 V, zwloczny F1 1
4 228069 Zestaw: Plyta drukowana modutu sterowania PCB2 1
5 006077 Zawory zwrotne 2
6 006109 Zawor elektromagnetyczny SV16 1
006112 Wymiana cewki elektromagnetycznej
7 005263 Przetwornik cignienia (pokazane 3 z 4) P5-P8 4
123802 Splot przewodow przetwornika ci$nienia 1
8 006128* Zawor proporcjonalny B1-B4 4
228023** Zestaw: modyfikacja rozdzielacza dozowania gazu HPR 1
229032 Splot przewodoéw konsoli dozujgcej 1

* Stosowac czes¢ o tym numerze w konsolach gazu o numerach seryjnych 500134 i pozniejszych
** W przypadku konsoli gazu o numerach seryjnych 500133 i wczesniejszych jest konieczne nabycie tego zestawu
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Palnik HyPerformance

Zespot palnika

Numer
Element czesci Opis

1 228520 Zespot palnika zmechanizowanego systemu HPR130XD

2 220706 Ztgcze szybkiego odigczania palnika

3 220571 Rura wodna

4 220705 Giazdo szybkiego odtgczania

5 220789 Zespot tulei obsady palnika: Standardowy, 181 mm
220788 Zespot tulei obsady palnika: Krotki, 114 mm
220790 Zespot tulei obsady palnika: Diugi, 248 mm

6 104269 Klucz 2-calowy
128879 Zestaw palnika: pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym, rura wodna i uszczelnienie
128880 Zestaw z szybkozlgczem: pierscien uszczelniajgcy o przekroju okraglym i ztagcze
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Przewody palnika

Przewod kontaktu omowego

)

Nr czesci Opis
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 7,5 m
228296 10m
228297 15m
228547 20 m

(Nie jest elementem systemu HPR400XD. Przedstawione jedynie informacyjnie.)

Uwaga: Przewodd kontaktu omowego nie jest elementem systemu HPR260XD. Przedstawione jedynie

informacyjnie

[ — ==

g
Nr czesci Dlugosc
123983 3m
123984 6m
123985 75 m
123986 9m
123987 12m
123988 15m
123989 23 m
123990 30m
123991 45 m
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Zestawy materialow eksploatacyjnych

Uwaga:

Informacje o specyficznych zastosowaniach mozna znalez¢ w rozdziatach Wybdr materiatéw
eksploatacyjnych i Wykresy ciecia.

Zestaw startowy materiatléw eksploatacyjnych do stali miekkiej — 228420

Numer

czesci

026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220181

220182
220183
220187
220188
220189
220192
220193
220194
220340
220552
220553
220554
220555
220665
220747
220754
220756

Opis

Pierécien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 0,208 X 0,070 cala
Srodek smarny: Smar silikonowy, tubka 7,5 g

Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 1,364 X 0,070 cala
Narzedzie: Demontaz/wymiana materiatow eksploatacyjnych
Klucz: Hakowy

Pierscien zawirowujacy: 80/130 A

Pierscien zawirowujacy: 30 A

Elektroda: 130 A

Dysza: 130 A

Ostona: 130 A

Elektroda: 80 A

Dysza: 80 A

Ostona: 80 A

Elektroda: 30 A

Dysza: 30 A

Ostona: 30 A

Rura wodna z pierscieniem uszczelniajagcym o przekroju okragtym
Elektroda: 50 A

Pierscien zawirowujacy: 50 A

Dysza: 50 A

Ostona: 50 A

Elektroda SilverPlus: 130 A

Tarcza ostfaniajgca: 130 A

Nasadka dyszy: 30 A

Nasadka dyszy: 130 A

Zestaw startowy materialéw eksploatacyjnych do stali
nierdzewnej i aluminium — 228421

Numer

czesci

026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220197
220198
220307
220337
220338
220339
220340
220747

220755
220756
220814
220815
220847

Opis

Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 0,208 X 0,070 cala
Srodek smarny: Smar silikonowy, tubka 7,5 g

Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym: 1,364 X 0,070 cala
Narzedzie: Demontaz/wymiana materialow eksploatacyjnych
Klucz: hakowy

Pierscien zawirowujgcy: 80/130 A

Pierscien zawirowujgcy: 30 A

Dysza: 130 A

Ostona: 130 A

Elektroda: 130 A

Dysza: 80 A

Ostona: 80 A

Elektroda: 80 A

Rura wodna

Tarcza osfaniajgca: 130 A

Nasadka dyszy: 130 A, lewoskretna

Nasadka dyszy: 130 A

Nasadka dyszy: 60 A HDi

Ostona: 60 A HDi

Dysza: 60 A HDi

Liczba

—_ e =l = A N = N= = NN =TNNNMNOWO—=RE= = a N —=01

Liczba
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LISTA CZESCI

Materiaty eksploatacyjne do ciecia lustrzanego obrazu

Ciecie proste

Stal miekka
Tarcza Pierscien

ostaniajaca Ostona Nasadka dyszy Dysza zawirowujacy Elektroda Rura wodna

0) D _._._m_ ..... _ ..... )=

I 220194 220810 220193 220306 220192

@» 220552 :m
i \ PR R | \ : 220340
220747 SOAE_._.-._._._.-- =) @‘))))))))
; 220189 220755 220187 :
i )] o)),))))))))))
220183 520755 220182 220305 920181
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LISTA CZESCI

Stal nierdzewna

Tarcza Pierscien
ostaniajaca Ostona Nasadka dyszy Dysza zawirowujacy Elekiroda Rura wodna
- < AR
45 A r._.-o)._.____@g ) ;J___._
| /)

: 220202 220756 220201 220306 220308 .

220847 220306 220339

g ) ) -9 --Q)--a2m
JJ ‘ : 220340
220337 220305 220339

|
i
i
|
i
i
i
i
i
|
i
e M) "))
|
|
i
i
i

0 7 _._.__._._ D) _.

220198 220756 (H35) 220197 220305 220307
220755 (N,)
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LISTA CZESCI

Ukosowanie
Stal miekka
Tarcza Pierscien
ostaniajaca Ostona Nasadka dyszy Dysza zawirowujacy Elekiroda Rura wodna
) )
220996 220806 220305 220802 37—

—— g

220700
@}._._ e ))) ______ )=
220742 220794 220646 220305 220649
Stal nierdzewna
Tarcza Pierscien

ostaniajaca Ostona Nasadka dyszy Dysza zawirowujacy Elekiroda Rura wodna

. /T‘ _._. ......

220738 420336 220656 220305 220606

\“

—————. @Eilll‘ﬂbﬁm"‘Q:::jiiijn

220571

220637
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LISTA CZESCI

Zalecane czesSci zapasowe

Zasilacz
Numer
czesci Opis Oznaczenie  Liczba
129633 Zespot zielonych kontrolek zasilania 1
027634 Ostona filtra 1
027664 Whkiadka filtru 1
129792 Zespot choppera CHA1 1
127039 Wentylator 15,24 cm: 6,51 m®/min, 115 V AC, 50-60 Hz 1
027079 Wentylator 25,4 cm: 12,7—-15,6 m*/min, 120 V AC, 50-60 Hz 1
003149 Przekaznik: Luk pilota, 120 V AC CR1 1
041837 Plyta drukowana: We/Wy 1
003249 Stycznik CONT1 1
109004 Czujnik pradu: Z efektem Halla, 100 A, 4 V 1
229238 Zespot obwodu rozruchowego PCBH1 1
008551* Bezpiecznik: 7,5 A, 600 V F1,F2 2
228548 Ptyta drukowana modutu sterowania PCB3 1
041802 Ptyta drukowana dystrybucji zasilania PCB2 1
229206 Zespot przetacznika przeptywu FLS 1
027185 Wentylator radiatora: 4 cale 1
006075 Zawor zwrotny: 1/4 cala, FPT 1
229229 Zespot zaworu elektromagnetycznego CLT SOL 1
228170 Zestaw: pompa, 265 I/min, 18,8 bara 1
228538 Zestaw: silnik, 1/3 KM, 240 V, 50-60 Hz 1

* Zasilacze 400, 415, 4801 600 V

Konsola zaptonowa
Numer
czesci Opis Oznaczenie Liczba
041817 Ptyta drukowana modutu zaptonowego HFHV 1
129854 Transformator TH1 1

Konsola wyboru i konsola dozujaca
Numer
czesci Opis Oznaczenie Liczba
041828 Ptyta drukowana modutu sterowania 1
041897 Ptyta drukowana dystrybucji zasilania 1
041822 Ptyta drukowana sterowania zaworami 1
006109 Zawor elektromagnetyczny 2
005263 Czujnik cisnienia 1
228984 Cewka zaworu elektromagnetycznego 1
006112 Wymiana cewki elektromagnetyczne; 1
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LISTA CZESCI

Etykieta ostrzegawcza — 110647

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektorych zasilaczy.
Wazne jest, aby operator i serwisant urzadzenia rozumieli opisane
ponizej znaczenie tych symboli. Poszczegdlne punkty tekstu
odpowiadajg numerowanym polom na etykiecie.

110647 Rev. B

B: www.hypertherm.com/weee
|

1.1
1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Iskry wytwarzane przy cigciu moga
spowodowac pozar lub eksplozje.

Nie wolno cig¢ w poblizu materiatow palnych.

Gasnice nalezy trzyma¢ w poblizu, gotowa
do uzycia.

Jako stotu cigcia nie wolno uzywa¢ beczki ani
innego zamknigtego pojemnika.

tuk plazmowy moze spowodowac¢ obrazenia
lub poparzenie. Nie wolno kierowa¢ dyszy

w swojg strong. Luk pojawia si¢ natychmiast
po wigczeniu.

Przed demontazem palnika nalezy odtaczy¢
zasilanie.

Nie wolno chwyta¢ elementu obrabianego
blisko $ciezki ciecia.
Nalezy stosowa¢ kompletna ochrone ciata.

Niebezpieczne napiecie. Ryzyko porazenia
pradem lub poparzenia.

Nalezy zaktada¢ rekawice izolacyjne. Zmienic
rekawice, jesli sa mokre lub zniszczone.

Nalezy chroni¢ sig przed porazeniem, izolujgc
sig¢ od powierzchni roboczej i podtoza.

Przed serwisowaniem nalezy odfaczy¢
zasilanie. Nie dotyka¢ czesci pod napigciem.

Wyziewy wydzielane przez plazme moga byc¢
niebezpieczne.

Nie wdycha¢ wyziewow.

Nalezy uzywa¢ wymuszonej wentylacji lub
lokalnego wyciagu, aby usuwaé wyziewy.

Nie pracowa¢ w zamknietych
pomieszczeniach. Usuwaé wyziewy
za pomocg wentylacji.

Promieniowanie tuku moze poparzy¢ oczy

i skore.

Nalezy stosowac¢ odpowiednie srodki
ochrony osobistej do chronienia gtowy,
oczu, stuchu, rak i ciata. Nalezy zapina¢
kotnierzyk. Chroni¢ stuch przed hatasem.
Stosowac hetm spawalniczy z odpowiednim
przyciemnieniem lub filtrem.

Brac¢ udziat w szkoleniach. Sprzet

moze by¢ obstugiwany wytacznie przez
wykwalifikowany personel. Nalezy uzywac¢
palnikéw wymienionych w tym podreczniku.
Osoby postronne i dzieci nalezy trzymac¢

z daleka.

Nie usuwag, nie niszczy¢ ani nie zakrywac tej
etykiety. Nalezy jg wymienic, jesli sig zgubi,
zniszczy lub zuzyje.
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Rozdziat 7

SCHEMATY OKABLOWANIA

Wprowadzenie

Ten rozdziat zawiera schematy okablowania systemu. Podczas $ledzenia sciezki sygnatu lub odnoszenia sie

do rozdziatéw Lista czesci lub Rozwigzywanie problemow nalezy korzystac¢ z przedstawionego nizej formatu, ktory
utatwia zrozumienie organizacji schematow okablowania:

= Numery arkuszy umieszczono w prawym dolnym rogu.
= Odniesienia miedzy stronami zorganizowano w nastgpujacy sposoéb:

ARKUSZ
Cl™4Dam

N

Podtaczenie zrodia Blok odniesienia zrédta Numer arkusza Wspétrzedne celu
docelowego

ARKUSZ
-4-D3

e

N

Numer arkusza Wspétrzedne zrédta Blok odniesienia zrédta Wspétrzedne celu
zréditowego

Wspoétrzedne zrédta i celu odnosza sie do liter od A do D na osi Y kazdego arkusza i do numeroéw od 1 do 4 na osi X
kazdego arkusza. Ustawienie wspotrzednych w szeregu doprowadzi do blokéw zrodta lub celu (jak na mapie drogowe).

Symbole schematéow okablowania

Przedstawione w tym rozdziale schematy okablowania poprzedzono symbolami schematéw okablowania oraz ich
opisem.
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3 Phase

Power
w/ Ground

Negative Lead

Pilot Arc Lead

X3 HF/PS Cable X1

[\ Cooling Supply Lead \

[T Cooling Return Lead [ ]
Vv V

Torch Lead Assembly

Unit 2
Ignition Console

I

Gas Power Cable

Oxygen
N2/Ar >
Air >
H35/F5 >

Unit 3
Gas
Console

Atm Venty]

Plasma Preflow

Shield Preflow

Plasma Cutflow,

Shield Cutflow

—

Gas Control Cable

3X1 3X2 |3X3

Unit 4
Off Valve
Assy

128782

Off Valve Cable
] 1T
v

Work Lead

70"

—«—@iry—«—<\
e Shield «— —

Unit M
Torch
Lifter

(Optional Unit)

T
s

Power Supply

— CNC Interface Cable

CNC Interface Cable

Unit 6

CNC Interface Cable

|
i CNC

Interface |
(Customer Supplied) |

c
=
o

— Plasma Interface Cable —
1X4 | ! THC

1 Pendant Ext. Cable
[ |

Unit N

Operator
Pendant

(Optional Unit)

Workpiece

I Lifter 1/O _Interface Cable

(Optional Unit)

1 _Motor Drive Cable
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[CONTROL BOARD | [CONTROL BOARD | [CONTROL BOARD | [CONTROL BOARD |
1041993 S101 I 041993 S101 I lo41993 101 I 041993 S101 I
| ON J106 J107 | | ON J106 J107 | | ON J106 J107 | | ON J106 J107 |
| 12 12 | | 12 12 | | 12 12 | | 19 12 |
| oo |loo| | | oo |loo| | | oo |loo| | | |
: $100 1234|303 : : $100 12314 1303 : : $100 12317 [)303 : : S100 12314 1303 :
| ON 12341234 [ [ ON 12341234 [ I ON 12341234 I I ON 12341234 |
AT I e e LT TT IR RS e hoa T LTRSS e e L bl T 11 T R Dt
| o 0o o oo | | o oo o oo | | oo o 0o o | | oooooo | Q—
| 12345678 | | 1 45678 | | 123456738 | | 12345678 |
| Serial ID Machine Motion | | Serial ID Machine Motion | | Serial ID Machine Motion | | Serial ID Machine Motion |
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
J300A | | J3008 J300A | | J300B J300A | | J300B J300A | | 13008
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
S301
ON B
Notes: 15 E g
1) For single system installations set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit 1, r l gm}gn;slg_lg g:g i(r?r;hr;og]t(lfonosmon
jumpers J106 and J107 must be closed. : CNC : P
2) On multi-system installations refer to the illustration. | Interface |
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where they are in the closed position. | (Customer Supplied) I
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for | | A
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. | |
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication failures (PS Link Failure), | RX ) TX . |
try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the termination jumper (J6 or J8) on the | Termination Termination | ELEC SCH :H PR1 3OXD POWE R S U PPLY W/AUTO
serial isolation board in the controler. Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is Y W
connected to the HPR power supply. See sheet 17 for more details. ! !
: 120 120 : 013376
SHEET190OF22 /O
4 ' 3 ES 2 ! 1
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4 I 3 <+ 2 ! 1
D
HPR PAC N
. 1) For single system installation set Serial ID (S100), Machine
Dry Cutting System Motion (J303), J106 & J107 as shown.
n Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
C 2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
TB2 multi-system interface page
Y pag
M iean ea T | 3) The CNC will need a dedicated 1/O for each system using the Remote On/Off feature
041993 S101 1106 J107 | RED/BLK |T17IRED/BLK (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
' ggxggm O 12|[12] | FL_HO —repl__ [ ]
| H H H | S
: S100 1234 | J303 : op°
<<
) | ON 12341234 I
© 0o0felo oo WHT ™ ® * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
: H H H H H H H H v oolle s : RED| , | Gas Power Cable failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
19345678 o &~ termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
| | WHT] O AL e . ;
: : : RED T — the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
| Serial ID Machine Motion | I — v. See i below for detail
| Dipswitch Jumper Block | L < power supply. See figure below for details.
J300A | | 13008 r— T T T T T T T 1 J1
5 : : Q sv 2
| 078170 | BMD AMD %
Gas Console I [o] [0] z
J2 J3
Remote On/Off : : |:| D ()2
Customer Supplied 1 0 BHST AHST o
———————————— J5 J6 m
CNC Interface Cable ﬂg ﬂg
_ BTR RS-232 RS-232 ATR
Tt 1 j7]ol [e.0.00 -] Jojlo.o00 .ol [0l
| | e o o o o e o o o o
Dipswitch setting example: | CNC | e o o o @ ¢ o o o o
$100 T Interface : RS-422 RS-422
1 .
ON
H H H : (Customer Supplled) : Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
1 2 3 I. ____________ _I
A Switch 1 is in the On position
Switches 2-8 are in the Off position
ELEC SCH:HPR130XD POWER SUPPLY W/AUTO
T
4 3 P 2 1

7-24




4 3 < 2 1
H PR PAC Torch D
Dry Cutting System Lifter
(Optional Unit)
Torch
Operator o
gy S Pendant =
CONTROL BOARD 041842 : : :
041593 S101 o5 107 | | PLASMAINTERFACE | (Optional Unit) Workpiece
| ON 2 |[12] || BOARD
: S100 J303 : : CNC Interface Cable -
L |
! on LR F I see Command Command
| HHHHH HH | | THC Manual for <
| | WSNEEEEE ©oofsfooo | | | intermnal Power S — THC | Lifter /O Interface Cable
| | Supply wiring L : :
: Serial ID Machine Motion | (Optlonal Unlt) — .
Dipswitch Jumper Block l 1 Motor Drive Cable
J300B | | J300A J2B — 4
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command I/O Cable-Second THC
Command I/O Cable-Third THC
CNC Interface Cable Command I/O Cable-Fourth THC
B
T ! Dipswitch setti le:
| | Ipswitch setting example:
I CNC I
| Interface ' S100
Notes: 1 . | ON
| (Customer Supplied) |
1) For a single system installation set Serial ID (S100), | | H H H H H H H H |
Machine Motion (J303), J106 & J107 as shown above. ON L N
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC sfo0 @ T 1 2 3 4567 8
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system. H H H H H H H H Serial ID o .
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown Dipswitch Switch 1 is in the On position
for the third system. 12345678 foreecondsystem Switches 2-8 are in the Off position
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown p
for the fourth system. ON 5100
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between Serial ID
Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC. Dipswitch
6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC. 19345678 for third system A
7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, ON
and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. g;?i; D ELEC SCH :H PR1 30XD POWE R S U PPLY W/AUTO
Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected Dipswitch
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details. 192345678 for fourth system 01 3376
I
4 3 P 2 1
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4 , 3 + 2 , 1

Optional ArcGlide/EdgePro Multi-System Interface &
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
] :_CONTROL BOARD 5101 —: :_CONTROL BOARD 5101 —: :_CONTROL BOARD S101 —: :_CONTROL BOARD S101 —:
| 041993 | | 041993 | I041993 | | 041993 |
ON ON ON ON
: J106  J107 : : J106  J107 H H H H : : J106  J107 H H H H : : J106 107 H H H H :
| 12 12 | | 12 12 | | 12 12 | | 12 12 |
| | | 1234 | | = 1234 | | 1234 |
| J303 F————- | J303 F————- | J303 F————- | J303 F————-
I 12341234 | I 12341234 | I 12341234 | I 12341234 |
C | oooIooo ||_ 141131 | | oooIooo ||_ 141131 ] | oooIooo ||_ 141131 | | oooIooo ||_ 141131 |
l o0 o0 o0 o0 | : ETHERNET : l o0 o0 o0 o | : ETHERNET : l o0 o0 o0 o0 | : ETHERNET : l o0 o0 o0 o0 | : ETHERNET :
I . : | | INTERFACE | I . : | | INTERFACE | I . : | | INTERFACE | I . : | | INTERFACE |
| Machine Motion | BOARD | Machine Motion | BOARD | Machine Motion | BOARD | Machine Motion | BOARD
| Jumper Block | | | | Jumper Block | | | | Jumper Block | | | | Jumper Block | | |
| s100 | : : | s100 | : : | s100 | : : | s100 | : :
I | I | I | I |
ON 4 0 ON 4 0 ON 4 0 ON 4 0
| I 7 I | I 7 I | I 7 I | I 7 I
I WRRRRERE | S I RRRRRERE | @ I WRRRRERR| ) D I ARRRRERE | S
D | L[ty e | | AL | | AR | | [y |
| 12345678 || | | 12345678 || | | 123456738 || | | 123456738 || |
Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID Serial ID UNIT ADDRESS
| Dipswitch || ' | Dipswitch | ' | Dipswitch | | UNITADDRESS | | Dipswitch | '
J300A | [1300B | R J300A | [1300B | i | | J300A | [13008 | e J300A | [13008 | i | |
B . .
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
Notes: Dipswitch setting example:
7 1) For the 041993 control board, set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown.
Jumpers J106 and J107 should be installed. S100
All 041993 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined ="
by the 141131 board setting. 44—t HHH
2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. | . | 123
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. | ArcGlide THC | SwItch 1 isin the Qn position .
4) For a three system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 3. | and/or EdgePro Module(s) | Switches 2-8 are in the Off position
5) For a four system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 4. : :
A
| |
I I
| | ELEC SCH:HPR130XD POWER SUPPLY W/AUTO
I I
| | 013376
4 ' 3 4 2 ' 1
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Zatacznik A

Chtodziwo palnika Hypertherm — karta charakterystyki substancji

W tym rozdziale:

1 — Identyfikacja substancji/mieszaniny oraz firmy/przedsi@biorStWaL. ..o a-2
2 — |dentyfiKaC]a ZAGIOZEN ...ttt bbb

3 — Skfad/informacje o sktadnikach
4 — STOUKi DIEIWSZE] POMOCY w..vvvvvvvvvssssssssesseseessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssnee

5 — Postgpowanie W Przypadku POZAIU ...t bbb bbb bbb bbb a-3
6 — Postepowanie w przypadku uwolnienia do SrodOWISKa ........ccciririiciriiereerse s a-3
7 — Obchodzenie sig z SUDSTANC|g | MAGAZYNOWANIE .....vureeeceeecriereer e a-4
8 — Kontrola narazenia / $rodki 0Chrony 0SODISLE].........cciiiiiiiii a-4
9 — Wiasciwosci fizykochemiczne
10 — StabilnOSE i rEAKEYWNOSE ..ot bbb bbb
11 — Informacje toKSYKOIOGICZNE ... bbb bbb
12 — INTOrMAC]E EKOIOGICZNE ...ttt
13 — POStEPOWANIE Z OUPAAAMI ....eeceeireecieerereaeie sttt s b e st ee e E s se e e e bbb b b e s e E e bbbt nnaes

14 — INfOrMAG]E O TFANSPOICIE ....eueeiiiii it bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb
15 — Informacje dotyCzace PrzepPiSOW PraWNYCR ...ttt
16— INNE INFOIMACIE ..eucetreece ittt e s e b e E e E s b E AR E £ bbb R b e bbbt b et

Temperatura zamarzania roztworu glikolu propylenowego

Hypertherm Systemy plazmowe a-1
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII Wersja

6 grudnia 2010 r. Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego 2.01CLP

1 — IDENTYFIKACIJA SUBSTANCIJI/MIESZANINY ORAZ FIRMY/PRZEDSIEBIORSTWA

Identyfikator produktu — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego
Identyfikator produktu GHS — Nie dotyczy.

Nazwa chemiczna — Nie dotyczy.

Nazwa handlowa — Chtodziwo palnika 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

Nr CAS — Nie dotyczy.

Nr EINECS — Nie dotyczy.

Nr rejestracyjny REACH — Nie dotyczy.

Istotne zidentyfikowane zastosowania substancji lub mieszaniny oraz zastosowania odradzane
Zidentyfikowane zastosowania — Tylko zastosowania przemystowe.

Zastosowania odradzane — Nie dotyczy. " an e ‘ ’ > ®

Dane dotyczace dostawcy karty charakterystyki ' ' " ” G ' l ’ ' G ' ' ' '

Identyfikacja firmy — Hypertherm
Nr telefonu — +1 (603) 643-5638 (Stany Zjednoczone), +31 (0) 165 596 907 (Europa)
Adres e-mail (osoba odpowiedzialna) — technical.service@Hypertherm.com

Adres — P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 USA (Stany Zjednoczone),
Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Holandia (Europa)

Nr telefonu alarmowego — (800) 255-3924 (Stany Zjednoczone), +1 (813) 248-0585 (Miedzynarodowy) ShemTe! )))
2 — IDENTYFIKACJA ZAGROZEN
Klasyfikacja EC BRAK Klasyfikacja GHS BRAK
Hasta ostrzegawcze
BRAK BRAK BRAK BRAK
Zgodnie z rozporzadzeniem (WE) nr 1272/2008 (CLP) — BRAK
Zgodnie z dyrektywa 67/548/EWG i dyrektywa 1999/45/WE — BRAK
Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mysl dyrektywy 1999/45/WE i 2006/121/WE.
Zwroty R — BRAK
Zwroty S — BRAK
Zwroty wskazujace rodzaj zagrozenia — BRAK
Zwroty wskazujace srodki ostroznosci — BRAK
a-2 Hypertherm Systemy plazmowe
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII

Wersja

6 grudnia 2010 .

Chiodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

2.01CLP

3 — SKLAD/INFORMACIE O SKEADNIKACH

SKELADNIK SZKODLIWY 1 % W/W Nr CAS Nr EC Klasyfikacja EC
Glikol propylenowy 30-50 57-55-6 200-338-0 BRAK
Klasyfikacja GHS

Brak klasyfikacji BRAK
SKLADNIK SZKODLIWY 2 % W/W Nr CAS Nr EC Klasyfikacja EC
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

Klasyfikacja GHS

OSTRZEZENIE @ @

Toksycznos¢ ostra 4

(doustnie, kontakt ze skéra, wdychanie)

Podraznienie oczu 2, Szkodliwos¢ dla organizmoéw

wodnych 3

H302, 312, 319,
332, 412

Petny tekst zwrotow R podano w rozdziale 16. Petny tekst zwrotéw H/P podano w rozdziale 16. Nie wymieniono sktadnikow

nieszkodliwych.

4 — SRODKI PIERWSZEJ POMOCY

Wdychanie

Mate prawdopodobienstwo szkodliwosci wskutek wdychania, jesli substancja nie wystepuje
w formie aerozolu. Wyprowadzi¢ osobe poszkodowang ze strefy zagrozenia.

Kontakt ze skéra

Przemyc¢ skore wodag

Kontakt z oczami

Jesli substancja dostata sie do oczu, natychmiast przemy¢ duzg iloscig wody. Przemywac przez
kilka minut

Potkniecie

Podac srodki przeczyszczajace. Nie wywotywaé wymiotow. W razie potknigcia niezwtocznie
zasiggna¢ porady lekarza. Pokaza¢ opakowanie lub etykiete.

Dalsze leczenie

Nie powinno by¢ konieczne. Jesli jest, stosowac leczenie objawowe

5 — POSTEPOWANIE W PRZYPADKU POZARU

Substancja palna, ale nie tatwopalna.

Srodki gasnicze

Do gaszenia pozaru stosowaé suche srodki chemiczne, piang lub strumient wody.

Nieodpowiednie srodki gasnicze

Nieznane

Sprzet gasniczy

W razie pozaru nalezy nosi¢ maske oddechowa i odpowiednig odziez ochronng

6 — POSTEPOWANIE W PRZYPADKU UWOLNIENIA DO SRODOWISKA

Srodki ochrony osobistej

Nosi¢ odziez ochronng

Kontrola narazenia srodowiska

Usuna¢ wyciek, stosujac piasek, ziemig lub inne adsorbenty

Pozostate

Brak

Hypertherm Systemy plazmowe
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII Wersja

6 grudnia 2010 r. Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego 2.01CLP

7 — OBCHODZENIE SIE Z SUBSTANCIJA | MAGAZYNOWANIE

Postepowanie z substancja lub preparatem | W normalnych warunkach uzytkowania nie powoduje szkodliwych skutkow

Magazynowanie Przechowywac¢ pojemnik szczelnie zamkniety w suchym pomieszczeniu.
Przechowywac z dala od zrodta ciepta. Przechowywac¢ w miejscu
niedostepnym dla dzieci. Przechowywac z dala od $rodkéw utleniajgcych.

Temperatura przechowywania: Temperatura otoczenia
Okres przechowywania: Substancja trwata w temperaturze otoczenia
Zastosowanie: Tylko zastosowania przemystowe

8 — KONTROLA NARAZENIA / SRODKI OCHRONY OSOBISTE)J

Maski oddechowe Zwykle nie ma potrzeby stosowania masek oddechowych. W razie prawdopodobienstwa
narazenia wiekszego od dopuszczalnego narazenia zawodowego nalezy nosi¢ maske
oddechowg. Odpowiednia moze by¢ maska przeciwpytowa lub respirator przeciwpytowy
z filtrem typu A/P.

@ Ochrona oczu Okulary ochronne.

Rekawice Noszenie ochronnych rekawic chemicznych nie jest konieczne.

Ochrona ciata Brak.

Techniczne srodki kontroli | Zapewni¢ odpowiednie przewietrzenie w celu usuniecia oparow, spalin, pytu itd.

Pozostate Brak.

DOPUSZCZALNE WARTOSCI NARAZENIA ZAWODOWEGO

LTEL LTEL STEL STEL .
SUBSTANCIA NR CAS (8 copz. TWA PpM) | (8 godz. TWA mg/m3) (ppm) (mg/m3) Uwaga:
. AIHA WEEL
Glikol BRAK BRAK
57-55-6 BRAK DANYCH 10 * w Stanach
propylenowy DANYCH | DANYCH Zjednoczonych
. BRAK BRAK
Benzotriazol 95-14-7 BRAK DANYCH BRAK DANYCH DANYCH | DANYCH Brak
9 — WEASCIWOSCI FIZYKOCHEMICZNE

Informacje o podstawowych wtasciwosciach fizycznych i chemicznych

Posta¢c — Ciecz Preznos¢ pary (mm Hg) — Niedostepne
Kolor — R6zowo—czerwony Gestos¢ pary (powietrze = 1) — Niedostepne
Zapach — Staby Gestosé wzgledna (g/ml) — 1,0 £0,1 g/ml

Prog zapachu (ppm) — Niedostepne Rozpuszczalnos¢ (w wodzie) — Rozpuszczalny
Warto$¢ pH — 5,5-7,0 (stezony) Rozpuszczalno$é (w innych substancjach) — Niemierzone
Temperatura topnienia (°C) / temperatura krzepnigcia (°C) — < 0°C | Wspétczynnik podziatu (n-oktanol/woda) — Niedostepne
Temperatura wrzenia i zakres temperatur wrzenia (°C): > 100°C Temperatura samozaptonu (°C) — Niedostepne
Temperatura zaptonu (°C) — > 95°C Temperatura rozktadu (°C) — Niedostepne
Szybkos¢ parowania — Niedostepne Lepkos¢ (mPa.s) — Niedostepne

Palnos¢ (ciata statego, gazu) — Niepalne Wiasciwosci wybuchowe — Niewybuchowe

Granice wybuchowosci — Niedostepne Wiasciwosci utleniajace — Nieutleniajace

Inne informacje — Brak

a-4 Hypertherm Systemy plazmowe
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII Wersja

6 grudnia 2010 r. Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego 2.01CLP

10 — STABILNOSC | REAKTYWNOSC

Reaktywnos¢ Brak
Stabilnos¢ chemiczna Substancja stabilna w normalnych warunkach
Mozliwos¢ wystepowania niebezpiecznych reakcji Brak

Warunki, ktérych nalezy unikaé

Nie przewiduje sig

Materialy niezgodne

Przechowywa¢ z dala od $rodkow utleniajgcych

Niebezpieczne produkty rozkiadu

Tlenek wegla, dwutlenek wegla, tlenki azotu

11 — INFORMACIE TOKSYKOLOGICZNE

11.1.1 — Substancje

Toksycznos$é ostra

Potkniecie Niska toksycznos¢ doustna, ale spozycie moze powodowac
podraznienia przewodu pokarmowego
Wdychanie Mate prawdopodobienstwo szkodliwosci wskutek wdychania

Kontakt ze skora

Niewielkie podraznienia skory u krolikow

Kontakt z oczami

Niewielkie podraznienia oczu

Etykiety ostrzegawcze

Brak

Powazne uszkodzenia/podraznienia oczu

Niewielkie podraznienia oczu

Uczulenia ukltadu oddechowego lub skoéry

Niewielkie podraznienia skory u krolikow

Dziatanie mutagenne

Nieznane

Rakotwoérczosc¢

Organizacje IARC, NTP, OSHA i ACGIH nie umieszczajg tego
produktu ani zadnego z jego skfadnikéw na liscie substanciji
rakotworczych

Szkodliwe dziatanie na rozrodczos¢ Nieznane
Dziatanie toksyczne na narzady docelowe — Nieznane
narazenie jednorazowe

Dziatanie toksyczne na narzady docelowe — Nieznane
narazenie powtarzane

Zagrozenie zwigzane z wdychaniem Nieznane

12 — INFORMACIE EKOLOGICZNE

Toksycznos¢

Ten produkt nie moze zosta¢ uwolniony do $rodowiska.

Trwatosé i zdolnos¢ do rozktadu

Ulega biorozktadowi

Zdolnosé¢ do bioakumulaciji

Nie przewiduje sig

Mobilnosé w glebie

Przewiduje sie, ze ten produkt charakteryzuje sie umiarkowana
mobilnoscig w glebie

Wyniki oceny wiasciwosci PBT i vPvB

Brak

Inne szkodliwe skutki dziatania

Nie przewiduje sie

Hypertherm Systemy plazmowe
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII Wersja
6 grudnia 2010 r. Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego 2.01CLP

13 — POSTEPOWANIE Z ODPADAMI

Metody usuwania odpadéw — Usuwanie odpadéw powinno sie odbywac¢ zgodnie z przepisami lokalnymi, regionalnymi
i krajowymi. Nie ma potrzeby podejmowania zadnych dodatkowych srodkow. Nie ma potrzeby wstepnego oczyszczania sciekdw.

Dodatkowe informacje — Brak

14 — INFORMACIJE O TRANSPORCIE

Produkt nie jest sklasyfikowany jako materiat niebezpieczny w transporcie.
Transport masowy zgodnie z Zatacznikiem Il do konwencji MARPOL73/78 oraz przepisami IBC.

15 — INFORMACIJE DOTYCZACE PRZEPISOW PRAWNYCH

Stany Zjednoczone

TSCA — Ustawa o Kontroli Substancji Toksycznych — Na liscie.

SARA 302 — Lista substancji bardzo niebezpiecznych — Nie dotyczy.

SARA 313 — Lista toksycznych substancji chemicznych — Nie dotyczy.

SARA 311/312 — Kategorie zagrozerh — Brak.

CERCLA — Ustawa o zapobieganiu szkdd w $rodowisku i ich naprawie — Nie dotyczy.

CWA — Ustawa o czystej wodzie — CWA 307 — Gtdwne substancje szkodliwe — Brak.

CAA — Ustawa o czystym powietrzu CAA 112 — Glowne substancje zanieczyszczajace powietrze (HAP) — Brak.
Proposition 65 (California) — Propozycja nr 65 stanu Kalifornia — Nie dotyczy.

Stanowa lista ,Right to Know” — Nr CAS Nr CAS 95-14-7 Na liscie w MA, NJ, PA.

Kanada

Klasyfikacja WHMIS (Kanada) — Niesklasyfikowany.

CANADA INGREDIENT DISCLOSURE LIST — Kanadyjski wykaz sktadnikow podlegajacych obowigzkowi ujawnienia —
Nie dotyczy.

Kanada (DSL/NDSL) — Na liscie.

UNIA EUROPEJSKA
EINECS (Europa) — Na liscie.
Wassergefiahrdungsklasse (Niemcy) — Klasa szkodliwosci dla wody — Nie dotyczy.

a-6 Hypertherm Systemy plazmowe
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Data KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII Wersja
6 grudnia 2010 r. Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego 2.01CLP

16 — INNE INFORMACIE

Ponizsze rozdzialy zawieraja zmiany i uzupetnienia: 1-16.

Objasnienie

LTEL Long Term Exposure Limit — najwyzsze dopuszczalne diugotrwate narazenie

STEL Short Term Exposure Limit — najwyzsze dopuszczalne stezenie chwilowe (NDSCh)
STOT Specific Target Organ Toxicity — toksyczne dziatanie na narzady krytyczne

DNEL Derived No Effect Level — pochodny poziom niepowodujacy zmian

PNEC Predicted No Effect Level — przewidywany poziom niepowodujgcy zmian

Zrédta:

Zwroty Ri zwroty S
Brak. Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mys| dyrektywy 1999/45/WE i 2006/121/WE.

Zwroty wskazujace rodzaj zagrozenia i zwroty wskazujace srodki ostroznosci.
Brak. Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mys| dyrektywy 1999/45/WE i 2006/121/WE.

Zalecane szkolenia — Brak.

Dodatkowe informacje
Stany Zjednoczone — NFPA (Narodowy Zwigzek Ochrony Przeciwpozarowej) — Klasyfikacja NFPA: Palnos¢ — 1, Zagrozenie
dla zdrowia — 0, Niestabilno$s¢/Reaktywnos¢ — 0.

Informacje zawarte w tej publikacji lub dostarczone Uzytkownikom w inny sposob sa uwazane za doktadne i podane w dobrej
wierze. Obowigzek upewnienia sie co do przydatnosci produktu do okreslonego celu pozostaje po stronie Uzytkownika. Firma
Hypertherm nie udziela zadnej gwarancji przydatnosci tego produktu do okreslonego celu. Wszelkie gwarancje domniemane

lub wynikajgce z nich nastepstwa (ustawowe lub w inny sposob zwigzane z produktem) sg wytgczone, z wyjatkiem sytuacii, gdy

to wytaczenie jest niezgodne z prawem. Hypertherm nie przejmuje odpowiedzialno$ci za straty ani szkody (z wyjatkiem szkéd
wynikajacych ze $mierci lub obrazen ciata odniesionych z powodu wad produktu, jesli zostato to udowodnione), wynikte z uzywania
tych informacji. Ten produkt moze by¢ objety prawami patentowymi, prawami autorskimi i prawami wytacznosci na wzory.

Uwaga: Oryginalna karta charakterystyki substancji sporzadzona w jezyku angielskim

Hypertherm Systemy plazmowe a-7
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CHLODZIWO PALNIKA HYPERTHERM — KARTA CHARAKTERYSTYKI SUBSTANCII
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Zatacznik B

PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Elementy sprzetowe interfejsu

* Interfejs uzywa kombinacji sygnatow dyskretnych (5 wejs¢, 3 wyjscia, aktywowane stanem niskim 24 V DC)

i adresowalnego interfejsu RS422.

= Sprzet zapewnia 4 unikalne adresy, co umozliwia podtaczenie 4 systemow do tego samego portu
szeregowego systemu CNC. Mechanizm adresowania znajduje si¢ wewnatrz zasilacza, na ptycie drukowane;
(Uwaga: W przypadku 4 systemow jest wymagana taczna liczba 32 punktow We/Wy — 20 wejsé, 12 wyjsc).

= Elementy sprzetowe interfejsu RS422 obejmuja tréjstanowy nadajnik, ktory sam odtacza sig od linii przy braku

komunikagji.

= Otwory montazowe dla podstawy plyty interfejsu plazmowego CommandTHC.

= Musi by¢ dostepny interfejs zgodny z urzadzeniem CommandTHC/HD4070.

Lista sygnatéw

Sygnaty

Nazwa sygnatu

Plasma Start (Start plazmy)

Machine Motion 1
(Ruch urzadzenia 1)

Machine Motion 2
(Ruch urzadzenia 2)

Machine Motion 3
(Ruch urzadzenia 3)

Machine Motion 4
(Ruch urzadzenia 4)

Hold Ignition
(Wstrzymanie zaptonu)

System Error
(Btad systemu)

Typ
Wejscie

Wyjscie

Wyijscie

Wyijscie

Wyjscie

Wejscie

Wyijscie

Opis
Gdy jest aktywny, system plazmowy zapala tuk.

Informuje o przeniesieniu fuku na plyte. Sygnat jest ustawiany
przez uzycie zworki na tablicy sterowniczej zasilacza. W przypadku
kazdego systemu jest wymagany tylko 1 sygnaf ruchu. Pozostate
sygnaly ruchu moga by¢ uzyte w przewodach wielu systemow
potaczonych w konfiguracji szeregowe.

Informuje o przeniesieniu fuku na ptyte. Sygnat jest ustawiany
przez uzycie zworki na tablicy sterowniczej zasilacza. W przypadku
kazdego systemu jest wymagany tylko 1 sygnat ruchu. Pozostate
sygnaly ruchu moga by¢ uzyte w przewodach wielu systemow
potaczonych w konfiguracji szeregowe;.

Informuje o przeniesieniu fuku na ptyte. Sygnat jest ustawiany
przez uzycie zworki na tablicy sterowniczej zasilacza. W przypadku
kazdego systemu jest wymagany tylko 1 sygnat ruchu. Pozostate
sygnaly ruchu moga by¢ uzyte w przewodach wielu systemow
potaczonych w konfiguracji szeregowe;.

Informuje o przeniesieniu tuku na ptyte. Sygnat jest ustawiany
przez uzycie zworki na tablicy sterowniczej zasilacza. W przypadku
kazdego systemu jest wymagany tylko 1 sygnat ruchu. Pozostate
sygnaly ruchu moga by¢ uzyte w przewodach wielu systemow
potaczonych w konfiguracji szeregowe.

Gdy jest aktywny, system pozostaje w stanie wstepnego
przeptywu i opoznia zapton palnika. Sygnat powinien zosta¢
wigczony w momencie wigczenia sygnatu startu.

Informuje, ze w systemie plazmowym wystapit btad. Konkretny
numer kodu btedu mozna sprawdzi¢ przy uzyciu interfejsu
szeregowego.
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Lista sygnatow (kontynuacja)

Nazwa sygnatu Typ Opis
Pierce Complete Wejscie Gdy jest aktywny, podczas przebijania w systemie jest uzywany
(Catkowite przebicie) wstepny przeptyw gazéw ostonowych. Gdy sygnat zostanie

zdezaktywowany, system przetgczy si¢ na przeptyw gazéw
ostonowych podczas cigcia. Sygnat powinien zosta¢ wigczony
w momencie wigczenia sygnatu startu.

Corner Current Wejscie Gdy jest aktywny, system przetacza sie na prad odciecia
(Prad odcigcia) zdefiniowany przez uzytkownika.
Remote Power Wejscie Uzywany do wigczania i wylaczania zasilania.

(Zdalne zasilanie)

Not Ready for Start Wyjscie Gdy jest wigczony, sygnat informuje, ze system plazmowy nie jest
(Niegotowy do startu) gotowy na sygnat startu plazmy. Moze to oznaczac, ze system jest
czyszczony lub znajduje sie w trybie testu gazu.

Ramp-down Error Wyjscie Informuje, ze tuk nie zostat prawidtowo zamknigty. Trwatoéc
(Btad zamknigcia) materiatow eksploatacyjnych jest zbyt krotka.
X+ Szeregowy Nadawanie przez system

Podtaczy¢ do RX+ systemu CNC

TX- Szeregowy Nadawanie przez system
Podtaczy¢ do RX~- systemu CNC

RX+ Szeregowy Odbieranie przez system
Podtaczy¢ do TX+ systemu CNC

Rx— Szeregowy Odbieranie przez system
Podtaczy¢ do TX- systemu CNC

Sprzet

Wejscia — aktywny stan niski, stycznos¢ bezpradowa, izolowane optycznie
Nieaktywne: 24 V lub obwod otwarty, 0 mA
Aktywne: 0 V lub obwod zamkniety (minimalnie 0 Q, 6,5 mA, maksymalnie 200 kQ, 0,1 mA)

Wyjscia — aktywny stan niski, otwarty kolektor, izolowane optycznie

Nieaktywne: Do 40 V, obwod otwarty / otwarty kolektor, 0 mA
Zalecany rezystor 24 V podciggajacy do obciazenia wysoka impedancija

Aktywne: Do 0,3 V na obcigzenie wysoka impedancja, kondensator drenujgcy do 5 mA
lub minimalna rezystancija obciagzenia 2 kQ

Szeregowe — komunikacja szeregowa RS422
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Okablowanie wielopunktowe

Start plazmy

Wstrzymanie zaptonu

Catkowite przebicie

——DB37

A A A

< Prad odciecia

Ruch urzadzenia 1

Ruch urzadzenia 2

Ruch urzadzenia 3

Ruch urzadzenia 4

Btad systemu

Btad zamykania

< Interfejs szeregowy RS422

Zdalne zasilanie WL./WYL.
R M i

System HPR 1

System CNC

Zdalne zasilanie WL./WYL.

System HPR 2

¢---"-—-"—-"------

i

Zdalne zasilanie WL./WYL.

System HPR 3

¢------=--="=-=-= —|

i

Zdalne zasilanie WL./WYL.

System HPR 4

‘. ____________
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Adresowanie wielopunktowe

Sterownik zasilacza jest wyposazony w przetaczniki DIP umozliwiajagce ustawienie identyfikatora zasilacza.
Identyfikator jest ustawiany przetacznikami DIP 2, 3, 4.

2

Wyt. (Off)
WH. (On)
Wyt. (Off)
WH. (On)
Wyt. (Off)
WH. (Off)
Wyt. (Off)
WH. (On)

3

Wyt. (Off)
Wyt (Off)
Wh. (On)
Wh. (On)
Wyt (Off)
Wyt (Off)
Wh. (On)
Wh. (On)

4

Wyt. (Off)
Wyt (Off)
Wyt (Off)
Wyt (Off)
WH. (On)
WH. (On)
WH. (On)
WH. (On)

ID

0
1
2
3
Zarezerwowane
Zarezerwowane
Zarezerwowane
Zarezerwowane

Systemy z identyfikatorem O wigczajg sie z aktywnym interfejsem szeregowym. Systemy z innym identyfikatorem wtaczaja
sie z nieaktywnym interfejsem szeregowym.

Aby zaimplementowag interfejs wielopunktowy, system CNC musi wysta¢ polecenie SLEEP (Uspij) (086), ktdre ustawi
wszystkie systemy na linii w tryb uspienia. Polecenie WAKE (Obudz) (085) z okreslonym identyfikatorem systemu
wybudza system, z ktorym system CNC chce nawigza¢ komunikacje. Od tego momentu do wybranego zasilacza mozna
wysta¢ dowolne polecenie, a wszystkie inne systemy zignoruja komunikacje. Gdy komunikacja miedzy systemem CNC
a zasilaczem zakonczy sie, musi zostaé wystane polecenie SLEEP (Uspij), aby w przypadku kolejnego systemu mozna
byto uzy¢ polecenia WAKE (Obudz).

Polecenia szeregowe

Format

Protokoét oparty na standardzie ASCII
19 200 boddéw
8 bitéw danych

1 bit stopu

Brak parzystosci
Brak sterowania przeptywem

Tworzenie ramek

> = poczatek komunikatu

3-bajtowy identyfikator polecenia

Dane

2-bajtowa suma kontrolna

< = koniec komunikatu

Przyktad: >0011C2<

Polecenia

Jesli nie wystapit bfad komunikacji, odpowiedz to echo identyfikatora polecenia.
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (1 z 14)

ID Polecenie System Opis

000 |HELLO (Witaj) System gazu recznego Nawigzuje komunikacje z systemem plazmy. To polecenie stuzy do ustalenia,
System gazu automatycznego |czy system jest skonfigurowany jako 800XD czy 400XD. To polecenie
zwraca wartos¢ ,HPR800XD" zamiast ,HPR400XD", gdy jest podtaczony
dodatkowy zasilacz i jest wigczone zasilanie.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

Ciag tekstu identyfikujacy system

Przyktad:

>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
lub

>000HYPERFORMANCE130AUTO30<

lub
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<

001 |VERSION System gazu recznego Pobiera wersje oprogramowania sprzetowego zasilacza.

(Wersja) System gazu automatycznego |pane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:

Oprogramowanie sprzetowe zasilacza, nastepnie oprogramowanie
sprzetowe konsoli gazu, oddzielone odstgpem

Przyktad:

>00191<

>001A.0 A.25< (zasilacz w wersji A, konsola gazu w wersji A)

002 |GET_STATE System gazu recznego Pobiera biezacy stan systemu plazmowego.

(Pobierz stan) System gazu automatycznego pane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:
Kod stanu (patrz tabela V)
Przyktad:

>00292<
>002000052< (kod stanu 0)

003 |LAST_ERROR System gazu recznego Pobiera ostatni btad, jaki pojawit si¢ w systemie.

(Ostatni btad) System gazu automatycznego |pane:

Brak
Wartos¢ zwrocona:
Kod btedu (patrz tabela V)

Przyktad:
>00393<
>00301165B< (kod btedu 116)

004 |REMOTE_MODE System gazu recznego Przetacza system w tryb zdalny, aby pozwoli¢ na zdalne sterowanie
(Tryb zdalny) System gazu automatycznego |systemem plazmy.

Dane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:

1 = zaakceptowany, O = odrzucony

Przyktad:

>00494<
>0041C5<
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ZALACZNIK B —

PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (2 z 14)

ID Polecenie

System

Opis

028 |READ_PLASMA_AMPS

(Odczytaj natezenie plazmy)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Odczytuje biezace natezenie pradu zasilacza.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:
Natezenie pradu zasilacza wyrazone w amperach

Przyktad:
>0289A<

>02801305E< 130 A

058 |SET_NOMINAL_AMPS

(Ustaw natezenie nominalne)

System gazu automatycznego

Ustawia natezenie pradu zasilacza w amperach.

Dane:

5-260 A (w systemie HPR130 prad ograniczony do 130 A)
Wartos¢ zwrécona:

Biezace ustawienie wartosci natezenia

Przyktad:

>05813031<
>058013061< (ustawienie 130 A)

064 |GAS_PREFLOW_TEST_START
(Start testu wstepnego przeptywu

gazu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Wiacza wstepny przeptyw gazéw. Niedozwolony podczas cigcia.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrocona:

1 = zaakceptowany, 0 = odrzucony
Przyktad:

>0649A<

>0641CB<

065 |GAS_PREFLOW_TEST_STOP
(Zatrzymanie testu wstepnego

przeplywu gazu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Wytacza wstepny przeptyw gazow. Niedozwolony podczas cigcia.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>0659B<
>0651CC<

066 |GAS_CUTFLOW_TEST_START

(Start testu przeptywu cigcia gazu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Wiacza test przeptywu gazdw cigcia. Niedozwolony podczas ciecia.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrocona:

1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>0669C<

>0661CD<

067 |GAS_CUTFLOW_TEST_STOP
(Zatrzymanie testu przeplywu cigcia

gazu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Wytacza test przeptywu gazow cigcia. Niedozwolony podczas cigcia.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>0679D<
>0671CE<

HPR130XD Auto Gas — 80633H
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (3 z 14)

ID

Polecenie

System

Opis

068

SYSTEM_RESET
(Resetowanie systemu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Kasuje stany btedu i przywraca dziatanie. Dozwolony jedynie wowczas,
gdy system jest w stanie btedu (kod btedu > 79 i kod stanu 14).

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>0689E<

>0681CF<

070

SET_CORNER_CURRENT
(Ustaw prad odcigcia)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Gdy wejscie CORNER CURRENT (Prad odcigcia) jest aktywne,
zasilacz przetaczy sie na okreslone procentowe natgzenie pradu.
Dane:

% pradu cigcia (50—100%)

50=50%

Wartos¢ zwrécona:

% uzyskany

Przyktad:

>0707503<

>070007563< (ustawienie 75%)<

071

MANUAL_PUMP_CONTROL
(Reczne sterowanie pompag)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Uzywany do recznego sterowania pompa ptynu chtodzacego. Jezeli

w systemie wystepuje powazny btad, pompa nie mozna sterowac recznie.
Dane:

1 = rgczne sterowanie wymuszajgce wigczenie pompy, O = sterowanie
pompa przez system, sterowanie reczne wytaczone.

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>0711C9<
>0711C9<

072

GET_CONTROL_VOLTAGE
(Pobierz napigcie sterowania)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Zwraca warto$¢ wewnetrznego napigcia sterowania zasilacza.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrocona:
Napiecie (1/10)

1200 =120,0V

Przyktad:

>07299<

>07212005C< (120,0V)

b-8
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (4 z 14)

ID Polecenie System Opis
074 |GET_IO_STATUS System gazu recznego Odczytuje stan portéw WE/WY procesora DSP. Opisy bitow na kazdym
(Pobierz stan We/Wy) System gazu automatycznego |z portéw (A do F) znajduja sig na liscie We/Wy.
Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

PA0O0000000 PBO0000000 PCO0000000 PDO0O000000 PEOOOO0O000
PFO0000000

Zwracane sg wartosci portéw A do F oddzielone odstepami. Numery

sg dziesietna reprezentacja wartosci binarnej portu. 1 = wigczony,

0 = wytaczony.

Przyktad:

>0749B<

>074PA00000100 PBO0000000 PC00010101 PDO0100000
PE0O0010000 PF10000000B7<

078 |SET_ALL_GAS_FLOWS System gazu automatycznego |Ustawia wszystkie szybkosci przeptywu gazu.
(Ustaw wszystkie przeptywy

) Nastawa mieszania N, oraz nastawa mieszania gazu 2 sg dozwolone, jesli
gazu

jest uzywany mieszany gaz plazmowy, taki jak H35 — N,. W przeciwnym
razie obie warto$ci powinny by¢ ustawione na 0.

Wartos$¢ 0 nastawy mieszania N, spowoduje zamknigcie przez system
zaworu SV12, czyli zaworu elektromagnetycznego mieszania N,. Wartos¢ 0
nastawy mieszania gazu 2 spowoduje, ze system zamknie zawér SV13

i otworzy zawor SV14. Spowoduje to, ze gaz wlotowy ominie zawor
automatyczny 2 i zostanie skierowany od razu na wyjscie konsoli mieszania.

Dane:

Oddzielone odstepami:

Przeplyw gazu plazmowego podczas cigcia (0-99 psi),
Wstepny przeplyw plazmy (0-99 psi)

Przeplyw gazu ostonowego podczas cigcia (0-99 psi),
Wstepny przeplyw gazu ostonowego (0—99 psi)
Nastawa mieszania N, (0—100 psi),

Nastawa mieszania gazu 2 (0—100 psi).

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, O = odrzucony
Przyktad:

>07855 45 35 25 50 50AB<
>0781D0<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (5 z 14)

ID Polecenie System Opis
079 |GET_PS_INFO System gazu recznego Zwraca cisnienie, stan systemu i btad systemu, oddzielone odstepami
(Pobierz informacje zasilacza) |System gazu automatycznego Dane:
Brak
Wartos¢ zwrécona:
Cisnienie przeplywu gazu plazmowego podczas cigcia (0044 = 44 psi)
Cisnienie wstepnego przeplywu plazmy (0044 = 44 psi)
Cisnienie przeplywu gazu ostonowego podczas cigcia (0044 = 44 psi)
Cisnienie wstepnego przeplywu gazu ostonowego (0044 = 44 psi)
Biezaca nastawa (ampery)
Stan systemu (patrz tabela V) (0003 = stan 3)
Blad systemu (patrz tabela IV) (0000 = btad 0)
Cisnienie gazu tnagcego 1 (0044 = 44 psi)
Cisnienie gazu tnagcego 2 (0044 = 44 psi)
Cisnienie wlotu mieszanki N, (0044 = 44 psi)
Cisnienie wlotu mieszanki gazu 2 (0044 = 44 psi)
Uwaga: Wartosci Gaz tnacy 1, gaz tnacy 2, wlot mieszanki N, i wlot
mieszanki gazu 2 nie sg mierzone w konfiguracji z rgczng konsolg gazu.
Przyktad:
>079A0<
>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 STO003 ERO000
CG0000 CG0O000 MV0O000 MVOOOODE<
084 |DOWNLOAD_SOFTWARE |[Do okreslenia Pobiera do systemu plazmowego nowe oprogramowanie sprzetowe.
(Pobierz oprogramowanie) Dane:
Polecenie obecnie nie Do okreslenia
jest zaimplementowane w W .. . .
systemach HD4070 ani HPR artosc zwrocona: ,
1 = pakiet zaakceptowany, O = pakiet odrzucony
Przyktad:
Do okreslenia
085 |WAKE (Obudz) System gazu recznego To polecenie jest uzywane do obudzenia systemu i umozliwienia jego
System gazu automatycznego |nadajnikowi nawigzania komunikacji za posrednictwem linii wielopunktowe;j.
Dane:
Identyfikator systemu ustawiony na ptycie drukowanej za pomocag
mikroprzetacznikow (przetacznikow DIP).
Wartos¢ zwrécona:
Odpowiedz polecenia
Przyktad:
>0850CD<
>0850CD<
086 |SLEEP (Uspij) System gazu recznego Nakazuje wszystkim systemom na linii roztgczenie ich nadajnikow
System gazu automatycznego Dane:
Brak
Wartos¢ zwrécona:
Brak
Przyktad:
>0869E<
Brak odpowiedzi
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (6 z 14)

ID Polecenie System Opis
087 |BROADCAST MODE System gazu recznego Nakazuje wszystkim systemom nastuchiwanie, ale nie odpowiadanie.
(Tryb rozgtoszeniowy) System gazu automatycznego |Dane:
Brak
Wartos¢ zwrécona:
Brak
Przyktad:
>0879F<
Brak odpowiedzi
094 |READ_GAS_PRESSURES System gazu recznego Odczytuje cisnienia gazu.
(Odczytaj cisnienia gazu) System gazu automatycznego |Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

Cisnienie przeplywu gazu plazmowego podczas ciecia (psi),
Cisnienie wstepnego przeptywu plazmy (psi),

Cisnienie przeplywu gazu ostonowego podczas cigcia (psi),
Cisnienie wstepnego przeptywu gazu ostonowego (psi),
Cisnienie gazu tnacego 1 (psi),

Cisnienie gazu tnacego 2 (psi),

Cisnienie wlotu mieszanki N, (psi)

Cisnienie wlotu mieszanki gazu 2 (psi)

oddzielone odstepami

Wartosci wyrazone sa w funtach na cal kwadratowy (0007 = 7 psi)

Przyktad:
>0949D<
>094PC0007 PP0036 SC0016 SP0003 CG0000 CGO000 MV0O000
MV00005D<
095 |SET_ALL_PARAMETERS System gazu automatycznego |Ustawia wszystkie zmienne potrzebne do dziatania systemu plazmowego.
(Ustaw wszystkie parametry) W przypadku zmiany gazéw wlotowych zasilacz jest przetaczany

w stan oczyszczania. Podczas ciecia nie mozna zmieniac typu
gazu (stany 4-10).

Nastawa mieszania N, oraz nastawa mieszania gazu 2 majg zastosowanie
tylko wtedy, gdy jest uzywany mieszany gaz plazmowy, taki jak H35 — N,
W przeciwnym razie obie warto$ci powinny by¢ ustawione na 0.

Wartos$¢ 0 nastawy mieszania N, spowoduje zamknigcie przez system
zaworu SV12, czyli zaworu elektromagnetycznego mieszania N,. Warto$¢ 0
nastawy mieszania gazu 2 spowoduje, ze system zamknie zawér SV13
i otworzy zawdr SV14. Spowoduije to, ze gaz wlotowy ominie zawor
automatyczny 2 i zostanie skierowany od razu na wyjscie konsoli mieszania.
Dane:

Biezagca nastawa (5—130/260/400 A),

Procent pradu odciecia (50—100%),

Kod typu gazu plazmowego (patrz tabela VI),

Kod typu gazu ostonowego (patrz tabela V1),

Nastawa przeplywu gazu plazmowego podczas cigcia (0—-99 psi),
Nastawa wstepnego przeptywu plazmy (0-99 psi),

Nastawa przeplywu gazu ostonowego podczas cigcia (0-99 psi),
Nastawa wstgpnego przeplywu gazu ostonowego (0-99 psi),
Nastawa mieszania N, (0—100 psi),

Nastawa mieszania gazu 2 (0—100 psi),

Oddzielone odstgpami.

Wartos¢ zwrécona:

1 = zaakceptowany, O = odrzucony

Przyktad:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<

>0951CF<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (7 z 14)

ID Polecenie System Opis
096 |SET_INLET_GASES System gazu automatycznego |Ustawia gazy na wlocie konsoli automatycznej. W przypadku zmiany
(Ustaw gazy na wlocie) gazow wlotowych zasilacz jest przetagczany w stan oczyszczania.

Podczas ciecia nie mozna zmienia¢ typu gazu (stany 4-10).

Dane:

Kod typu gazu plazmowego (patrz tabela VI),
Kod typu gazu ostonowego (patrz tabela VI),
Oddzielone odstepami.

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, O = odrzucony

Przyktad:
>0961 626< (Ustaw gaz plazmowy = O, i ustaw gaz ostonowy = N,)
>0961D0<

097 |READ_CORNER_CURRENT |System gazu recznego Odczytuje procent gazu odcigcia

(Odczytaj prad odcigcia) System gazu automatycznego |pane:

Brak

Wartos¢ zwrocona:
Procent

Przyktad:

>097A0<
>09700756C< (75%)

098 |GET_INLET_GASES System gazu recznego Odczytuje typ gazow na wlocie
(Odczytaj gazy na wlocie) System gazu automatycznego pane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:
Kod typu gazu plazmowego (patrz tabela V1),
Kod typu gazu ostonowego (patrz tabela V1),
oddzielone odstgpami

Przyktad:
>098A1<
>0980001 000648< (gaz plazmowy = O, i gaz ostonowy = N,)

099 |GET_GAS_FLOWS System gazu automatycznego |Odczytuje nastawy cisnienia gazu.
(Odczytaj przeptywy gazu) Dane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:

Nastawa przeplywu gazu plazmowego podczas cigcia (psi),
Nastawa wstepnego przeptywu plazmy (psi),

Nastawa przeplywu gazu ostonowego podczas ciecia (psi),
Nastawa wstgpnego przeplywu gazu ostonowego (psi),
Nastawa mieszania N, (psi),

Nastawa mieszania gazu 2 (psi)

Oddzielone odstgpami.

(55 = 55 psi)

Przyktad:

>099A2<

>0990055 0045 0035 0025 0050 0050EE<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (8 z 14)

ID

Polecenie

System

Opis

100

GET_CONTROL_DATA
(Pobierz dane sterowania)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

Odczytuje wewnetrzne dane sterujgce:

Chopper A uzywany w systemie HPR130/HPR260
Chopper B uzywany w systemie HPR260

Zwracany cigg znakow jest taki sam zaréwno w systemie HPR130,
jak i HPR260. Dane choppera B mogg zosta¢ pominigte w przypadku
systemu HPR130.

Temperatura choppera A (warto$¢ odczytana bezposrednio z przetwornika
A/D, 0-1023),

Temperatura choppera B (warto$¢ odczytana bezposrednio z przetwornika
A/D, 0-1023),

Napiecie zasilania (1/10 V, 0-2400), 240,0 V AC

Przeplyw ptynu chtodzacego (1/100 gal./min, 0—440), 4,40 gal./min
Temperatura plynu chfodzacego (warto$¢ odczytana bezposrednio

z przetwornika A/D, 0-1023),

Temperatura transformatora (wartos¢ odczytana bezposrednio z przetwornika
A/D, 0-1023),

Prad choppera A (0-130 A),

Prad choppera B (0-130 A),

Prad przewodu roboczego (0-130/260 A),

Nastawa choppera A (5-130 A),

Nastawa choppera B (5—130 A),

PWM choppera A (100% = 1070),

PWM choppera B (100% = 1070).

Dane:
Brak

Warto$¢ zwrécona:
Powyzsze informacje sg oddzielone odstepami.

Przyktad:

>10091<

>100CAT0482 CBT0021 LVOO0118 CFLO009 CTP0481 TTP0481
CACO0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534 PWMAO0000
PWMBO00000B<

101

SET_10_STATUS
(Ustaw stan We/Wy)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

To polecenie pozwala uzytkownikowi wigczy¢ lub wytgczy¢ kazde z wyjs¢
procesora. Po wystaniu tego polecenia, aby przywrdcic¢ stan procesora, musi
zosta¢ wykonane polecenie SYSTEM_RESET (Resetowanie systemu). We/
Wy maja nastepujaca kolejnosé:

Dane:

1 = wigczone, 0 = wylgczone dla kazdego z punktow We/Wy

Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, 0 = odrzucony

Zasilacz

Przekaznik tuku pilota

Przekaznik znakujacy skok napigcia
Wigczenie tuku pilota

Silnik pompy ptynu chtodzacego
Aktywacja ptynnego rozruchu

Btad systemu CNC

Btad zamknigcia systemu CNC
Zapalnik

Stycznik

Ruch urzadzenia CNC

Zapasowe wyjscie CNC
Zapasowe wyjscie

Przyktad:
>101111111111111DD< = Wszystkie wyjécia wigczone
>1011C3<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (9 z 14)

ID Polecenie

System

Opis

102 |SET_GAS_IO_FROM_PS
(Ustaw We/Wy gazu z
ZASILACZA)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

To polecenie pozwala uzytkownikowi wigczy¢ lub wytaczy¢ kazde z wyjsc
procesora. Po wystaniu tego polecenia, aby przywrdéci¢ stan procesora, musi
zosta¢ wykonane polecenie SYSTEM_RESET (Resetowanie systemu).
We/Wy majg nastepujaca kolejnosc:

Uwaga: Wybierajac zawory gazu, nalezy zachowac ostroznos¢

i upewnic sie, ze paliwo i sSrodki utleniajace nie mieszaja
sie ze soba i nie tworzag mieszanki wybuchowej.

Dane:
1 = wigczone, 0 = wytaczone dla kazdego z punktow We/Wy

Warto$¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany, 0 = odrzucony

Reczna konsola gazu

Przeplyw gazu ostonowego podczas cigcia (Svie)
Kalibracja obejscia (8V13)
Plazma — przeptyw podczas cigcia 1 (Svi4)
Zawor zamykajacy (opadania) (SV20)
Gaz ostonowy — przeptyw wstepny (Sv17)
Plazma — przeptyw wstgpny (Sv18)
Plazma — przeplyw podczas cigcia 2 (SV19)
H35 Plazma — przeplyw podczas cigcia 2 (Sv12)
Zawor zapasowy (SV15)
Ostona O, — przeplyw podczas ciecia (Sv4)
Ostona powietrze — przeptyw podczas cigcia (SV5)
Ostona N, — przeptyw podczas ciecia (Sve)
Powietrze — przeplyw wstepny (Sv7)
N, — przeptyw wstepny (Svs)
Powietrze plazma — przeptyw podczas cigcia 2 (Sv9)
Powietrze plazma — przeplyw podczas cigcia 1 (Sv1)
O, plazma — przeptyw podczas ciecia 1 (Sv2)
H35 plazma — przeptyw podczas ciecia 1 (Sv3)
0, plazma — przeplyw podczas cigcia 2 (SV10)
N, plazma — przeptyw podczas ciecia (Svi1)
Automatyczna konsola gazu

O, — wlot (8v1)
Powietrze — wlot (SV2)
Powietrze — wlot 2 (SVv3)
H5 — wlot (Sv4)
H35 — wlot (SV5)
F5 — wlot (Sve)
Zapasowe — wylot 1 (zapasowe)
Zawoér zamykajacy (opadania) (SV16)
Nie-XD = Wyjscie zapasowe 2, XD = Wilot powietrza 2 (SV15)
Gaz 2 — brak mieszania (8V14)
Gaz 2 — mieszanie (SV13)
N, — mieszanie (Sv12)
N, — wlot 2 (8v11)
Powietrze — wlot 3 (SV10)
N, — wlot (Sv9)
O, powietrze — wlot (Svs)
Nie-XD = WIlot CH4, XD = WIlot powietrza 1 (SV7)
Przyktad:

>1021111111111111111111167<

>1021C4<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (10 z 14)

ID Polecenie System Opis
114 |READ_INPUTS System gazu recznego To polecenie zwraca wartos¢ stanu wejsc plyty drukowane;.
(Odczytaj wejscia) System gazu automatycznego |Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

1 = wigczony, O = wytgczony
Zasilacz

Program szeregowy

Start plazmy

Wstrzymanie zaptonu

Faza OK

Wykrycie tuku

Catkowite przebicie

Prad odciecia

Rozruch rezerwowy
Szeregowy identyfikator O
Szeregowy identyfikator 1
Szeregowy identyfikator 2
Przetacznik DIP nr 1
Przetacznik DIP nr 5
Przetacznik DIP nr 6
Przetacznik DIP nr 7
Przetacznik DIP nr 8
Nadmierny prad choppera A
Nadmierny prad choppera B
Przyktad:

>11496<
>114000000000000000000F6<

117 |READ_GAS_INPUTS_FROM_PS System gazu recznego To polecenie pozwoli systemowi CNC odpytac We/Wy konsoli gazu
(Odczytaj wejscia gazu z zasilacza) | System gazu automatycznego |przez wystanie polecenia na port szeregowy tablicy sterowniczej
zasilacza.
Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

1 = wigczony, 0 = wytaczony

Reczna konsola gazu

Wybor btedu

Wybér stanu

Test preflow (Test wstepnego przeplywu)

Test cutflow (Test przeplywu gazu podczas cigcia)
Bit O identyfikatora szeregowego

Bit 1 identyfikatora szeregowego

Bit 2 identyfikatora szeregowego

Automatyczna konsola gazu
Konsola dozujgca — przetacznik DIP 2
Konsola dozujgca — przetacznik DIP 3
Konsola dozujgca — przetgcznik DIP 4
Konsola wyboru — przetgcznik DIP 1
Konsola wyboru — przetacznik DIP 2
Konsola wyboru — przetacznik DIP 3
Konsola wyboru — przetacznik DIP 4
Konsola dozujgca — przetacznik DIP 1
Przyktad:

>11799<
>1170000000E9<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (11

z 14)

ID Polecenie

System

Opis

121 |LEAK_CHECK_MODE
(Tryb sprawdzenia uptywu)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

To polecenie pozwala ustawi¢ system w tryb uptywu. Dostepne sg 3 tryby.

Tryb 1 to tryb sprawdzenia szczelnosci wlotu. Jest on uzywany, jezeli wejsciowe
zawory elektromagnetyczne pozwalajg gazowi na przejscie przez zawdr, nawet
jezeli s one zamknigte.

Tryb 2 to tryb sprawdzenia uptywu systemu, ktory testuje uptywy do atmosfery
wystepujace w systemie. Tryb 3 to test przeptywu zaworu firmy Burkert. Jest
przeznaczony wytgcznie do automatycznej konsoli gazu.

Podczas testu uptywu wlotu system powinien mie¢ i utrzymac cisnienie O psi
(0 baréw) na wszystkich kanatach gazu.

Podczas testu uptywu systemu system powinien podac cisnienie na wszystkie
linie gazu, a nastgpnie utrzymac cisnienie.

Test przeptywu zawordéw firmy Burkert umozliwia sprawdzenie oczekiwanej

wartosci PWM dotyczacej ustawionego ci$nienia oraz wykonanie testu

zamknigcia gazu.

Uwaga: Test jest wykonywany przy uzyciu materiatéw
eksploatacyjnych 130 A O,/powietrze w procesie 30 A 0,/0,.

Kazdy z testow trwa okoto 40 sekund.

To polecenie zostanie zaakceptowane jedynie wtedy, gdy zasilacz bedzie
w stanie BIEG JALOWY 2 (03).

Po zakonczeniu sprawdzania uptywu system musi zosta¢ ustawiony w tryb 0.

Kod btedu informuje o stanie testu. Wynik testu mozna odczyta¢ przy uzyciu
polecenia GET_LAST_ERROR (Pobierz ostatni btad).

12 = Test in progress (Test trwa)
13 = Test passed (Test zakonczony pomysinie)
14 = Cut gas channel #1 failed (Odcigcie kanatu gazu nr 1 nie powiodto sig)
15 = Cut gas channel #2 failed (Odciecie kanatu gazu nr 2 nie powiodto sig)
16 = Plasma ramp-down test failed (Burkert test only)

(Test zamkniecia plazmy nie powiddt sie [tylko test Burkert])
17 = Shield ramp-down test failed (Burkert test only)

(Test zamkniecia gazu ostonowego nie powiodt sig [tylko test Burkert])

Dane:
Tryb 0 = run (dziatanie)
1 = Inlet leak check (Sprawdzenie uptywu wlotu)
2 = System leak check (Sprawdzenie uptywu systemu)
3 = Burkert flow check (Sprawdzanie przeptywu zaworu Burkert)
Wartos¢ zwrécona:
Czas trwania testu w sekundach, O = odrzucony
Przyktad:

>1211Cb<
>12140F8< ,test 40-sekundowy”
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (12 z 14)

ID Polecenie System Opis
122 |READ_GAS_SWITCH System gazu recznego To polecenie zapewnia informacje o rzeczywistych potozeniach
(Odczytaj przetacznik gazu) przetgcznikdéw obrotowych ustalajgcych typ gazu wlotowego.
Roznica miedzy tym poleceniem a poleceniem 098 jest taka, ze to polecenie
zwraca wartosci ustawione przez pozycje przetacznika. Polecenie 098
zwraca wartosci, ktére oprogramowanie uznato za akceptowalne kombinacje
gazéw. Na przyktad kombinacje H35 plazma oraz ostonowy O, nie sg
akceptowalne i program wymusza zmiang na H35 plazma oraz N, ostona
bez wzgledu na pozycje pokretta gazu ostonowego. W takim przypadku
polecenie 098 zwrdci warto$¢ H35 N,. To polecenie zwroci H35 O,.
Dane:
Brak
Wartos¢ zwrécona:
Kod typu gazu plazmowego (patrz tabela VI),
Kod typu gazu ostonowego (patrz tabela VI),
oddzielone odstgpami
Przyktad:
>12295<
>1220001 00063C<
124 [INDEX_MOTORVALVES System gazu automatycznego |Obrocenie zaworu automatycznego o okreslong liczbe stopni przetwornika
(Indeks zaworow silnikowych) A/D.
Dane:
Numer zaworu automatycznego (1 lub 2)
Otwarty/zamknigty (0 = zamkniety, 1 = otwarty)
Mnoznik (przesun o 10 stopni, 3 = przesun o 30 stopni)
Wartos¢ zwrécona:
1 = zaakceptowany
Przyktad:
Otworz zawor automatyczny 1 o 30 stopni
>1241 1 36C<
>1241C8<
126 |GET_TIMER_COUNTER System gazu recznego Odczytuje dane z zegara / licznika zasilacza
(Pobierz licznik/zegar) System gazu automatycznego |pane:
Brak
Wartos$¢ zwrécona:
Czas wigczenia tuku (sekundy)
Czas wigczenia systemu (minuty)
taczna liczba rozruchow (liczba transferéw tuku)
taczna liczba bteddw rozruchu (liczba btedow transferu)
taczna liczba btedéw zamkniecia (btedy pradu zamkniecia)
Licznik zapisu (liczba zapiséw do biezacego bloku pamieci — tylko do celéw
diagnostycznych)
Blok pamigci (biezaca lokalizacja pamigci dotyczaca danych licznika
zegara — tylko do celow diagnostycznych)
Wszystkie pola majg statg diugos¢ 7 cyfr nastgpujacych po spaciji.
Przyktad:
>12598<
>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000
0000000 58<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (13 z 14)

ID

Polecenie

System

Opis

126

GET_INFO2
(Pobierz dane 2)

Tylko tablica sterownicza
automatycznej konsoli gazu

Patrz 079

127

GET_INFO3
(Pobierz dane 3)

Tylko tablica sterownicza
automatycznej konsoli gazu

Patrz 079

131

CLEAR WARNINGS
(Kasuj ostrzezenia)

System gazu recznego
System gazu automatycznego

To polecenie kasuje kody btedow o numerach mniejszych niz 43.
Przyktad:

>13195<

>1311C6<

132

READ COOLANT PRESSURE
(Odczytaj cisnienie ptynu
chtodzgcego)

Tylko HPR260

To polecenie zwraca wartosci cisnienia ptynu chtodzacego odczytane
bezposrednio z przetwornika A/D.

83 stopnie = 225 psi

73 stopnie = 200 psi

Przyktad:

>13296<

>13280FE<

133

GET CONTROL DATA3
(Pobierz dane sterowania 3)

TYLKO HPR400XD

To polecenie zapewnia dane dla trzeciego i czwartego choppera
stosowanego w systemie HPR400.

Temperatura choppera C (wartos¢ odczytana bezposrednio z przetwornika
A/D)

Temperatura choppera D (warto$¢ odczytana bezposrednio z przetwornika
A/D)

Prad choppera C (A)

Prad choppera D (A)

Dane:

Brak

Wartos¢ zwrécona:

Powyzsze informacje sa oddzielone odstgpami.

Przyktad:

>13397<

>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<

134

READ ERROR LOG
(Odczytaj dziennik btedow)

WSZYSTKIE SYSTEMY HPR

To polecenie zwraca ostatnie 4 kody bteddw, ktore wystapity w systemie.
Dziennik zachowa jedynie btedy (kody btedow o wartosciach wigkszych
niz 0). Ignoruje kod btedu 0, ktory informuje o braku btedu lub o usunigciu
btedu.

Kody btedow sg oddzielane odstgpami i prezentowane w kolejnosci od
najnowszego do najstarszego.

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

Btad — najnowszy (patrz tabela IV, Kody btedéw)
Btad nr 2

Btad nr 3

Btad — najstarszy biad

Przyktad:

>13498<

>134020 020 024 0534A<
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Tabela polecen (14 z 14)

(Odczytaj wersje zasilacza
dodatkowego)

ID Polecenie System Opis
136 |SERIAL_RESPONSE_DELAY Wszystkie systemy HPR |Uzywane, gdy port szeregowy systemu CNC moze obstugiwac tylko
(Opoznienie odpowiedzi potaczenie potdupleksowe (komunikacja dwustronna, jednokierunkowa).
komunikacji szeregowej) Zasilacz HPR zmniejszy szybkos¢ odpowiedzi.
Dane:
Brak
Wartos¢ zwrécona:
1 jesli skutecznie
Przyktad:
Wystane >1369A<, odpowiedz >1361CB<
158 |GET_SECONDARY_VERSION |TYLKO HPR800XD Pobiera wersje oprogramowania zasilacza dodatkowego

Dane:
Brak

Wartos¢ zwrécona:

Wersja oprogramowania zasilacza dodatkowego

Przyktad: warto$¢ ,D.0". ,0.0" jest zwracana, jesli nie jest podigczony zasilacz
dodatkowy i zasilanie jest wigczone.

Przyktad:

>1589E<
>158D.040<

HPR130XD Auto Gas — 80633H
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Odpowiedzi btedow

Jezeli wystapit btad z komunikacjg szeregowa, modut zwréci btad.

Bledna suma kontrolna
Zwrocony ID: 500
Opis: Otrzymane polecenie szeregowe nie ma prawidtowej sumy kontrolnej.
Przyktad: >00091< — suma kontrolna powinna wynosi¢ 90, a nie 91
>50095< — btedna suma kontrolna

Bltedne polecenie
Zwrocony ID: 501

Opis: Jezeli modut nie rozpozna identyfikatora polecenia, zwrdci identyfikator 501.
Przyktad >999AB< — nieznany ID
>50196< — btedne polecenie

Obliczanie sum kontrolnych

Suma kontrolna jest obliczana jedynie w przypadku identyfikatorow polecen i danych polecen.

Polecenie HELLO: >00090<
0 = 0x30 (warto$¢ ASCIl odpowiadajgca liczbie 0)
0 = 0x30
0 = 0x30

Suma kontrolna = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Odpowiedz zasilacza — READ INPUTS: >107000058<

1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30

Suma kontrolna = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158
Uzywamy jedynie 2 znaczgcych cyfr, co oznacza, ze suma kontrolna = 58
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

Kody btedow

ID Nazwa Opis
000 NO ERROR (Brak btedu) System jest gotowy do pracy.
Jesli pompa zostata ponownie uruchomiona po przekroczeniu limitu czasu
009 FLOW SWITCH TEST pompy (30 minut bez sygnatu rozruchu), system bedzie testowa¢ zawor
(Test zaworu szybkosci przeptywu) szybkosci przeptywu, aby sprawdzi¢, czy wystepuje wystarczajacy przeptyw
przed zapaleniem palnika.
011 NO_ACTIVE_PROCESS Zasilacz odbiera nieprawidtowe ustawienie pradu z systemu CNC.
(Brak aktywnego procesu)
012 TEST IN PROGRESS (Trwa test) Jest uruchomiony jeden z trybow testowych gazu.
TEST PASSED . -
013 (Test zakoriczony pomyinie) Test zostat ukonczony pomysinie.
014 CUT GAS CHANNEL #1 FAIL Spada ci$nienie gazu na kanale 1, co oznacza wyciek
(Odcigcie kanatu gazu nr 1 nie powiodfo sig) P 9 ! yeiex.
015 CUT GAS CHANNEL #2 FAIL Spada ci$nienie gazu na kanale 2, co oznacza wyciek
(Odciecie kanatu gazu nr 2 nie powiodfo sig) P 9 ! yeiex.
016 PLASMA RAMP_DQWN I.:A”' (;amykanle Cisnienie na wyjsciu pompy przekroczyto 13,79 bara (200 psi).
przeptywu plazmy nie powiodto sig)
SHIELD RAMP-DOWN FAIL (Zamykanie Lo . - . .
017 . . . Cisnienie gazu ostonowego nie zmniejszyto si¢ w wyznaczonym czasie.
przeplywu gazu ostonowego nie powiodto sig)
PUMP OVER PRESSURE e . .
018 (Przskroczenie cidnienia pompy) Cisnienie na wyjsciu pompy przekroczyto 13,79 bara (200 psi).
NO PILOT ARC Nie zostat wykryty prad choppera przy zaptonie przed uptywem
020 .
(Brak tuku pilota) dopuszczalnego czasu 1 s.
021 NO ARC TRANSFER (Brak transferu tuku) Nie wykryto transferu tuku przed uptywem dopuszczalnego czasu 500 ms.
024 Giowny LOST CURRENT CH1 Utrata sygnatu pradu choppera po zakonczeniu transferu
224 Dodatkowy | (Utrata pradu w kanale 1) ¥9 pra pperap '
025 Giowny LOST CURRENT CH2 Utrata sygnatu pradu choppera po zakonczeniu transferu
225 Dodatkowy | (Utrata pradu w kanale 2) ¥9 pra pperap '
026 Glowny LOST TRANSFER Utrata sygnatu transferu po zakonczeniu transferu
226 Dodatkowy | (Utrata transferu) ¥9 P '
027 Gtowny LOST PHASE " S .
927 Dodatkowy | (Utrata fazy) Brak sygnatu ,Faza OK" po zafgczeniu glownego stycznika.
028 Glowny LOST CURRENT CH3 Utrata sygnatu pradu ch ra po zakonczeniu transferu
228 Dodatkowy | (Utrata pradu w kanale 3) Y9 pradu choppera po zakone steru.
030 GAS SYSTEM ERROR (Btad systemu gazu) Nastagpita awaria w systemie gazu.
031 Gtowny START LOST

231 Dodatkowy

(Utrata rozruchu)

Sygnat rozruchu zostat usunigty przed osiagnigciem stanu operacji ciagte;.

HOLD TIMEOUT

032 (Uplynat limit czasu wstrzymania) Sygnat wstrzymania byt aktywny diuzej niz 60 sekund.
033 PRE CHARGE TIMEOUT ('Uplynq’f Konsola gazu nie byta w stanie uzyska¢ prawidtowego cisnienia
dopuszczalny czas tadowania wstepnego) w przewodach gazowych.
034 Gtowny PRE CHARGE TIMEOUT (Uplynat Konsola gazu nie byta w stanie uzyskac¢ prawidtowego ci$nienia

234 Dodatkowy

dopuszczalny czas tadowania wstepnego)

w przewodach gazowych.

LOW NITROGEN PRESSURE

Cisnienie azotu jest ponizej dolnej wartosci granicznej: 2,07 bara przy

042 (Niskie ci$nienie azotu) cigciu, 0,34 bara przy znakowaniu.
LOW PLASMA GAS PRESSURE Clsnleme. gazu ponizej dolnej wartosci granicznej: 0,34 bara przy
044 ST przeptywie wstepnym, 3,45 bara przy przeptywie gazu podczas ciecia,
(Niskie ci$nienie gazu plazmowego) ! .
0,34 bara przy przeptywie gazu podczas znakowania.
045 HIGH PLASMA GAS PRESSURE Cisnienie gazu przekroczylo goma warto$¢ graniczna (7,58 bara).

(Wysokie cisnienie gazu plazmowego)

HPR130XD Auto Gas — 80633H
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ZALACZNIK B — PROTOKOL INTERFEJSU SYSTEMU CNC

ID Nazwa Opis
046 LO.W. LINE.VO.LTAG‘E . Napiecie zasilania spadto ponizej dolnej wartosci granicznej 102 V AC
(Niskie napiecie zasilania) (120 V AC -15%).
047 HIGH L.INE YOLTAGE . Napigcie zasilania spadto ponizej dolnej wartosci granicznej 138 V AC
(Wysokie napigcie zasilania) (120 V AC +15%).
22; 8DoGd{::|:2§/ y 8?; Ewizics)t?ali CAN) Wystapit btad w systemie komunikacji CAN.
050 Gtowny [ START ON AT INIT

250 Dodatkowy

(Rozruch podczas inicjowania)

Wejscie sygnatu rozruchu aktywne podczas rozruchu.

LOW SHIELD GAS PRESSURE

053 (Niskie cisnienie