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Zarejestruj nowy system Hypertherm

Aby zapewni¢ wygodny dostgp do pomocy technicznej i gwarancyjnej, produkt mozna zarejestrowac w Internecie pod
adresem www.hypertherm.com/registration. Zarejestrowanie produktu umozliwia rowniez otrzymywanie aktualnych
informacji o nowych produktach Hypertherm oraz jednorazowo bezptatnego upominku bedacego wyrazem naszej
wdziecznosci.

Do przysziego wykorzystania

Numer seryjny:

Data zakupu:

Dystrybutor:

Uwagi dotyczace serwisu:

MAXPRO200, Sensor THC, Sensor PHC i Hypertherm sg znakami handlowymi Hypertherm Inc. i moga by¢ zastrzezone w Stanach
Zjednoczonych i/lub innych krajach.

© 2013 Hypertherm, Inc.
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Bezpieczenstwo

ODCZYTYWANIE
INFORMACII
DOTYCZACYCH
BEZPIECZENSTWA

Symbole pokazane w tym rozdziale sg uzywane

do oznaczania potencjalnego niebezpieczenstwa.
Symbole dotyczace bezpieczenstwa pokazane w tym
podreczniku lub umieszczone na urzagdzeniu oznaczajg
wystepowanie niebezpieczenstwa odniesienia
obrazen. Aby go unikng¢, nalezy postepowac zgodnie
z odpowiednimi instrukcjami.

PRZESTRZEGANIE
INSTRUKCJI
BEZPIECZENSTWA

Nalezy dokfadnie przeczyta¢ wszystkie informacije
dotyczace bezpieczenstwa zawarte w tym podreczniku
oraz zapoznac¢ sie z etykietami bezpieczenstwa
umieszczonymi na urzgdzeniu.

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

= Nalezy zapozna¢ sig z obstuga urzagdzenia
i prawidtowym korzystaniem z elementow
sterujgcych. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane
wytgcznie przez osoby, ktore przeczytaly instrukcje.

= Urzadzenie nalezy utrzymywac¢ w prawidtowym
stanie roboczym. Nieautoryzowane modyfikacje
urzadzenia moga wplyna¢ na bezpieczenstwo
i jego trwatosc.

ZAGROZENIE OSTRZEZENIE
PRZESTROGA

Hypertherm postepuje zgodnie z wytycznymi
Amerykanskiego Narodowego Instytutu Normalizacyjnego
dotyczacymi oznaczen i symboli bezpieczenstwa.
Oznaczenia ZAGROZENIE lub OSTRZEZENIE sa
uzywane z symbolem bezpieczenstwa. ZAGROZENIE
wskazuje najpowazniejsze zagrozenia.

* Etykiety bezpieczenstwa ZAGROZENIE
i OSTRZEZENIE s3 umieszczane na urzadzeniu
w poblizu wystepowania konkretnego
niebezpieczenstwa.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
ZAGROZENIE” s3 w podreczniku poprzedzone przez
odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie tych
zalecen moze spowodowaé powazne obrazenia lub
Smierc.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
,OSTRZEZENIE" s3 w podreczniku poprzedzone
przez odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie
tych zalecen moze spowodowac¢ powazne obrazenia
lub $mierc.

= Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa typu
PRZESTROGA" s3 w podreczniku poprzedzone
przez odpowiednie instrukcje. Nieprzestrzeganie
tych zalecen moze spowodowac¢ obrazenia lub
zniszczenie sprzetu.
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Bezpieczenstwo

NIEBEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

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

= Jesli urzadzenie jest podiaczone na state, przed
otwarciem obudowy nalezy je wytaczy¢, zablokowac
wigczenie zasilania i oznaczy¢.

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

= Blokowane odtgczniki lub blokowane pokrywy wtyczek
muszg by¢ dostarczone przez innych dostawcow.

= Po odigczeniu zasilania nalezy przed otwarciem

obudowy odczeka¢ 5 minut, aby umozliwi¢
roztadowanie zgromadzonej energii.

Jesli urzadzenie musi by¢ zasilane podczas otwarcia
obudowy do celéw serwisowych, moze wystgpic
niebezpieczenstwo eksplozji spowodowane
wytadowaniem tuku. Przy serwisowaniu urzadzenia,
jesli jest ono zasilane, nalezy przestrzegac
WSZYSTKICH lokalnych wymogow dotyczacych
bezpieczenstwa pracy (NFPA 70E w Stanach
Zjednoczonych) oraz uzywania srodkow

ochrony osobistej.

Po przenoszeniu, otwieraniu lub serwisowaniu
urzadzenia nalezy zamkna¢ obudowe i podiaczy¢ do
niej uziemienie, zanim urzadzenie zostanie wigczone.

Przed rozpoczeciem przegladu lub wymiany
materiatow eksploatacyjnych palnika zawsze
nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych
odtgczania zasilania.

10
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Bezpieczenstwo

= Dotykanie czgsci elektrycznych bedacych pod
napigciem moze spowodowac $miertelne porazenie
pradem lub powazne oparzenia.

= Dzialajgcy system plazmowy zamyka obwdd

elektryczny miedzy palnikiem a elementem obrabianym.

Sam element obrabiany oraz wszystko, co go dotyka,
jest czescig obwodu elektrycznego.

* Podczas dziatania systemu plazmowego nie wolno
dotykac korpusu palnika, elementu obrabianego ani
wody w stole wodnym.

Zapobieganie porazeniu pradem

W przypadku wszystkich systeméw plazmowych
Hypertherm w procesie ciecia jest stosowane
wysokie napiecie (standardowo od 200

do 400 V DC). Podczas obstugi tego systemu
nalezy stosowac nastepujace srodki ostroznosci:

= Nalezy zakladac¢ rekawice i buty izolacyjne oraz
zapewni¢, aby ciato i ubranie byly suche.

* Podczas uzywania systemu plazmowego nie stawac,
nie siadac¢ ani nie ktas¢ sie — takze nie dotyka¢ —
wilgotnych powierzchni.

= Nalezy odizolowac sig od powierzchni roboczej
i podtoza za pomoca suchych mat izolacyjnych
lub pokry¢, wystarczajgco duzych, aby zapobiec
kontaktowi z powierzchnig robocza i podtozem.

Jesli praca ma si¢ odbywa¢ w poblizu wilgotnego
obszaru lub na nim, nalezy zastosowac specjalne
$rodki ostroznosci.

= Zapewni¢ wigcznik/wytgcznik zasilania
z bezpiecznikami o odpowiednich parametrach.

Ten wytacznik umozliwia operatorowi natychmiastowe
odciecie zasilania w sytuacji awaryjnej.

= Jesli jest uzywany stét wodny, nalezy sie upewnic,
ze jest on prawidtowo uziemiony.

3 NIEBE_ZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO
* PORAZENIA PRADEM

Urzadzenie nalezy zainstalowac¢ i uziemi¢ zgodnie

z podregcznikiem oraz krajowymi i lokalnymi przepisami.
Nalezy regularnie sprawdza¢ wejsciowy kabel
zasilajgcy pod wzgledem uszkodzen lub peknie¢
ostony. Nalezy natychmiast wymieni¢ uszkodzony kabel
zasilajacy. Nieostoniete okablowanie moze zabi¢.

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

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

Przed sprawdzaniem, czyszczeniem lub wymiang
czgsci palnika nalezy odtaczy¢ gtowne zasilanie lub
wytgczy¢ zasilacz.

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

Przed wyjgciem zasilacza lub zdjgciem pokrywy
obudowy nalezy odigczy¢ zasilanie wejsciowe.

Po odtaczeniu gtéwnego zasilania odczeka¢ 5 minut,
aby umozliwi¢ roztadowanie kondensatorow.

Systemu plazmowego nie wolno obstugiwac¢ przy
zatozonych pokrywach zasilacza. Wystajgce ztagcza
zasilacza stwarzajg powazne niebezpieczenstwo
porazenia pradem.

Przy podtaczaniu ztagczy wejsciowych nalezy najpierw
prawidtowo podtaczy¢ przewod uziemienia.

Kazdy system plazmowy Hypertherm jest
przeznaczony do stosowania z konkretnymi palnikami
Hypertherm. Nie wolno zastepowac palnikow innymi,
ktore moga sie przegrzewac i stwarza¢
niebezpieczenstwo.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1
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Bezpieczenstwo

Ochrona przeciwpozarowa

* Przed wykonywaniem cigcia nalezy sie upewnic,
ze otoczenie jest bezpieczne. Gasnice nalezy
trzymac¢ w poblizu.

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

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

= Nie wolno cig¢ pojemnikow z potencjalng
zawartoscig materiatow palnych. Najpierw nalezy
je prawidtowo oprozni¢ i dokiadnie wyczyscic.

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

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

Zapobieganie eksplozji

= Nie wolno uzywaé¢ systemu plazmowego, jesli moga
wystepowac pyly lub opary wybuchowe.

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

= Nie wolno cig¢ pojemnikéw zawierajgcych
materiaty palne.

CIECIE MOZE SPOWODOWAC POZAR LUB EKSPLOZIJE

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo eksplozji
Argon-wodor i metan

Wodor i metan to gazy palne, ktore stwarzajg
niebezpieczenstwo eksplozji. Zrodta ptomienia nalezy
trzymac z daleka od butli i wezy, ktore zawieraja
mieszanki metanu i wodoru. Zrédta ptomienia i iskier
nalezy trzyma¢ z daleka od palnika podczas ciecia

z uzyciem metanu lub argonu-wodoru jako plazmy.

OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo eksplozji
Ciecie pod lustrem wody z uzyciem
gazow paliwowych

Aluminium nie wolno cig¢ pod lustrem wody
ani w taki sposob, ze woda dotyka spodniej
strony aluminium.

Ciecie aluminium pod lustrem wody lub gdy woda
dotyka spodniej strony aluminium moze wytworzyé
warunki zagrozenia eksplozjg, ktéra moze zostac
wywotana przez operacje ciecia plazmowego.

OSTRZEZENIE

Detonacja wodoru przy
cieciu aluminium

= Nie wolno cig¢ pod lustrem wody z uzyciem gazow
paliwowych zawierajagcych wodor.

= Ciecie pod lustrem wody z uzyciem gazéw
paliwowych zawierajgcych wodor moze wytworzy¢
warunki zagrozenia eksplozjg, ktéra moze zostac
wywotana przez operacje cigcia plazmowego.

12

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1




Bezpieczenstwo

tuk plazmowy uzywany do ciecia jest zrédtem ciepta.
Mimo ze tuk plazmowy nie jest identyfikowany jako
zrodto toksycznych wyziewow, materiat podlegajacy
cieciu moze by¢ ich zrodtem lub zrodtem gazéw, ktore
redukujg zawarto$c¢ tlenu.

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

W niektorych przypadkach metal moze by¢ pokryty
substancjg, ktora wydziela toksyczne wyziewy.
Toksyczne powtoki zawierajg migdzy innymi: ofow

(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 cietym materiale.

Nalezy podjg¢ srodki bezpieczenstwa, aby
zminimalizowa¢ wystawienie na dziatanie wyziewow
wytwarzanych przy kazdym procesie przemystowym.
W zaleznosci od skfadu chemicznego i stezenia
wyziewow (jak rowniez innych czynnikow, takich jak
wentylacja) moze wystapic¢ ryzyko schorzen fizycznych,
takich jak wady wrodzone lub nowotwor.

Wihasciciel sprzetu i siedziby jest odpowiedzialny

za kontrole jakosci powietrza w obszarze, w ktorym jest
uzywane urzgdzenie, oraz zapewnienie, ze jako$¢
powietrza w miejscu pracy spetnia wszystkie lokalne

i krajowe regulacje i normy.

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC
OBRAZENIA LUB SMIERC

Jakos¢ powietrza w kazdym istotnym miejscu pracy
zalezy od roznych warunkow wystgpujgcych w tym
miejscu, takich jak:

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

= skilad materiatu, wykonczenie powierzchni oraz
sktad powtok

= ilo$¢ usuwanego materiatu
* czas ciecia lub zlobienia

= wielko$¢ obszaru roboczego, objetos¢ powietrza,
wentylacja i filtrowanie w obszarze roboczym

= $rodki ochrony osobistej
= liczba dziafajgcych systemow cigcia i spawania
= inne procesy, 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 usuna¢ wszystkie powtoki
i rozpuszczalniki.

= Usuwac¢ wyziewy z powietrza przy uzyciu wentylacji
wyciggowe;.

= Nie wdycha¢ wyziewow. Podczas cigcia metali
z powtokami oraz metali zawierajgcych lub
wydajacych sie zawiera¢ toksyczne sktadniki nalezy
stosowac urzgdzanie oddechowe zasilane
powietrzem.

= Nalezy zapewnic¢, aby osoby uzywajace sprzgtu do
spawania lub ciecia, jak rowniez urzadzen
oddechowych zasilanych powietrzem, byty
wykwalifikowane i przeszkolone w prawidiowym
stosowaniu takiego sprzegtu.

= Nie wolno cig¢ pojemnikdw, jesli potencjalnie moga
one zawiera¢ materialy toksyczne. Pojemnik nalezy
najpierw oproznic i wyczyscic.

= Nalezy monitorowac i testowa¢ jako$¢ powietrza
na miejscu, jesli to konieczne.

= Nalezy skonsultowac¢ z lokalnym specijalistg plan
sytuacyjny, aby zapewni¢ bezpieczng jako$¢
powietrza.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1

13




Bezpieczenstwo

BEZPIECZENSTWO WYPOSAZENIA UZIEMIAJACEGO

Przewéd roboczy Nalezy prawidtowo zamocowac Moc wejsciowa
przewod roboczy do elementu obrabianego lub stotu .
ciecia, zapewniajgc dobry kontakt migdzy metalowymi
elementami. Nie nalezy mocowa¢ go do elementu, ktory
odpadnie po zakonczeniu ciecia.

Nalezy sie upewni¢, ze przewdd uziemienia kabla
zasilajgcego jest podigczony do gniazda uziemienia
w skrzynce roztagczeniowe;.

= Jesli instalacja systemu plazmowego wymaga
podtaczenia kabla zasilajgcego do zasilacza, nalezy
sie upewni¢, ze uziemienie kabla zasilajgcego jest
prawidtowo podtaczone.

Stét ciecia Nalezy podiaczy¢ uziemienie do stotu
ciecia zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi
i lokalnymi dotyczacymi elektrycznosci.
= Najpierw nalezy umiesci¢ przewod uziemiajgcy kabla
zasilajgcego na bolcu, a nastepnie umiesci¢
pozostate przewody uziemiajgce na uziemieniu kabla
zasilajgcego. Mocno dokreci¢ nakretke ustalajaca.

= Docisna¢ wszystkie ztacza elektryczne, aby zapobiec
ich nadmiernemu nagrzaniu.

ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA MOZE ZNISZCZYC
PLYTY OBWODOW ELEKTRYCZNYCH

Przy obstudze ptytek z obwodami drukowanymi nalezy zachowaé nastepujace srodki ostroznosci:

()

* Przechowywac plytki drukowane w antystatycznych pojemnikach.

= Podczas obstugi ptytek drukowanych nalezy mie¢ zatozony nadgarstkowy pasek uziemiajgcy.
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Bezpieczenstwo

ZABEZPIECZENIE SPRZETU
ZE SPREZONYM GAZEM

= Nie wolno smarowa¢ zaworéw butli ani regulatorow
za pomoca oleju lub smaru.

= Nalezy uzywa¢ butli gazowych, regulatorow, wezy
i mocowan odpowiednich do zastosowania.

= Wyposazenie obstugujace sprezony gaz oraz
zwigzane z tym elementy nalezy utrzymywac
w dobrym stanie.

= Nalezy oznacza¢ wszystkie weze gazowe za pomoca
etykiet i odpowiednich koloréw w celu identyfikaciji
typu gazu w kazdym wezu. Nalezy sprawdza¢
krajowe i lokalne oznaczenia.

USZKODZENIE BUTLI
&% GAZOWYCH MOZE
»7.” SPOWODOWAC

" ICH EKSPLOZIE

Butla gazowa zawiera gaz pod cisnieniem. Jesli zostanie
uszkodzona, moze eksplodowac.

= Obstuga i uzytkowanie butli gazowych muszg by¢
prowadzone zgodnie z odpowiednimi przepisami
krajowymi i lokalnymi.

= Nie wolno uzywac¢ butli, ktéra nie znajduje sie
w stojaku i nie jest przymocowana.

* Nasadke ochronng nalezy przechowywac¢ na miejscu
nad zaworem, z wyjatkiem sytuacji, gdy butla jest
uzywana lub podtgczana do uzycia.

= Nie wolno dopusci¢ do kontaktu elektrycznego
miedzy fukiem plazmowym i butla.

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

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

& LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA

| POPARZENIA

Palniki o bezposredniej aktywacji
tuk plazmowy powstaje natychmiast po
wigczeniu palnika.

Moze on szybko przecig¢ rekawice i skore.
= Nie wolno dotyka¢ koncowki palnika.
= Nie wolno chwyta¢ metalu blisko $ciezki ciecia.

= Palnika nie wolno nigdy kierowa¢ w swojg strone oraz
w strong innych osob.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1

15




Bezpieczenstwo

7

==

Ochrona oczu tuk plazmowy wytwarza intensywne
promieniowanie widzialne i niewidzialne (ultrafioletowe
i podczerwone), ktore moze poparzyé oczy i skore.

= Nalezy uzywac¢ $rodkéw ochrony oczu zgodnie
z odpowiednimi przepisami krajowymi i lokalnymi.
* W celu ochrony oczu przed ultrafioletowym
i podczerwonym promieniowaniem tuku nalezy
uzywaé srodkow ochrony oczu (okulary ochronne lub
gogle z ostonami bocznymi oraz hetmy spawalnicze)
z odpowiednimi szybami $ciemnianymi.
Ochrona skéry W celu ochrony przed poparzeniami
spowodowanymi promieniowaniem ultrafioletowym,
iskrami i gorgcym metalem nalezy stosowa¢ odziez
ochronna:
= Rekawice ochronne, buty i ochrona gtowy

= Odziez ognioodporna zakrywajaca wszystkie
narazone obszary ciafta

PROMIENIOWANIE LUKU MOZE POPARZYC OCZY | SKORE

= Spodnie bezmankietowe zabezpieczajgce przed
iskrami i zuzlem

* Przed cieciem usungc¢ z kieszeni wszystkie materiaty
palne, takie jak zapalniczki czy zapatki

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

* Sciany i inne powierzchnie pomalowaé na ciemne
kolory, co zmniejszy odbicia swiatfa.

= Uzywac ekranéw ochronnych lub barier w celu
ochrony innych oséb przed btyskami i oslepieniem.

= Ostrzegac¢ inne osoby, aby nie patrzyly na tuk.
Zastosowac plakaty i oznaczenia.

Minimalny wszpac':lieccz?;!:iik .
Natezenie p"r":;c‘:::‘r"'l‘:r"'l‘a przyciemnienia OSHA 29CFR E“;‘;‘::::ka
pradu tuku (A) ochronnego za;:;ﬁnfi;jfcy 1910.133(a)(5) EN168:2002
(ANS1 249.1:2008) | (oS00 005)
Mniej niz 40 A 5 5 8 9
Od 41 do60A 6 6 8 9
Od61do80A 8 8 8 9
Od81do125 A 8 9 8 9
Od 126 do 150 A 8 9 8 10
Od 151 do 175 A 8 9 8 11
Od 176 do 250 A 8 9 8 12
Od 251 do 300 A 8 9 8 13
Od 301 do 400 A 9 12 9 13
Od 401 do 800 A 10 14 10 n.d.

16

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1




Bezpieczenstwo

-

Na dziatanie rozrusznika serca i aparatu stuchowego
moga mie¢ wplyw pola magnetyczne wytwarzane przez
prad o wysokim napieciu.

Osoby stosujace rozrusznik serca i aparaty stuchowe
powinny skonsultowa¢ sie z lekarzem przed zblizeniem
sie do fuku plazmowego i wykonywaniem operaciji ciecia
lub Ztobienia.

PRACA Z ROZRUSZNIKIEM SERCA | APARATEM SLUCHOWYM
S

Aby zmniejszy¢ niebezpieczenstwo zwigzane z polem

magnetycznym:

* Przewdd roboczy i przewody palnika nalezy uktadac
z jednej strony, z dala od swojego ciafa.

= Przewody palnika powinny biec jak najblizej
przewodu roboczego.

= Nie wolno owija¢ i zagina¢ przewodu palnika ani
przewodu roboczego wokét swojego ciata.

= Nalezy stawa¢ mozliwie najdalej od zasilacza.

Ciecie tukiem plazmowym moze wytwarza¢ hatas
przekraczajacy dopuszczalny poziom okreslony przez
lokalne przepisy dla wielu zastosowan. Diuzsza
ekspozycja na nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch.
Podczas cigcia i ztobienia nalezy zawsze stosowac¢
srodki ochrony stuchu, chyba ze pomiary poziomu
hatasu wykonane na miejscu wykazg, 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 stotow ciecia,
takich jak bariery lub kurtyny ustawiane miedzy tukiem
plazmowym a stanowiskiem roboczym i/lub
umieszczenie stanowiska roboczego z daleka od tuku.
Nalezy wprowadzi¢ administracyjne ograniczenia
dostepu do miejsca pracy, ograniczy¢ czas ekspozyciji
operatora na hatas, odizolowa¢ ekranem gtosne obszary
robocze i/lub podja¢ $rodki, aby zredukowa¢ odbicia
dzwieku w obszarze roboczym przez ustawianie
elementow wygtuszajacych.

HALAS MOZE USZKODZzIC SLUCH

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 s
wymagane $rodki ochrony stuchu, nalezy stosowac tylko
zatwierdzone $rodki ochrony osobistej, takie jak
nauszniki lub zatyczki do uszu, o wspofczynniku redukcji
hatasu odpowiednim do sytuaciji. Inne osoby
przebywajace w obszarze o wysokim poziomie hatasu
rowniez powinny uzywac¢ $rodkow ochronnych. Ponadto
$rodki ochrony stuchu zapobiegaja rowniez dostaniu sie
do ucha goracych odpryskéw.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1
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Bezpieczenstwo

LUK PLAZMOWY MOZE USZKODZIC ZAMROZONE RURY

Przy probie rozmrozenia zamrozonych rur za pomoca palnika plazmowego mozna spowodowac ich

uszkodzenie lub pekniecie.

INFORMACIJE DOTYCZACE SUCHEGO ODPYLANIA

W niektorych miejscach suche pyly moga stwarza¢
potencjalne niebezpieczenstwo eksplozji.

Amerykanskie Narodowe Stowarzyszenie Ochrony
Przeciwogniowej, wydanie 2007, norma NFPA nr 68
»Ochrona przed eksplozjg przez odpowietrzanie
deflagracyjne”, okresla wymagania dotyczace
projektowania, umieszczania, instalacji, konserwagcji

i uzytkowania urzadzen i systemow do wentylacji gazow
spalinowych i sprezonych po deflagracji. Przed
zainstalowaniem nowego systemu suchego odpylania
lub wykonaniem znacznych modyfikacji procesu lub
materiatow wykorzystywanych w istniejagcym systemie
nalezy skonsultowac sig z producentem lub
instalatorem systemu suchego odpylania w zakresie
wymagan dotyczacych tego systemu.

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

Definicje i wyjasnienia terminéw takich jak deflagracja,
uprawniony organ administracyjny, przyjete

z uwzglednieniem, wspotczynnik deflagraciji i inne
mozna znalez¢ w teks$cie normy NFPA 68.

Uwaga 1 — Interpretacja firmy Hypertherm dotyczaca
nowych wymagan jest taka, ze jesli w okreslonej
lokalizacji nie dokonano oceny w celu okreslenia,

ze wszystkie pyly sa niepalne, wtedy wydanie 2007
normy NFPA 68 wymaga zastosowania
przeciwwybuchowych otworow wentylacyjnych
przeznaczonych do warunkéw z najgorsza wartoscig
Kst (patrz aneks F), ktéra moze powstaé przy danym
typie i wielkosci otworu przeciwwybuchowego. Norma
NFPA 68 nie okresla konkretnie procesu cigcia
plazmowego lub cigcia termicznego jako
wymagajacych systeméw odpowietrzania
deflagracyjnego, ale wskazuje te nowe wymagania dla
wszystkich systemow suchego odpylania.

Uwaga 2 — Uzytkownicy podrecznikow Hypertherm
powinni sig zapozna¢ z krajowymi i lokalnymi
przepisami oraz regulacjami prawnymi i przestrzega¢
ich. Firma Hypertherm nie zacheca przez publikacje
podrecznikow do zadnych dziatan, ktore nie sg zgodne
ze wszystkimi odpowiednimi regulacjami i normami,

a ten podrecznik nie byt nigdy w tym celu tworzony.

18
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Bezpieczenstwo

PROMIENIOWANIE LASEROWE

Ekspozycja na promieniowanie laserowe moze spowodowa¢ powazne obrazenia oczu. Nalezy unikaé
bezposredniej ekspozycji oczu na to promieniowanie.

Ze wzgledow wygody i bezpieczenstwa w produktach Hypertherm wykorzystujacych laser zastosowano
przedstawione dalej etykiety dotyczace promieniowania laserowego, umieszczane w poblizu miejsca, gdzie promien
lasera opuszcza obudowe. Przedstawiono rowniez maksymalne napiecie wyjsciowe (mV), diugos¢ emitowane;j fali (nm)

oraz czas trwania impulsu (jesli ma zastosowanie).

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

Dodatkowe instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
laserowego:

= Nalezy skonsultowac¢ sie ze specjalista do spraw
lokalnych regulacji dotyczacych laserow. Jest
wymagane szkolenie na temat bezpieczenstwa
laserowego.

= Laser nie moze by¢ obstugiwany przez osoby
nieprzeszkolone. W regkach oséb nieprzeszkolonych
lasery moga by¢ niebezpieczne.

= Nigdy nie wolno patrze¢ w szczeling lasera ani
na wigzke.

= Laser nalezy ustawia¢ zgodnie z instrukcjami, aby nie
dopusci¢ do nieumysinego kontaktu z oczami.

= Nie wolno uzywac¢ lasera na odblaskowych
elementach obrabianych.

= Nie wolno uzywa¢ narzedzi optycznych lub
odbijajacych wigzke lasera.

= Nie wolno demontowac i usuwac lasera ani
zdejmowac pokrywy ze szczeliny.

LASER RADIATION
AVOID EXFOSURE TO BEAM
CLASS 3B LASER PRODUCT

Ty r———— Pyl

Modyfikowanie lasera lub produktu w jakikolwiek
sposob moze zwigkszy¢ ryzyko promieniowania
lasera.

Stosowanie ustawien lub wykonywanie procedur
innych niz okreslone w tym podreczniku moze
spowodowac niebezpieczenstwo ekspozyciji

na promieniowanie lasera.

Nie wolno obstugiwa¢ urzadzenia w atmosferze
grozacej eksplozjg, tzn. takiej, w ktoérej wystepuja
palne ciecze, gazy lub pyly.

Nalezy stosowac tylko takie czesci i akcesoria
laserowe, ktore sg zalecane lub dostarczane przez
producenta modelu.

Naprawy i czynnosci konserwacyjne MUSZA by¢
przeprowadzane przez wykwalifikowany personel.

Nie wolno niszczy¢ ani usuwac etykiety
bezpieczenstwa laserowego.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1
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Bezpieczenstwo

SYMBOLE | OZNACZENIA

Na tabliczce znamionowej produktu firmy Hypertherm moze sie znajdowac jedno lub wiele oznaczen. Z powodu roznic
i sprzecznosci przepisow obowigzujacych w réznych krajach nie wszystkie oznaczenia majg zastosowanie do kazdej
wersji produktu.

Oznaczenie S
S Oznaczenie S oznacza, ze zasilacz i palnik nadajg sig do uzytku w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku
porazenia pradem i sg zgodne z wymogami normy |[EC 60974-1.

Oznaczenie CSA
@® Produkty Hypertherm ze znakiem CSA sa zgodne z wymogami przepisow bezpieczenstwa obowigzujgcymi
w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaty ocenione, przetestowane i zatwierdzone przez
organizacje CSA-International. Produkt moze by¢ takze oznaczony przez jedno z krajowych laboratoriow
testowych (NRTL, Nationally Recognized Testing Laboratories) akredytowanych zarowno
w Stanach Zjednoczonych, jak i Kanadzie, np. Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) lub TUV.

Oznaczenie CE

c E Oznaczenie CE informuje o zgodnosci produktu z dyrektywami i normami obowigzujacymi
w Unii Europejskiej. Tylko te wersje produktéw Hypertherm, ktére zostaly opatrzone oznaczeniami CE
umieszczonymi na tabliczkach znamionowych lub obok nich, byly testowane pod katem zgodnosci
z europejska Dyrektywa niskonapigciowg oraz Dyrektywg kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC).
Filtry EMC, ktore sa zgodne z europejska dyrektywa EMC, stanowig integralng czes¢ wyposazenia
produktéw oznaczonych symbolem CE.

Oznaczenie GOST-TR

e
v

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

Oznaczenie c-Tick

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem c-Tick spetniaja wymogi przepisow EMC
obowigzujacych przy sprzedazy do Australii i Nowej 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 Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci UkrSEPRO sg zgodne
z wymogami bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do Ukrainy.

© ® Q
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Bezpieczenstwo

ETYKIETY OSTRZEGAWCZE

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektorych zasilaczy. Wazne jest, aby operator i serwisant urzadzenia
rozumieli opisane ponizej znaczenie tych symboli.

H

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to

Al WARNING

& [11 AVERTISSEMENT

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1

E S

1.2

@

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de page p! provoquer une explosion

ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét & étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
-

E

7
v

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume instantanément quand on Pamorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension d. Ri

g . de choc électrique ou de bralure.

3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommaggés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumées pl p t étre dang
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only quarﬁed personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommageée ou usée (PN 110584 Rev C).

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1
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Bezpieczenstwo

ETYKIETY OSTRZEGAWCZE

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektorych zasilaczy. Wazne
jest, aby operator i serwisant urzadzenia rozumieli opisane ponizej
znaczenie tych symboli. Poszczegodlne punkty tekstu odpowiadajg
numerowanym polom na etykiecie.

110261 Rev. E
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2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Iskry wytwarzane przy cigciu moga
spowodowac pozar lub eksplozje.

Nie wolno cig¢ w poblizu

materiatow palnych.

Gasnice nalezy trzymac¢ w poblizu,

gotowg do uzycia.

Jako stotu cigcia nie wolno uzywac beczki ani
innego zamknietego pojemnika.

tuk plazmowy moze spowodowaé obrazenia
lub poparzenie. Nie wolno kierowa¢ dyszy
w swoja strone. Luk pojawia sig natychmiast
po wigczeniu.

Przed demontazem palnika nalezy odfaczy¢
zasilanie.

Nie wolno chwytaé elementu obrabianego
blisko $ciezki ciecia.

Nalezy stosowac¢ kompletng ochrone ciata.
Niebezpieczne napigcie. Ryzyko porazenia
pradem lub poparzenia.

Nalezy zaktadaé rekawice izolacyjne. Zmienic¢
rekawice, jesli s mokre lub zniszczone.

Nalezy chroni¢ sie przed porazeniem,
izolujac sie od powierzchni roboczej
i podfoza.

Przed serwisowaniem nalezy odtaczy¢
zasilanie. Nie dotyka¢ czesci pod napigciem.
Wyziewy wydzielane przez plazme moga by¢
niebezpieczne.

Nie wdycha¢ wyziewdw.

Nalezy uzywaé wymuszonej wentylacji lub
lokalnego wyciagu, aby usuwaé wyziewy.
Nie pracowa¢ w zamknigtych
pomieszczeniach. Usuwac¢ wyziewy

za pomocg wentylacji.

Promieniowanie fuku moze poparzy¢ oczy

i skore.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki
ochrony osobistej do chronienia glowy, oczu,
stuchu, rak i ciata. Nalezy zapina¢ kotnierzyk.
Chroni¢ stuch przed halasem. Stosowac
hetm spawalniczy z odpowiednim
przyciemnieniem lub filtrem.

Bra¢ udziat w szkoleniach. Sprzet moze by¢
obsfugiwany wytacznie przez
wykwalifikowany personel. Nalezy uzywaé
palnikow wymienionych w tym podreczniku.
Osoby postronne i dzieci nalezy trzymaé

z daleka.

Nie usuwag, nie niszczy¢ ani nie zakrywaé te
etykiety. Nalezy ja wymieni¢, jesli si¢ zgubi,
zniszczy lub zuzyje.

22
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Kompatybilnos¢ 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 zaktécen
wystepujacych, gdy urzadzenia znajduja sie w bliskim
sasiedztwie zrodet zaktécen lub gdy majg bardzo duza
czutos¢. W takich przypadkach moze by¢ konieczne

zastosowanie innych $rodkow ograniczajgcych zaktocenia.

Sprzet tngcy zaprojektowano wytgcznie do uzytku
w $rodowisku 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 niektorych sytuacjach dziatanie zapobiegawcze moze
polega¢ wytgcznie na ponownym uziemieniu obwodu
tnacego (patrz Uziemianie elementu obrabianego).

W innych przypadkach moze oznacza¢ koniecznosc
zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego
zakrywajgcego zrodio zasilania i miejsce pracy,
wspofpracujacego z odpowiednimi filtrami wejsciowymi.
W kazdej sytuacji zaktécenia elektromagnetyczne nalezy
ograniczy¢ do poziomu, ktory nie powoduje wystepowania
dalszych probleméw.

Analiza obszaru

Przed zainstalowaniem urzgdzenia uzytkownik powinien
przeprowadzi¢ analize sgsiadujgcego obszaru pod
wzgledem wystepowania potencjalnych problemow
elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage
nastepujace kwestie:

a. inne kable zasilajgce, kable sterujace, kable sygnatowe
i telefoniczne znajdujace sie powyzej i ponizej sprzetu
tngcego lub przylegajace do niego

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

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

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

f.  urzadzenia uzywane do kalibracji i pomiarow

g. odpornosé¢ pozostatych urzadzen znajdujgcych
sie w srodowisku roboczym — w celu zapewnienia
zgodnosci tych urzadzenn moze by¢ wymagane
zastosowanie dodatkowych $rodkow bezpieczenstwa

h. pora dnia, podczas ktérej sg wykonywane czynnosci
zwigzane z cieciem oraz pozostate operacje

Wielkos¢ analizowanego obszaru zalezy od konstrukgji
budynku oraz innych wykonywanych w nim czynnosci.
Otaczajgcy obszar moze byé¢ wigkszy niz wynikajacy

z przyjetych zatozen.

Metody ograniczania emisji

Zasilanie sieciowe

Sprzet tngcy nalezy podtaczy¢ do zasilania sieciowego
zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku
wystepowania zakiocen moze by¢ konieczne
zastosowanie dodatkowych $rodkow ostroznosci,
takich jak filtrowanie napigcia sieciowego.
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Kompatybilno$¢ Elektromagnetyczna (EMC)

Nalezy rozwazy¢ zastosowanie ekranowania

(metalowej rurki lub odpowiednika) kabla zasilania trwale
zainstalowanego sprzetu tngcego. Ekranowanie nalezy
zapewni¢ na cafej dlugosci kabla. Ekran nalezy podtaczyc
do sieciowego zrédta zasilania urzadzenia do ciecia w taki
sposob, aby zapewni¢ dobry styk elektryczny miedzy
kanatem kablowym a obudowag zrédta zasilania cigcia.

Serwisowanie sprzetu tnhacego

Sprzet tngcy nalezy okresowo serwisowaé zgodnie

z zaleceniami producenta. Podczas dziatania sprzetu
tngcego 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 przykiad nalezy zgodnie z zaleceniami
producenta serwisowac i regulowac przerwy iskrowe
zaptonu fuku oraz urzgdzenia stabilizujace.

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 tngcej oraz komponentéw,
ktore do niej przylegaja.

Jednak przytagczenie metalowych komponentow do elementu
obrabianego zwieksza ryzyko porazenia operatora pradem,
gdy ten jednoczesnie dotknie metalowego komponentu

i elektrody (dyszy gtowicy laserowej).

Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich
spojonych komponentéw metalowych.

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 zachowac
ostroznos$¢, aby zapobiec sytuacji, w ktorej uziemienie
elementu obrabianego zwigksza ryzyko wystepowania
obrazen u oséb lub uszkodzen sprzetu elektrycznego. Tam,
gdzie to wymagane, przytaczenie elementu obrabianego
do masy nalezy wykona¢ w sposob bezposredni.

W krajach, w ktérych jest to zabronione, przytaczenie
mozna zapewni¢ przez zastosowanie odpowiednich
reaktancji pojemnosciowych dobranych zgodnie

z przepisami krajowymi.

Uwaga: Ze wzgledow bezpieczenistwa obwod tngcy
mozna uziemic¢ lub nie. Zmiana projektu uziemienia
moze by¢ autoryzowana wylgcznie przez osobe, ktérej
wiedza jest wystarczajacg do oceny, czy taka modyfikacja
nie stwarza wigkszego ryzyka odniesienia obrazen

(na przykiad przez zapewnienie obwodu zwrotnego
pradu ciecia réwnolegtego, co moze doprowadzi¢

do uszkodzenia obwodow tngcych innych urzadzen).
Dalsze wytyczne podano w normie IEC 60974-9,
Urzadzenie do spawania tukowego, rozdziat 9: Instalacja
i uzytkowanie.

Ekranowanie i ostanianie

Problemy dotyczace zaktdcen mozna ograniczy¢ przez
selektywne ekranowanie i ostanianie kabli oraz urzadzen
wystepujacych w sagsiadujgcym obszarze. W niektorych
zastosowaniach mozna rozwazy¢ ekranowanie catej
instalacji do cigcia plazmowego.
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Gwarancja

Uwaga

W przypadku wymiany podzespotéw systemu Hypertherm
producent zaleca korzysta¢ z oryginalnych czesci firmy
Hypertherm. Wszelkie uszkodzenia lub obrazenia
wynikajgce z zastosowania podzespotow innych niz
oryginalne czesci firmy Hypertherm nie podlegaja
warunkom gwarancji udzielanej przez firme Hypertherm

i beda traktowane jako wynikajgce z nieprawidtowego
uzytkowania produktu firmy Hypertherm.

Operator ponosi wytaczng odpowiedzialnos$¢

za bezpieczne uzytkowanie Produktu. Firma Hypertherm
nie moze ani nie udziela zadnych zapewnien badz
gwarancji dotyczacych bezpiecznego korzystania

z produktu w srodowisku uzytkownika.

Informacje ogodlne

Firma Hypertherm, Inc. gwarantuje, ze jej Produkty

sg wolne od wad materiatowych i produkcyjnych przez
okresy czasu okreslone 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 ktérych okres ten wynosi trzy (3)
lata od daty odebrania produktu, (i) dotyczacej palnika

i przewodow w okresie jednego (1) roku od daty
odebrania produktu, dotyczacej zespotow podnosnika
palnika w okresie jednego (1) roku od daty odebrania
produktu, dotyczacej produktow Automation w ciggu
jednego (1) roku od daty odebrania produktu, za wyjatkiem
systeméw EDGE Pro CNC i ArcGlide THC dla ktérych
okres ten wynosi dwa (2) lata od daty odebrania
produktu, oraz (jii) dotyczacej komponentdw lasera
$wiattowodowego Hylntensity w okresie dwach (2) lat
od daty odebrania produktu, za 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, ktére sg uzywane z przetwornicami
fazowymi. Dodatkowo firma Hypertherm nie udziela
gwarancji na systemy uszkodzone w wyniku dostarczenia
napiecia zasilajagcego o nieodpowiednich parametrach,
wynikajacych z zastosowania przetwornic fazowych badz
z jakosci wej$ciowego napigcia sieciowego. Niniejsza
gwarancja nie obejmuje Produktu, ktéry zostat
nieprawidtowo zainstalowany, zmodyfikowany lub
zniszczony w inny sposob.

Firma Hypertherm zapewnia naprawe, wymiane i regulacje
Produktu jako jedyny i wytaczny $rodek zapobiegawczy,
tylko jesli niniejsza gwarancja jest prawidtowo
przestrzegana i stosowana. Firma Hypertherm
zobowigzuje sie do bezptatnej naprawy, wymiany lub
regulaciji wszystkich wadliwych Produktéw objetych
warunkami niniejszej gwarancji, ktére po uprzedniej
autoryzacji (ktora nie zostanie nieudzielona bez
uzasadnionego powodu) i prawidiowym 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 wytacznego

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,
przydatnosci handlowej lub przydatnosci do okreslonego
celu badz zwigzanymi z nienaruszeniem praw innych osob.
Powyzsze stwierdzenie stanowi jedyny i wylaczny srodek
zapobiegawczy dotyczacy jakiegokolwiek naruszenia
warunkow gwarancji przez firme Hypertherm.

Dystrybutorzy i sprzedawcy OEM moga oferowac inne lub
dodatkowe gwarancije, ale nie sg oni upowaznieni

do udzielania zadnej dodatkowe] ochrony gwarancyjnej
ani do skfadania jakichkolwiek zapewnien, ze taka ochrona
jest udzielana zgodnie z warunkami gwarancji udzielane;
przez firme Hypertherm.
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Gwarancja

Zabezpieczenie patentowe

Z wyjatkiem przypadkow produktéw niewyprodukowanych
przez firme Hypertherm lub wyprodukowanych przez
osobe spoza firmy Hypertherm w sposob niezgodny

ze specyfikacjami firmy Hypertherm, a takze w przypadku
konstrukgji, proceséw, rozwigzan i kombinaciji
niezaprojektowanych lub rzekomo zaprojektowanych przez
firme Hypertherm, firma Hypertherm ma prawo na swdj
wiasny koszt broni¢ lub wspiera¢ uzytkownika w kazdej
rozprawie lub postepowaniu wytoczonemu przeciwko
niemu w zwigzku z naruszaniem jakichkolwiek patentow
podmiotow trzecich przez produkt firmy Hypertherm
uzywany samodzielnie lub w potgczeniu z innym
produktem niedostarczonym przez firme Hypertherm.

W przypadku zaobserwowania jakichkolwiek dziatan lub
grézb dziatan potaczonych z rzekomym naruszeniem

(w kazdym przypadku nie pozniej niz czternascie (14) dni
po uzyskaniu wiedzy o takim dziataniu lub grozbie
dziatania) nalezy powiadomié firme Hypertherm. Firma
Hypertherm jest zobowigzana do obrony uzytkownika
przed roszczeniami, prowadzonej pod wytaczng 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 odpowiedzialno$¢ wynika

z naruszenia warunkéw umowy, prawa

o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa

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

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy dotyczace instalaciji
wodociggowych i elektrycznych majg pierwszenstwo
przed wszelkimi instrukcjami znajdujgcymi sie w niniejszym
podreczniku. W zadnym przypadku firma Hypertherm nie
jest odpowiedzialna za obrazenia oséb 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 zwiazane 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 sytuacji uzytkownik powinien mie¢ zapewnione
odpowiednie ubezpieczenie, ktérego typ i zakres ochrony
wystarcza do skutecznej obrony i nienarazania firmy
Hypertherm na szkody wynikajgce z jakichkolwiek
zdarzen zwigzanych z uzytkowaniem produktow.

Przeniesienie praw

Wszelkie prawa wynikajace z tresci niniejszej gwarancji
mozna przeniesé wytacznie w potgczeniu ze sprzedaza
wszystkich lub prawie wszystkich posiadanych srodkéw
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 nastgpieniem przeniesienia. W przypadku
niedotrzymania terminu powiadomienia firmy Hypertherm
i nastepujacego pozniej zadania akceptaciji, niniejsza
Gwarancja ulega anulowaniu i uniewaznieniu,

a uzytkownik traci jakiekolwiek prawo korzystania

z gwarancji firmy Hypertherm.
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Nadzér nad produktem

Wprowadzenie

Hypertherm utrzymuje globalny System zarzgdzania
przepisami, aby zagwarantowac, ze produkty sg zgodne
z wymogami prawnymi i sSrodowiskowymi.

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy majg pierwszenstwo przed
wszelkimi instrukcjami dostarczonymi z produktem.
Produkt powinien by¢ importowany, instalowany,
obstugiwany i usuwany zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami obowigzujgcymi w miejscu instalacji.

Znaki zgodnosci z norma

Produkty zgodne z normami (certyfikowane) sg oznaczone
jednym lub wieloma znakami zgodnosci z norma,
przyznawanymi przez laboratoria testowe. Znaki zgodnosci
z normg sg umieszczone na tabliczce znamionowej lub

w jej poblizu.

Kazdy znak zgodnosci z normg oznacza, ze produkt i jego
krytyczne komponenty zabezpieczajace zostaly uznane
przez laboratorium testowe za zgodne z odpowiednimi
krajowymi normami bezpieczenstwa. Firma Hypertherm
umieszcza znak zgodnosci z norma na swoich produktach,
tylko jesli wyprodukowany produkt wyposazono

w krytyczne komponenty zabezpieczajace, ktore uzyskaty
autoryzacje akredytowanego laboratorium testowego.

Po opuszczeniu przez produkt fabryki firmy Hypertherm
znaki zgodnosci z norma moga zostac¢ uniewaznione, jesli
zostanie spetniony co najmniej jeden z nastepujacych
warunkow:

= Produkt zostat zmodyfikowany w sposob stwarzajacy
zagrozenie lub ryzyko niezgodnosci z odnosnymi
normami.

= Krytyczne komponenty zabezpieczajace zostaly
zastgpione nieautoryzowanymi czgsciami zamiennymi.

= Nie dodano zadnych nieautoryzowanych zespotéw ani
akcesoriow wykorzystujacych lub generujacych
niebezpieczne napiecie.

= Nie wprowadzono nieumiejetnej manipulacji
w obwodzie zabezpieczajgcym lub w innej funkgcji
zaprojektowanej do wykorzystania z produktem w celu
uzyskania przez niego zgodnosci z norma.

Oznaczenie CE informuje o przyznaniu producentowi
deklaracji zgodnosci z dyrektywami i normami
obowigzujgcymi w Unii Europejskiej. Pod katem zgodnosci
z europejska Dyrektywa Niskonapieciowa oraz dyrektywa
dotyczgca kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
testowano tylko te wersje produktow firmy Hypertherm,
ktore obok tabliczek znamionowych majg umieszczone
oznaczenie CE. W zasilaczach oznaczonych symbolem
CE zastosowano wbudowane filtry EMC zapewniajace
zgodnosc¢ z europejska dyrektywa dotyczaca
kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

Certyfikaty zgodnosci produktéw Hypertherm sg dostepne
w Bibliotece pobieran w witrynie Hypertherm pod
adresem https://www.hypertherm.com.

Réznice dotyczace norm krajowych

W roéznych krajach moga obowigzywaé rézne standardy
wydajnosci i bezpieczenstwa oraz rézne normy. Roznice
miedzy normami krajowymi dotyczg, ale nie sg ograniczone
wytgcznie do:

=  Napie¢

= Parametréw znamionowych wtyczki i przewodow

= Wymogow jezykowych

= Wymogow zwigzanych z kompatybilnoscia
elektromagnetyczna

Takie réznice migdzy normami krajowymi i innymi moga
sprawic, ze umieszczenie wszystkich znakéw zgodnosci

z norma na tej samej wersji produktu moze by¢ niemozliwe
lub niepraktyczne. Na przyktad wersje CSA produktow
firmy Hypertherm nie sg zgodne z europejskimi
wymaganiami kompatybilnosci elektromagnetycznej i nie
majg oznaczenia CE na tabliczce znamionowe;j.

W krajach, w ktérych jest wymagane oznaczenie CE
lub obowigzujg przepisy dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej, nalezy stosowac wersje CE
produktow firmy Hypertherm, ktdre majg oznaczenie
CE na tabliczce znamionowej. Dotyczy to m.in.
nastepujacych krajow:

= Australia

= Nowa Zelandia

= Kraje Unii Europejskiej
* Rosja
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Nadzér nad produktem

Jest wazne, aby produkt i jego znak zgodnosci z norma
byly odpowiednie do miejsca instalacji. Jesli produkty firmy
Hypertherm sg dostarczane do jednego kraju w celu
eksportu do innego kraju, produkt powinien by¢
skonfigurowany i mie¢ znaki zgodnosci z normami
odpowiednimi do koncowej lokalizaciji

Bezpieczna instalacja i uzytkowanie
sprzetu do ciecia ksztaltow

Norma IEC 60974-9, Sprzet do spawania tukowego —
instalacja i uzytkowanie, zawiera wytyczne dotyczace
bezpiecznej instalacji i uzytkowania sprzetu do cigcia
ksztaftow oraz bezpiecznej obstugi operaciji cigcia.
Podczas instalacji nalezy przestrzega¢ wymogow
wyszczegolnionych w krajowych i lokalnych przepisach,
w tym migdzy innymi wymogow zwigzanych z potagczeniem
masowym i uziemieniem ochronnym, bezpiecznikami,
urzgdzeniami odigczajgcymi zasilanie oraz typami
obwodow zasilajgcych. Przed zainstalowaniem sprzetu
nalezy przeczytac te instrukcje. Pierwszy i najwazniejszy
krok to ocena bezpieczenstwa instalacji.

Ocena bezpieczenstwa powinna by¢ przeprowadzona
przez specjaliste, ktory okresli, jakie czynnosci sa
niezbedne do zagwarantowania bezpiecznego srodowiska
roboczego oraz jakie srodki ostroznosci nalezy stosowac¢
podczas faktycznej instalacji i obstugi.

Procedury okresowej kontroli
i testowania

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo elektryczne zasilaczy ciecia
plazmowego wykonanych zgodnie z normg IEC 60974-1,
tam, gdzie jest to wymagane w zwiazku z przepisami
krajowymi, norma IEC 60974-4 okresla procedury
testowe dotyczace kontroli okresowej oraz kontroli
przeprowadzanej po naprawie i serwisie. Hypertherm stale
przeprowadza w fabryce testy obwodu zabezpieczajacego
i rezystancji izolacji przy niezasilanym sprzecie. Testy sa
przeprowadzane przy odigczonym zasilaniu i potgczeniach
uziemiajgcych.

Hypertherm usuwa rowniez niektére urzadzenia
zabezpieczajgce, ktore moglyby zafatszowa¢ wyniki.
Jesli jest to wymagane przez krajowe lub lokalne
przepisy, do sprzetu powinna by¢ przymocowana
etykieta informujgca o pomysinym zaliczeniu testow
wyszczegolnionych w normie IEC60974-4. Raport

o naprawie powinien informowac¢ o wynikach wszystkich
testow, chyba ze znajduje sie w nim notatka

o niewykonaniu konkretnego testu.

Kwalifikacje personelu testujagcego

Testy bezpieczenstwa elektrycznego sprzetu do ciecia
ksztattow moga by¢ niebezpieczne i powinny byé
wykonywane przez specjalistéw z zakresu wykonywania
napraw elektrycznych, preferencyjnie przez osoby
zaznajomione z procesami spawania, ciecia i podobnymi.
Zagrozenia bezpieczenstwa zwigzane z personelem

i sprzetem, powstajgce, gdy testy wykonuje
niewykwalifikowana osoba, moga by¢ znacznie wigksze
niz korzysci wynikajace z okresowej kontroli i testowania.

Hypertherm zaleca przeprowadzanie wytgcznie kontroli
wzrokowej, chyba ze testy bezpieczenstwa elektrycznego
sg wyraznie wymagane przez lokalne lub krajowe przepisy
w miejscu zainstalowania sprzetu.

Wytaczniki ré6znicowopradowe
(RCD)

W Australii oraz niektérych innych krajach, jesli w miejscu
pracy lub budowy jest stosowany przenosny sprzet
elektryczny chronigcy operatoréw przed usterkami
elektrycznymi wyposazenia, przepisy lokalne moga
wymagaé stosowania wytgcznikdw roznicowopradowych
(RCD, Residual Current Devices). Wytgczniki
roznicowopradowe stuzg do bezpiecznego odtgczania
zasilania sieciowego w przypadku wykrycia odchytki
miedzy pradem zasilajgcym i zwrotnym (gdy wystepuje
uptyw pradu do masy). Wytgczniki roznicowopradowe sg
dostepne w konfiguracjach ze statymi lub regulowanymi
nastawami pradu z zakresu od 6 do 40 mA oraz czasami
reakcji do 300 ms, dobieranymi do konkretnej instalacji
sprzetu, zastosowania i zamierzonego uzytku. Jesli sa
stosowane wytgczniki roznicowopradowe, prady aktywaciji
i czasy reakcji nalezy dobiera¢ na tyle duze, aby unikngé
ucigzliwej aktywaciji urzadzenia podczas zwyktej pracy
sprzetu do ciecia plazmowego, oraz na tyle mate, aby

w ekstremalnie mato prawdopodobnej sytuacji usterki
elektrycznej sprzetu powodowaly odigczenie zasilania
zanim prad uplywu spowoduje powstanie zagrozenia zycia
operatorow.

Aby sprawdzi¢, czy wytgczniki roznicowopradowe dziatajg
prawidtowo, nalezy okresowo testowac prad aktywagciji

i czas reakcji. Przenosny sprzet elektryczny i wylaczniki
roznicowopradowe uzywane w branzy komercyjne;j

i przemystowej w Australii i Nowej Zelandii sg testowane
zgodnie z australijska normg AS/NZS 3760. Aby uzyskac
prawidtowe wyniki testu oraz unikng¢ niepowodzenia testu
pradu uptywu, podczas testowania izolacji sprzetu do
ciecia plazmowego zgodnie z normg AS/NZ V DCS3760
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nalezy mierzy¢ rezystancjg izolacji zgodnie z Zatgcznikiem
B normy, przy napieciu 250 VDC oraz z przetgcznikiem
zasilania w pozycji ON (WL.). Fatszywe usterki zdarzajg
sig, poniewaz warystory z tlenkow metali (MOV,

metal oxide varistors) oraz filtry kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC, electromagnetic
compatibility), uzywane do ograniczania emisji oraz
ochrony sprzetu przed przepigciami, moga w normalnych
warunkach przewodzi¢ do masy prad uptywu o natezeniu
do 10 mA.

W razie jakichkolwiek pytan dotyczacych zastosowania
lub interpretacji jakichkolwiek opisanych tutaj norm
CE nalezy sig skonsultowa¢ z odpowiednim radca
prawnym zaznajomionym z migdzynarodowymi
normami elektrotechnicznymi. W zakresie interpretaciji

i przestrzegania norm nie nalezy w zadnym stopniu
polegac¢ na firmie Hypertherm.

Systemy wyzszego poziomu

Gdy integrator systemu wprowadza do systemu ciecia
plazmowego Hypertherm dodatkowe urzadzenia, takie jak
stoly ciecia, napedy silnikowe, sterowniki ruchu czy roboty,
powstaly w ten sposdb system jest uznawany za system
wyzszego poziomu. Systemy wyzszego poziomu
zawierajgce niebezpieczne elementy ruchome moga byc¢
uznawane za maszyny przemystowe lub roboty. W takim
przypadku klient OEM lub klient koncowy moga podlegac
dodatkowym przepisom prawa lub normom innym niz te,
ktore dotycza systemow ciecia plazmowego
produkowanych przez firme Hypertherm.

Uzytkownik koncowy i uzytkownik OEM sg odpowiedzialni
za przeprowadzenie analizy ryzyka systemu wyzszego
poziomu i zapewnienie ochrony niebezpiecznych
ruchomych elementéw. Jesli system wyzszego poziomu nie
zapewnia zgodnosci po wigczeniu do niego produktéw
firmy Hypertherm przez uzytkownika OEM, moze by¢
konieczne zatwierdzenie takiej instalacji przez lokalne
wiadze. W przypadku niejasnosci dotyczacych zgodnosci
nalezy zasiegna¢ porady prawnej u adwokata lub

radcy prawnego.

Zewnetrzne kable pofaczeniowe prowadzone miedzy
komponentami systemu wyzszego poziomu muszg by¢
zgodne z wymogami zwigzanymi z gromadzeniem sie
zanieczyszczen oraz unieruchomieniem, obowigzujgcymi
w koncowym miejscu instalacji. Jesli zewnetrzne kable
potaczeniowe sg narazone na zabrudzenie olejem, kurzem
lub zanieczyszczeniami wodnymi, nalezy zapewnic, aby
byty zgodne z bardziej wymagajgcymi znamionowymi
parametrami roboczymi.

Gdy zewnetrzne kable potagczeniowe sg narazone na staty
ruch, moze by¢ wymagane zapewnienie, aby
charakteryzowaty sie statymi parametrami dotyczacymi
zginania. Upewnienie sig, ze kable sg odpowiednie do
zastosowania, nalezy do obowigzkéw klienta korcowego
lub klienta OEM. Poniewaz wystepuja réznice w zakresie
parametrow i kosztow, jakie wzgledem systemow
wyzszego poziomu mogg by¢ wymagane w krajowych
przepisach, nalezy zweryfikowac, czy wszystkie
zewnetrzne kable potgczeniowe sg odpowiednie do
korncowego miejsca instalagji.

MAXPR0O200 Podrecznik 80770H Wersja 1

29



Nadzér nad produktem

30

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1



Nadzér nad parametrami otoczenia

Wprowadzenie

Specyfikacja $rodowiskowa Hypertherm wymaga, aby
dostawcy produktow Hypertherm dostarczali informacije
o dyrektywach RoHS i WEEE oraz przepisach REACH.

Zgodnos¢ srodowiskowa produktu nie dotyczy jakosci
powietrza wewnatrz budynku ani poziomu emisji spalin
generowanej przez uzytkownika koncowego. Hypertherm
nie dostarcza z produktem zadnych materiatow, ktére sg
ciete przez uzytkownika koncowego. Odpowiedzialnos¢
za ciety materiat oraz za bezpieczenstwo i jako$¢
powietrza w miejscu pracy ponosi uzytkownik koncowy.
Uzytkownik koncowy musi by¢ $wiadomy potencjalnego
zagrozenia zdrowia zwigzanego ze spalinami uwalnianymi
przy cieciu materiatdbw oraz musi przestrzega¢ wszystkich
lokalnych przepisow.

Krajowe i lokalne przepisy
sSrodowiskowe

Krajowe i lokalne przepisy srodowiskowe majg
pierwszenstwo przed wszelkimi instrukcjami
znajdujgcymi sie w niniejszym podreczniku.

Produkt powinien by¢ importowany, instalowany,
obstugiwany i usuwany zgodnie z krajowymi i lokalnymi
przepisami Srodowiskowymi obowigzujgcymi w
miejscu instalaciji.

Europejskie przepisy srodowiskowe omowiono dalej
w temacie Dyrektywa WEEE.

Dyrektywa RoHS

Firma Hypertherm jest zaangazowana w przestrzeganie
wszystkich obowigzujgcych przepisow, w tym Dyrektywy
w sprawie ograniczania uzycia substancji niebezpiecznych
(RoHS, Restriction of Hazardous Substances), ktora
ogranicza stosowanie substancji niebezpiecznych

w produktach elektronicznych. Standardy Hypertherm
przewyzszajg w skali globalnej postanowienia

dyrektywy RoHS.

Hypertherm stale angazuje sie w ograniczanie stosowania
substancji niebezpiecznych w naszych produktach, ktére
podlegaja postanowieniom dyrektywy RoHS. Wyjatkiem
sg sytuacje, w ktérych jest powszechnie wiadomo, ze nie
ma innej przystepnej alternatywy.

Deklaracje o zgodnosci z dyrektywg RoHS powinny
by¢ przygotowane dla obecnie produkowanych przez
Hypertherm systemoéw ciecia plazmowego Powermax
w wersji CE. Na systemach Powermax w wersji CE,
wysytanych do klientow od 2006 r., na tabliczce
znamionowej ponizej ,o0znaczenia CE" znajduje sie
»oznaczenie RoHS". Czgsci uzywane w systemach
Powermax w wersji CSA oraz innych produktach
produkowanych przez Hypertherm, ktore nie podlegaja
dyrektywie RoHS lub sa z niej wyltaczone, sg stale
modyfikowane w taki sposdb, aby w przysztosci byty
zgodne z dyrektywa RoHS.

Prawidiowe usuwanie produktéw
firmy Hypertherm

Systemy cigcia plazmowego firmy Hypertherm, podobnie
jak inne produkty elektroniczne, moga zawiera¢ materiaty
i komponenty, takie jak ptytki z obwodami drukowanymi,
ktérych nie mozna wyrzucac¢ ze zwyktymi odpadami. Do
odpowiedzialnosci uzytkownika nalezy usuniecie produktu
firmy Hypertherm i jego komponentow w sposob
przyjazny srodowisku i zgodny z przepisami krajowymi
oraz lokalnymi.

= W Stanach Zjednoczonych nalezy postepowac
zgodnie z przepisami federalnymi, stanowymi
i lokalnymi.

= W krajach Unii Europejskiej nalezy postepowac
zgodnie z dyrektywami WE oraz przepisami krajowymi
i lokalnymi. Wiecej informacji mozna znalez¢ pod
adresem www.hypertherm.com/weee.

= W pozostalych krajach nalezy postgpowac¢ zgodnie
z przepisami krajowymi i lokalnymi.

= W razie potrzeby nalezy sie skonsultowac
z adwokatem lub radcg prawnym badz specijalista do
spraw zgodnosci.
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Dyrektywa WEEE

27 stycznia 2003 r. Parlament Europejski oraz Rada Unii
Europejskiej przyjety Dyrektywe 2002/96/WE, czyli
dyrektywe w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego

i elektronicznego (WEEE, Waste Electrical and
Electronic Equipment).

Zgodnie z przepisami wszystkie produkty Hypertherm
podlegajace dyrektywie i sprzedane na terenie UE po

13 sierpnia 2005 r. s3 oznaczone symbolem WEEE.

W tej dyrektywie wyznaczono specjalne kryteria dotyczace
gromadzenia, postepowania i recyklingu zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Odpady komunalne

i przemystowe sg traktowane oddzielnie (wszystkie
produkty Hypertherm sg uznawane za odpady
przemystowe). Instrukcje usuwania systemow plazmowych
Powermax w wersji CE mozna znalezé pod adresem
www.hypertherm.com/weee.

Adres URL jest wydrukowany na etykiecie ostrzegawcze;j
kazdego systemu Powermax w wersji CE sprzedanego po
2006 roku. Systemy Powermax w wersji CSA oraz inne
produkty wyprodukowane przez Hypertherm nie podlegaja
dyrektywie WEEE lub s3 z niej wytgczone.

Przepisy REACH

Przepisy REACH (1907/2006), obowigzujace od

1 czerwca 2007r. dotyczg substancji chemicznych
dostepnych na rynku europejskim. Wymogi przepisow
REACH dotyczace producentow komponentéw okreslaja,
ze masa uzytych w komponencie substanc;ji
wzbudzajgcych szczegolnie duze obawy (SVHC,
Substances of Very High Concern) nie powinna
przekracza¢ 0,1% masy komponentu.

Producenci komponentow oraz inni dalsi uzytkownicy, tacy
jak Hypertherm, sa zobligowani do uzyskania zapewnienia
dostawcy, ze wszystkie substancje chemiczne uzyte

w produktach Hypertherm maja numer rejestracyjny
przyznany przez Europejska Agencje Chemikaliow (ECHA,
European Chemical Agency). Aby zapewni¢ informacije
chemiczne zgodne z wymogami przepiséw REACH,
Hypertherm wymaga od dostawcow dostarczania
deklaracji REACH oraz wyszczegolniania wszelkich
znanych zastosowan substancji SVHC. Wyeliminowano
przypadki, w ktérych masa substancji SVHC przekraczata
0,1% masy czesci. Karty charakterystyki MSDS zawieraja
petny wykaz wszystkich substancji chemicznych. Moga
by¢ uzywane do weryfikacji zgodnosci z przepisami
REACH w zakresie substancji SVHC.

Srodki smarne, $rodki uszczelniajace, ptyny chiodzace,
kleje, rozcienczalniki, powtoki i inne preparaty oraz
mieszaniny uzywane przez Hypertherm ze sprzetem do
ciecia ksztaltéw sg stosowane w bardzo matych ilosciach
(z wyjatkiem ptynu chtodzacego) oraz sg dostepne
powszechnie w sprzedazy, dzieki czemu zostang
zastgpione w razie problemu dostawcy z autoryzacjg
REACH (substancje SVHC) lub rejestracja REACH.

Prawidiowe obchodzenie sie
z substancjami chemicznymi oraz
ich bezpieczne stosowanie

Obowiazujace w Stanach Zjednoczonych, Europie oraz
innych lokalizacjach przepisy w sprawie substancji
chemicznych wymagaja, aby do wszystkich substancji
chemicznych byty dostepne karty charakterystyki
substancji niebezpiecznych (MSDS, Material Safety Data
Sheets). Lista substancji chemicznych jest dostarczana
przez firme Hypertherm. Karty MSDS dotycza substanc;ji
chemicznych obecnych w produkcie oraz innych
substancji chemicznych zastosowanych w produkcie lub
na nim. Karty MSDS mozna pobra¢ z Biblioteki pobieran
w witrynie Hypertherm pod adresem https://
www.hypertherm.com. Na ekranie wyszukiwania nalezy
w polu tytutu dokumentu wpisa¢ MSDS i klikng¢
polecenie wyszukiwania.

W Stanach Zjednoczonych agencja OSHA nie wymaga
dotaczania kart MSDS do towarow takich jak elektrody,
pierscienie zawirowujace, nasadki, dysze, ostony,
deflektory oraz innych trwatych czesci palnika.

Hypertherm nie produkuje ani nie dostarcza materiatow,
ktore sa ciete, oraz nie wie, czy spaliny uwalniane

z materiatow podczas ciecia stwarzajg niebezpieczenstwo
fizyczne lub zagrozenie zdrowia. Aby uzyska¢ wskazowki
na temat wtasciwosci materiatu cietego za pomoca
produktu Hypertherm, nalezy sie skontaktowac

z dostawca lub doradca do spraw technicznych.
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Emisja spalin i jakos¢ powietrza

Uwaga: Ponizsze informacje o jakosci powietrza majg
charakter wylgcznie ogdlny i nie powinny by¢ uzywane
w formie zastepstwa oceny i implementaciji odnosnych
przepiséw ustawowych oraz norm prawnych w kraju
instalaciji i obstugi sprzetu do ciecia.

W Stanach Zjednoczonych, wydany przez Krajowy Instytut
Bezpieczenstwa i Higieny Pracy (NIOSH, National
Institute for Occupational Safety and Health), Podrgcznik
metod analitycznych (NMAM, Manual of Analytical
Methods) stanowi zestaw metod probkowania i analizy
zanieczyszczen powietrza w migjscu pracy. Metody
publikowane przez inne organizacje, takie jak OSHA,
MSHA, EPA, ASTM, ISO, oraz komercyjnych dostawcéw
sprzetu do probkowania i analizy, moga by¢ lepsze od
metod instytutu NIOSH.

Na przykfad opracowana przez ASTM procedura D 4185
to standardowa procedura gromadzenia, rozpuszczania

i oznaczania metali sladowych w atmosferach roboczych.
W procedurze ASTM D 4185 znajduja sie informacje

o czutosci, granicach wykrywania oraz optymalnych
stezeniach roboczych 23 metali. Do okreslenia
optymalnego protokotu probkowania, uwzgledniajacego
skutecznos¢ analityczng, koszt oraz optymalng liczbe
probek, nalezy zaangazowaé specijaliste ds. BHP.

W budynkach, w ktérych sg zainstalowane i obstugiwane
stoly ciecia plazmowego, Hypertherm korzysta z ustug
niezaleznego specijalisty ds. BHP wykonujacego za
pomoca sprzetu prébkujacego testy jakosci powietrza przy

stacjach operatorow i interpretujgcego wyniki tych testow.

Jesli to konieczne, Hypertherm korzysta réwniez z ustug
niezaleznych specjalistéw ds. BHP w celu uzyskania
niezbednych zezwolen dotyczacych powietrza i wody.

Jesli uzytkownik nie jest na biezaco z wszelkimi przepisami
ustawowymi oraz normami prawnymi obowigzujgcymi

w miejscu instalacji, przed zakupem, instalacjg i obstuga
sprzetu powinien sig skontaktowac¢ z lokalnym ekspertem.

MAXPR0O200 Podrecznik 80770H Wersja 1
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Opis systemu

Ogoblne

System plazmowy MAXPRO200 jest przeznaczony do ciecia stali miekkiej, stali nierdzewnej i aluminium o szerokim
zakresie grubosci.

Zasilacz

Zasilacz to zrodto pradu statego o natezeniu 200 A i napieciu 165 V DC. Zawiera zespot obwodow elektrycznych do
zapalania palnika, wymiennik ciepta oraz pompe do chtodzenia choppera i palnika. Zasilacz jest wyposazony w interfejs
cyfrowy do komunikaciji ze sterownikiem CNC.

Konsola zaptonowa

Konsola zaptonowa jest przymocowana do zewnetrznej strony panelu tylnego obudowy zasilacza. 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 inicjuja tuk pilota na szczelinie dysza-elektroda palnika.
Sygnat o wysokim napigciu i wysokiej czgstotliwosci jest podtgczony do przewodu fuku pilota.

Palnik

= Maksymalna wydajno$¢ cigcia produkcyjnego to maksymalna grubos$¢, jaka mozna odcigé przy 100%
cyklu pracy. Maksymalna wydajnos¢ ciecia produkcyjnego palnika MAXPRO200 jest rowna 32 mm
w przypadku stali miekkiej i procesu 200 A w atmosferze Oy/powietrze, 22 mm w przypadku stali

nierdzewnej oraz 19 mm w przypadku aluminium i procesu 200 A w atmosferze powietrze/powietrze.

= Maksymalna wydajnos$c¢ przebijania wynosi 32 mm w przypadku stali migkkiej, 25 mm w przypadku stali
nierdzewnej i 32 mm w przypadku aluminium.

= Maksymalna mozliwos¢ odcinania to maksymalna grubos¢, jakag mozna odcigé bez negatywnego
wplywu na szybkos$¢ i jakos¢ ciecia. Taka grubos¢ nalezy odcina¢ jedynie w rzadkich przypadkach.
Nie mozna tego robi¢ przy 100% cyklu pracy. Maksymalna mozliwo$¢ odcinania palnika MAXPRO200
wynosi 75 mm w przypadku stali migkkiej, 63 mm w przypadku stali nierdzewnej i 75 mm
w przypadku aluminium.

System gazu

System gazu nadzoruje cisnienie i czas dostarczenia gazu do palnika. Sktada sie z regulatora, zaworéw proporcjonalnych,
przetwornikow cidnienia oraz zaworu montowanego w linii na przewodzie palnika.

MAXPR0O200 Podrecznik 80770H Wersja 1 35



Specyfikacje

L,
.
-

o°
(-3

o
I;
I
0
00
N
0o
! ° =
00
)
0
)
o
]
3
.
.
0
‘.
L
'
]
e
e
’
;7
)}
P
)
L]
¢ ) :
; -
¢ L ¥
i)
S
"l
e
.
st
(X
S
X
Rl
H
i
i
Rl
o

5

36

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1



Specyfikacje

Uklad chtodzenia

W uktadzie chtodzenia w celu zmniejszenia temperatury ptynu chfodzacego zastosowano chfodzony ciecza i powietrzem
wymiennik ciepfa oraz pompe. Ptyn chtodzacy chtodzi choppera, przewod palnika oraz palnik. Uktad chtodzenia zawiera
rowniez czujniki przeptywu i temperatury zapewniajagce weryfikacje prawidtowego dziatania uktadu chfodzenia.

Wymogi dotyczace systemu gazowego

Jakos$¢ gazu i wymagania dotyczace ci$nienia
Gazy Jako$é Cisnienie +/-10% Szybkos¢
przepiywu

Oy tlen Czysto$é 99,5% (zalecany gaz ciekly) 621 kPa / 6,2 bara 3400 l/godz.
Czysty, suchy, bezolejowy

No azot Czysto$¢ 99,9% (zalecany gaz ciekly) 621 kPa / 6,2 bara 11330 I/godz.
Czysty, suchy, bezolejowy

Powietrze Czyste, suche, bezolejowe 621 kPa / 6,2 bara 11330 I/godz.
(wg ISO 8573-1 Klasa 1.4.2)

Gazy wedtug procesu

Stal miekka

Stal nierdzewna

Aluminium

Gaz plazmowy

Gaz ostonowy

A/

- ———
- ———

Gaz plazmowy

Gaz ostonowy

A/

- ———
- ———

Gaz plazmowy

Gaz ostonowy

A/

- ———
- ———

Natezenie

pradu

Ciecie 50 A Powietrze lub Oy Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze
Cigcie 130 A Powietrze lub Oy Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze
Ciecie 130 A Ny Ny Ny Ny
Ciecie 200 A Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze
Ciecie 200 A Ny No No No
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Zasilacz
Maksymalne napigcie obwodu otwartego (OCV) (Ug) 360V DC
Maksymalny prad wyjsciowy (I5) 200 A
Napigcie wyjsciowe (Ug) 50-165V DC
Wskaznik cyklu pracy (X) 100% przy 33 kW, 40°C
Temperatura otoczenia / cykl pracy Zasilacze beda dziata¢ w temperaturze z zakresu
od —10°C do +40°C
Wspotczynnik mocy (cos) 0,98 przy 33 kW na wyjsciu
Chtodzenie Wymuszony obieg powietrza (klasa F)
Izolacja Klasa H
.. Napiecie . ..| Natezenie .. Moc kVA
Numery czesci pradu Faz Czestotliwosé pradu Zgodnos¢ (+/-10%)
zasilacza zmiennego y (H2) Zz wymogami
I Uy x1yx1,73)
(U1) 1 1 1
078610 200/208 3 50 108/104 CSA 37,4
078611 220 3 50-60 98 CSA 374
078612 240 3 60 90 CSA 37,4
078613 380 3 50 57 CCC 37,4
078614 400 3 50-60 54 CE/GOST-R 374
078615 415 3 50 52 CE/GOST-R 374
078616 440 3 50-60 49 CSA 37,4
078609 480 3 60 45 CSA 374
078617 600 3 60 36 CSA 37,4
1 63,5 mm
7 2 | 688 mm
3 | 133 mm
4 | 998 mm
5 | 927 mm

T
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Palniki zmechanizowane

Palnik prosty — 428024
= Zewnetrzna srednica tulei obsady palnika to 50,8 mm.

=  Minimalny promien ugiecia przewodow palnika to 152,4 mm.
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397,15 mm

279,40 mm

11775 mm

12,70 mm

44,20 mm

oo M| WO N

46 stopni

7 44,20 mm
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Specyfikacje

Palnik ze ztaczem szybkiego odigczania — 428027 lub 428028

= Tuleja obsady palnika do palnika ze ztagczem szybkiego odigczania jest dostepna ze $rednica
zewnetrzng rowng 50,8 mm lub 44,45 mm.

= Minimalny promien ugiecia przewodow palnika to 152,4 mm.
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435,33 mm

279,40 mm

76,98 mm

78,95 mm

12,70 mm
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44,20 mm

7 | 46 stopni

8 | 5715 mm

9 | 44,20 mm
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Palniki reczne

Palnik reczny 90 stopni — 420108

Minimalny promien ugigcia przewodow palnika to 152,4 mm.

310,40 mm

90 stopni

44,20 mm

305,05 mm

g M|l O NO| =

149,10 mm
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Specyfikacje

Palnik reczny 65 stopni — 420107

Minimalny promien ugiecia przewoddéw palnika to 152,4 mm.

A

C)

A
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290,58 mm

65 stopni

44,20 mm

285,24 mm

a| | O N

238,51 mm
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Odbior
= Nalezy sprawdzi¢, czy dostarczono wszystkie zamdwione komponenty systemu. W przypadku braku
jakiegokolwiek elementu nalezy sie skontaktowac¢ z dostawca.

= Nalezy sprawdzi¢ komponenty systemu pod wzgledem uszkodzen fizycznych, ktore mogly powstac
podczas transportu. W przypadku wykrycia sladow uszkodzenia nalezy przeczyta¢ temat Reklamacje.
Wszelka korespondencija zwigzana z reklamacjami musi zawiera¢ informacje o numerze modelu oraz
numerze seryjnym znajdujacymi sie z tytu zasilacza.

Reklamacje

Reklamacje dotyczace uszkodzen powstalych podczas transportu — jesli urzadzenie zostato uszkodzone
podczas transportu, reklamacje nalezy kierowaé¢ do przewoznika. Firma Hypertherm moze wyda¢ na zadanie uzytkownika
kopie listu przewozowego. Jezeli jest konieczna dodatkowa pomoc, nalezy zadzwoni¢ do dziatu obstugi klienta, ktorego
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 sig skontaktowac z dostawca. 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.

Wymagania instalacyjne

Wszystkie prace instalacyjne i serwisowe przy systemach elektrycznych oraz wodno-kanalizacyjnych
nalezy wykonywa¢ zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami. Prace te powinny by¢ 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 podrgcznika, lub do autoryzowanego dystrybutora firmy Hypertherm.

Poziomy halasu

Ten system plazmowy moze przekroczyé dopuszczalne poziomy hatasu okreslone przez przepisy krajowe i lokalne.
Podczas ciecia lub ztobienia nalezy zawsze stosowac¢ odpowiedni sprzet ochrony stuchu. Wszystkie pomiary hatasu zalezg
od konkretnych warunkow otoczenia, w ktérych jest uzywany system. Patrz takze punkt Hafas moze uszkodzi¢ stuch

w rozdziale Bezpieczenstwo niniejszego podrecznika. Szczegotowe informacje dotyczace kazdego z produktéw mozna
znalez¢ w bibliotece dokumentéw Hypertherm na stronie:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp
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Z rozwijanego menu nalezy wybra¢ odpowiedni artykut (Product Type), z menu Typ dokumentu (Category) nalezy wybrac
pozycje ,Regulatory” (Przepisy), a nastepnie z menu rozwijanego podkategorii (Sub Category) nalezy wybra¢ pozycje
»Acoustical Noise Data Sheets” (Karty danych dotyczacych hatasu akustycznego). Nastepnie nalezy nacisng¢ polecenie
Wprowadz (Submit).

Rozmieszczenie komponentéw systemu

*  Przed wykonaniem podtgczen elektrycznych oraz interfejsu wszystkie komponenty systemu nalezy
umiesci¢ na swoich miejscach. Aby zapozna¢ sie z wytycznymi w sprawie rozmieszczenia
komponentow, nalezy skorzysta¢ ze schematu w niniejszym rozdziale.

= Nalezy uziemi¢ wszystkie komponenty systemu. Patrz Zalecenia dotyczace uziemiania i ekranowania
na stronie 46, aby uzyska¢ szczegdtowe informacie.

= Aby zapobiec nieszczelnosci systemu, nalezy dokregci¢ wszystkie pofaczenia gazowe zgodnie
Z ponizszym opisem:

A @ Specyfikacje palnika
Rozmiar weza do wody

kg-sita cm funt-sita cal funt-sita stopa
lub gazu
Do 10 mm 8,9-9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Komponenty systemu

Kabel i przewod
o Przewod palnika

g Przewdd roboczy
e Kabel przejsciowy systemu CNC

Weze zasilania gazem

e Powietrze
(5 10
O ©:

Kabel zasilajacy dostarczony
przez klienta
e Sieciowy kabel zasilajgcy

]
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Zalecenia dotyczace uziemiania i ekranowania

"\ OSTRZEZENIE!

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

’@: Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy

odtaczy¢ 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 sie opis procedur uziemiania i ekranowania niezbednego do zabezpieczenia systemu ciecia
plazmowego przed zakléceniami o czestotliwosciach radiowych (RFI) i zakidceniami 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 cigcia 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 instalacji. Ostateczny
sposob wdrozenia tych rozwigzan moze zaleze¢ od instalowanego systemu. Powinny one jednak by¢
konsekwentnie stosowane. Jednak z powodu réznic w sprzecie i instalacjach te procedury uziemiania moga
nie sprawdzac¢ sie w kazdym zadaniu eliminacji problemoéw z zaktéceniami RFI/EMI.

Typy uziemienia

Uziemienie serwisowe (nazywane takze uziemieniem zabezpieczajacym lub ochronnym (PE)) to typ uziemienia
stosowanego wzgledem wejsciowej linii zasilajgcej. Zapobiega on zagrozeniu porazeniem osob przez
urzadzenia i stot cigcia. Obejmuje uziemienie serwisowe doprowadzone do systemu plazmowego oraz
do systemu CNC, sterownikow silnikow i wspomagajacego preta uziemiajacego potgczonego ze stotem
ciecia. W przypadku obwodow plazmowych uziemienie jest doprowadzone od korpusu systemu
plazmowego do korpuséw wszystkich konsol przy uzyciu kabli potgczeniowych.

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

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

Procedury uziemiania

1. O ile nie wyszczegdlniono inaczej, jako przewodow uziemiajacych EMI pokazanych na diagramie nalezy uzywac
jedynie kabli spawalniczych o przekroju 16 mm2 (047040).

2. Stot ciecia jest uzywany jako punkt wspdlny uziemienia EMI. Powinien mie¢ przyspawane gwintowane trzpienie
z zamontowana 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
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10.

11.

12.

13.

14.

przewod uziemiajgcy EMI miedzy listwa zerujaca portalu a znajdujgcym sie najdalej silnikiem. Listwa zerujgca portalu
powinna mie¢ osobny przewod uziemiajacy EMI o duzym przekroju (21,2 mm?2) (047031) poprowadzony do listwy
zerujacej stotu. Przewody uziemiajgce EMI podnosnika palnika i konsoli zdalnego generatora wysokiej czestotliwosci
muszg by¢ oddzielne i prowadzi¢ do listwy uziemiajgcej stotu.

Pret uziemiajacy, spetniajacy wszystkie przepisy lokalne i krajowe dotyczace urzadzen elektrycznych, musi by¢
zainstalowany w odlegtosci do 6 m od stotu cigcia. Stanowi on uziemienie ochronne PE i powinien by¢ potagczony

z listwa uziemiajaca stotu cigcia zielono-zéttym kablem uziemiajacym o przekroju 16 mm2 (047121).

W celu zapewnienia najskuteczniejszego ekranowania jako kable przejsciowe we/wy (I/0O), komunikacji szeregowej,
rozgatezionych potgczen miedzy systemami plazmowymi i wszystkimi podzespotami systemu Hypertherm nalezy
stosowac kable CNC firmy Hypertherm.

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

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

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

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

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

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

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. Migdzy podnosnikiem a listwg uziemiajaca na portalu musi by¢ poprowadzony osobny kabel.

Zespot zaworow réwniez powinien mie¢ oddzielne potaczenie uziemiajace z listwa uziemiajaca portalu.

Jesli portal przesuwa sig na szynach, ktore nie sg przyspawane do stotu, nalezy korice obu szyn potaczy¢ ze stotem
za pomoca przewodu uziemiajgcego. Przewody uziemiajgce szyn nalezy potaczyé bezposrednio ze stotem. Nie jest
konieczne tgczenie ich z listwg uziemiajgca stotu.

W przypadku montazu plyty dzielnika napigcia nalezy ja montowac jak najblizej miejsca, w ktorym jest probkowane
napiecie tuku. Jedno z zalecanych miejsc to wnetrze obudowy zasilacza plazmy. W przypadku zastosowania dzielnika
napigcia firmy Hypertherm sygnat wyjsciowy jest odizolowany od wszelkich innych obwoddw. Sygnat wyjsciowy
powinien by¢ przekazywany ekranowanym kablem skreconym (typu Belden 1800F lub réwnowaznym). Nalezy
uzywac kabla ekranowego oplotem, a nie folig. Ekran nalezy podtaczy¢ do obudowy systemu plazmowego, a drugi
koniec pozostawi¢ niepodigczony.

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 ztacza, powinien by¢ przytaczony
ekran przewodu, a nie odprowadzenie. Nigdy nie wolno tgczy¢ ekranu ani odprowadzenia za pomocg stykéw ztgcza.
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Na ponizszych ilustracjach pokazano przyktad prawidtowej listwy uziemiajacej stotu cigcia. Pokazane komponenty moga
sie rozni¢ od komponentéw w posiadanym systemie.

Listwa uziemiajgca portalu
Pret uziemiajgcy
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 uziemiajagce z komponentéw zamontowanych na portalu biegng do listwy.

1 Kabel taczacy z listwa uziemiajaca na stole cigcia

2  Przewody uziemiajgce od komponentéw na portalu

Na ponizszej ilustracji pokazano przykfad uziemienia komponentow systemu cigcia plazmowego.
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O HOOOOOOOOOO

/7'7 Uziemienie obudowy i RFI —

J:_ Uziemienie pradu zmiennego ©
i masa
L = 5

1 Stot ciecia 7 Konsola RHF (nie we wszystkich systemach).
Potaczenie z listwa uziemiajaca.

2 Portal 8, 9 Komponent specyficzny dla systemu, np. konsola
dozujgca, konsola gazu lub konsola wyboru

3 System plazmowy 10 Obudowa systemu CNC

4 Listwa uziemiajgca stotu 11 Modut kontroli wysokosci palnika
(ArcGlide, CommandTHC)

5 Listwa uziemiajgca portalu 12 Komponent specyficzny dla systemu, np. chtodnica lub
chtodziarka

6 Podnosnik kontrolera wysokosci palnika
(ArcGlide, Sensor THC, Sensor PHC lub inny)
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@) Umieszczenie zasilacza

"\ OSTRZEZENIE!

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

f@: g& Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy
oditaczyé zasilanie elektiryczne. Prace wymagajace wymontowania obudowy systemu
plazmowego musza by¢ wykonane przez wykwalifikowanego technika.

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

Zasilacz mozna przemieszcza¢ za pomocg ucha do podnoszenia lub wozka widtowego, ale jego widelec musi by¢ na tyle
diugi, aby wystawat poza podstawg obudowy zasilacza. Podczas podnoszenia nalezy zachowa¢ ostroznos¢, aby nie
uszkodzi¢ spodu zasilacza. Widly wozka musza by¢ wysrodkowane od przodu do tytu i z obu stron, aby zapobiec
wywroceniu sig wozka podczas przenoszenia. Nalezy utrzymac¢ minimalng predkos¢ waézka widtowego, szczegdlnie
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 warunkéw przeprowadzania konserwagciji
nalezy z kazdej strony zasilacza pozostawi¢ odstgp 1 m.

= Powietrze chtodzace jest dostarczane przez panel boczny i odprowadzane przez tylng czes¢ urzadzenia przy
uzyciu wentylatora chtodzacego. W zadnym miejscu wlotu powietrza nie wolno umieszczac filtra, poniewaz
zmniejsza to efektywnos¢ chtodzenia i powoduje UNIEWAZNIENIE GWARANCII.

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

iy -
L
1
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© Potaczenia przewodow palnika

1. WIioz koniec przewodu palnika przez otwér w obudowie konsoli zaptonowej, jak pokazano nizej. Zatoz kotnierz
na przewdd palnika i zamocuj do obudowy konsoli zaptonowej, wyréwnujac wypustki kotnierza z odpowiadajgcymi
im otworami obudowy. Nastepnie obré¢ kotnierz, az do oporu, i sprawdz, czy nie roztaczy sie po zwolnieniu.

2. Podtacz ztagcze CPC do gniazdka CPC.
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Uwaga: Wspomniane nizej ztgcza weza gazu plazmowego i weza powrotnego ptynu chtodzgcego sg typu wciskanego.
= Aby wykonaé potgczenie, nalezy wepchngé do oporu oprawe weza w odpowiednie ztgcze (12 mm).

O«-c—
/
Kotnierz ztagcza t

= Aby rozlgczy¢ ztaczke, popchnij kotnierz i waz w kierunku ztgcza, przytrzymaj kotnierz na miejscu i odciggnij waz
od ztacza.

h?-»

3. Podtgcz waz powrotny ptynu chtodzacego (czerwony).
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Uwaga: Wspomniane nizej ztagcza weza gazu ostonowego / tuku pilota i weza zasilajgcego ptynem
chfodzacy / przewodu ujemnego sg rowniez typu wciskanego, ale nieznacznie sie roznig. Wsun ztgczke weza
na zlgcze i docisnij, az kliknie na miejscu. Aby roztgczy¢ potaczenie, odciagnij kotnierz zlgcza w kierunku weza
i wyciagnij waz w kierunku od ztgcza.

5. Podigcz waz gazowy gazu ostonowego / tuku pilota (niebieski).
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@® Polaczenia przewodu roboczego

Numer czesci
223335
223336
223337
223338

Diugos¢

75 m
15m
23 m
30m

Wykre¢ pierwsza nakretke i podktadke ze styku przewodu roboczego i uzyj ich do zamocowania przewodu do styku.

M e
Vil o2
@@B? e Al
=

N =

Dolna rama stotu ciecia (typowa)
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@ Potaczenia palnika

Uwaga: Potgczenia miedzy gtownym korpusem palnika prostego a przewodami palnika sg takie same jak
potaczenia miedzy gniazdkiem szybkiego odigczania a przewodami palnika.

Wyroéwnaj gniazdko szybkiego odtaczania lub gtéwny korpus palnika prostego z przewodami palnika, a nastepnie podigcz
elementy za pomoca zlgczek wciskanych.

- Podtaczy¢ do przewodu palnika
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Podtaczanie palnika do gniazdka ztgcza szybkiego odiaczania

Wyroéwnaj korpus palnika z gniazdkiem szybkiego odiaczania i potacz je, skrecajac catkowicie ze sobg. Natdz na
pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym cienka warstwe smaru silikonowego. Pierscienie powinny sie blyszczeé,
lecz nie powinno by¢ na nich nadmiaru smaru ani grudek.

Upewnij sie, ze nie ma wolnej przestrzeni miedzy korpusem palnika a pierécieniem uszczelniajgcym o przekroju okragtym
na ztagczu szybkiego odigczania.
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Montowanie i wyrownywanie palnika

Montowanie palnika

@ 1 |Tuleja palnika

2 |Klamra mocujgca palnik

Gniazdko szybkiego odtgczania

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

2. Ustaw palnik ponizej klamry mocujacej, tak aby klamra znalazta sie¢ wokot dolnej czgsci tulei palnika, ale nie dotykata
gniazda szybkiego odigczania palnika.

3. Dokre¢ sruby zabezpieczajace.

Uwaga: W celu zminimalizowania wibracji na koncéwce palnika klamrg nalezy umiesci¢ mozliwie nisko na tulei
palnika.

Wyréwnywanie palnika

Do ustawienia palnika pod katem prostym wzgledem elementu obrabianego nalezy uzy¢ pokazanego wyzej katownika.
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©® Kabel przejsciowy systemu CNC

Numer czesci Diugos¢ Numer czesci Dilugos¢
223327 1,3m 223330 15m
223328 30m 223331 283 m
223329 75 m 223332 30m

Koniec po stronie zasilacza Koniec od strony systemu CNC
Numer | Wejscie/ Wejscie/
Kolor przewodu | styku | wyjécie |Nazwa sygnatu |Funkcja wyjscie | Uwagi
Pomaranczowy 1 Wejscie |Start + System CNC inicjuje wstepny przeplyw, a nastepnie, jesli Wyjscie
Bialy 2 | Wejscie | Start — wejscie wstrzymania nie jest aktywne, kontynuuje, Wyjscie
przechodzac do fazy tuku plazmowego. Jesli wejscie 1

wstrzymania pozostaje aktywne, system pozostaje w fazie
wstepnego przeptywu.

Brazowy 3 | Wejscie |Wstrzymanie + |System CNC opodznia faze inicjowania tuku plazmowego. Ten | Wyjscie

Bialy 4 wejscie |Wstrzymanie — sygnat jest zwykle uzywany w potgczeniu z sygnatem startu Wyijscie 1i3
w celu synchronizacji wielu palnikdw.

Czarny 5 Wyijscie |Ruch + Powiadamia system CNC, ze nastapit transfer fuku i ze nalezy | Wejscie

Bialy 6 Wyjécie |Ruch — rozpocza¢ ruch maszyny po uptywie zdefiniowanego Wejscie 2
w systemie CNC czasu opoznienia przy przebijaniu.

Czerwony 7 Wyijscie |Bfad + Powiadamia system CNC o wystgpieniu btedu. Wejscie 0

Biaty 8 Wyjscie |Btad - Wejscie

Uwagi do listy Sciezek kabla przejsciowego systemu CNC
1. Wejscia sg izolowane optycznie. Wymagaja pradu statego o napieciu 24 V DC i natgzeniu 12,5 mA lub zamknigcia
styku bezpragdowego 8 mA.

2. Wyijscia to izolowane optycznie tranzystory typu otwarty kolektor. Maksymalna warto$¢ to prad staly o napieciu
24 V DC i natezeniu 10 mA.

3. Mimo Ze zasilacz moze dziata¢ jako wyjscie, zwykle jest uzywany wytacznie jako wejscie.

4. Na ztagczu J6 systemu CNC nie jest dostepne zasilanie +24 V DC.

5. Zaciski przewoddw na panelu srodkowym powinny by¢ uzywane do prowadzenia kabla CNC z otworu w panelu
tylnym zasilacza do ztgcza J6 na tablicy sterowniczej. Nalezy otworzy¢ zaciski, naciskajac wypustke zwalniajgca,

a nastepnie poprowadzi¢ kabel systemu CNC obok przewodow, ktére sg juz spiete zaciskiem. Nalezy korzystac
z ilustracji pokazanej na kolejnej stronie.
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Prowadzenie kabla systemu CNC i potaczenie z tablica sterownicza

Z systemu
.. CNC

A Do ztacza J6 na tablicy sterowniczej
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Wiacznik/wytacznik zdalny (dostarczany przez klienta)

"\ OSTRZEZENIE!

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych nalezy odtaczyé
zasilanie elektryczne. Prace wymagajace wymontowania obudowy systemu plazmowego musza byé
wykonane przez wykwalifikowanego technika.

Wiecej informacji na temat Srodkéw ostroznosci mozna znalez¢ w rozdziale Bezpieczenstwo na
stronie 9 w podreczniku.

1. Wykrec¢ 4 sruby mocujace panel kontrolny do zasilacza, a nastgpnie zlokalizuj blok tgczowek J1.8 na tablicy
sterowniczej zasilacza.

2. Odtacz przewod potaczeniowy migdzy stykiem 1 i stykiem 2. Uzyj narzedzia, aby nacisnaé na odpowiednie
pomaranczowe przyciski zwalniajgce ztacza z zaciskiem sprezynowym.
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3. Podtacz przetacznik do stykéw 1 i 2, jak pokazano. Uzyj narzedzia, aby nacisng¢ na odpowiednie pomaraniczowe
przyciski zwalniajgce ztgcza z zaciskiem sprezynowym.

zgodny z zasilaniem 24 V DC przy 100 mA. Przewody powinny by¢ zwiniete w skretke.

/ Uwaga: Uzyj przetacznika, przekaznika lub przekaznika potprzewodnikowego, ktory jest

Uwaga: Wigcznik/wytacznik zasilania na zasilaczu musi by¢ ustawiony w pozyciji ON, aby mogt funkcjonowac
wytacznik zdalny. Wytacznik zdalny musi by¢ w pozycji ON (zwarcie), aby dziatat wiacznik/wytacznik na zasilaczu.
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Wymogi dotyczace zasilania

Ogdlne

Wyposazenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, o ile moc zwarciowa Ssc jest wyzsza lub réwna 5,61 MVA

w miejscu doprowadzenia zasilania do uzytkownika z sieci zewnetrznej. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma
obowigzek upewnic sie, zasiegajac informacji u operatora sieci dystrybucyjnej, ze urzadzenie jest podigczone do zasilania
0 mocy zwarciowej Ssc wyzszej lub réwnej 5,61 MVA,

Wszystkie przetaczniki, bezpieczniki zwloczne i kable zasilajgce sg dostarczane przez klienta i muszag by¢ zgodne

z krajowymi i lokalnymi przepisami dotyczgcymi instalacji elektrycznych. Instalacja musi by¢ wykonana przez
licencjonowanego elektryka. Zasilacz powinien wykorzystywaé¢ oddzielny, gtéwny przetgcznik odtgczenia linii. Zalecenia
dotyczace bezpiecznikow i przerywaczy obwodow sg podane ponizej. Jednak wymagania odnosnie do ich parametréw
zaleza od indywidualnych warunkow lokalnej sieci elektrycznej (miedzy innymi od: impedanciji zrédta pradu, impedancii linii
i wahan napiecia zasilania), charakterystyki udarowej produktu i przepiséw prawnych.

Urzadzenie zabezpieczajgce wejscie gtowne zasilania (przerywacz obwodu albo bezpiecznik) musi dziata¢ przy
jednoczesnym obcigzeniu przez wszystkie zespoty obwodu oddziatlowo-zasilajgcego, zaréwno w warunkach rozruchu, jak
i po osiggnieciu pradu stacjonarnego. Zasilacz musi by¢ potaczony przewodami z jednym z obwoddéw oddziatowo-
zasilajgcych. Prad stacjonarny zasilacza podano w ponizszej tabeli.

Jesli bezpieczniki zwtoczne przeciwudarowe obwodu rozruchowego nie sa 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 wiekszy niz nominalny prad
wejsciowy (FLA) przez 0,01 sekundy i do 12 razy wiekszy przez 0,1 sekundy.

Uwaga: Znajdujgca sie ponizej tabela stuzy wytacznie jako odniesienie. Nalezy przestrzegac¢ wszelkich przepisow
lokalnych i krajowych.

Nominalny prad Zalecany bezpiecznik Zalecany przekroj kabla dla
Napiecie wejsciowy przy | zwloczny, przeciwudarowy diugosci maksymalne;j 15 m
wejscia Fazy »X” KW na wyjsciu | o wysokich parametrach Podano dla 60°C Podano dla 90°C
200/208 VAC 3 108/104 A 175 A n.d. 67,5 mm?2
220 VAC 3 98 A 150 A 85,2 mm?2 42,4 mm?2
240V AC 3 90 A 150 A 85,2 mm? 42 4 mm?2
380V AC 3 57 A 90 A 33,6 mm?2 21,2 mm?2
400V AC 3 54 A 80 A 26,7 mm2 21,2 mm?2
415V AC 3 52 A 80 A 26,7 mm2 21,2 mm?2
440V AC 3 49 A 80 A 26,7 mm?2 21,2 mm?2
480 VAC 3 45 A 70 A 21,2 mm2 13,3 mm?2
600 VAC 3 36 A 50 A 13,3 mm?2 8,3 mm?2
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Przelacznik odtaczenia linii

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

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

Przetacznik powinien:

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

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

*  By¢ wyposazony w zewnetrzny uchwyt umozliwiajacy zablokowanie go w pozycji wytaczenia (OFF)

=  By¢ wyposazony w mechanizm o napedzie silnikowym petnigcy funkcje wytacznika zatrzymania
awaryjnego

= By¢ wyposazony w bezpieczniki zwtoczne o odpowiedniej zdolnosci wytaczania (patrz tabela
na poprzedniej stronie)

@ Sieciowy kabel zasilajacy

Przekroje przewodow zalezg od wskaznikéw temperaturowych izolacji kabla oraz od odlegtosci miedzy gniazdem
a obudowa gtéwna. Nalezy uzy¢ 4-zytowego wejsciowego kabla zasilajagcego typu SO o wskazniku
temperaturowym 60°C lub 90°C. Instalacja musi by¢ wykonana przez licencjonowanego elektryka.
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Podlaczanie zasilania

"\ OSTRZEZENIE!

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed wykonaniem podiaczen kabla zasilajacego przetacznik odtaczenia linii musi sie znajdowaé
w pozycji wylaczonej (OFF). W Stanach Zjednoczonych przed zakonczeniem instalacji nalezy
stosowacé procedure ,zablokowania/oznaczenia”. W innych krajach nalezy postepowa¢ zgodnie
z krajowymi lub lokalnymi procedurami bezpieczenstwa.

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

2. Podtacz przewod uziemiajacy (PE — uziemienie ochronne) do ztagcza GROUND, jak pokazano nize;.

3. Podtacz przewody zasilajgce do zaciskow stycznika, jak pokazano nizej. W modelach wyposazonych w filtr przeciw
zaktéceniom elektromagnetycznym przewody zasilajgce nalezy podtaczy¢ do bloku taczowek filtra EMI. Zalecany
moment dokrecania przy zaciskach stycznika lub filtra EMI to 7-8 Nm.

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

5. Podtacz przewody kabla zasilajagcego do przetacznika odigczenia 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 — czerwony

Uziemienie ochronne (PE) — zielony/zotty Uziemienie ochronne (PE) — zielony/zotty

< g i 4
f\
@
oy
|
|
/
- -
1 |Uziemienie
2 |L1
3 |L2
4 |L3
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Wymagania dotyczace ptynu chfodzacego palnika

Zasilacz jest dostarczany bez ptynu chtodzacego w zbiorniku. Przed napetnieniem ukfadu chtodzenia nalezy okresli¢, jaki
sktad 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 sig z nimi mozna znalez¢ w zatgczniku Karty charakterystyk substancji niebezpiecznych.

OSTRZEZENIE!

PLYN CHLODZACY MOZE POWODOWAC PODRAZNIENIE SKORY | OCZU
ORAZ BYC PRZYCZYNA POWIKLAN LUB SMIERCI W RAZIE POLKNIECIA.

Glikol propylenowy i benzotriazol to substancje powodujace podraznienie skory i oczu oraz
powikiania lub smier¢ w razie potkniecia. W przypadku kontaktu nalezy przeptuka¢ skére lub oczy
woda. W razie potkniecia nalezy natychmiast skonsultowac sie z lekarzem.

PRZESTROGA!

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

W mieszance plynu chtodzacego zawsze nalezy uzywaé oczyszczonej wody, aby zapobiec
uszkodzeniu pompy i korozji uktadu chtodzenia palnika.

Wstepnie zmieszany ptyn chlodzacy do standardowych temperatur roboczych

Jesli praca bedzie przebiega¢ w temperaturze od —12°C do 40°C, nalezy uzywaé wstepnie zmieszanego ptynu
chtodzacego Hypertherm (nr czgéci 028872). Jesli temperatura znajdzie sie poza tym zakresem, nalezy stosowac sie
do zalecen dotyczgcych niestandardowych instalacji.

Wstepnie zmieszany ptyn chtodzacy Hypertherm sktada si¢ w 69,8% z wody, w 30% z glikolu propylenowego i w 0,2%
z benzotriazolu.
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Niestandardowo zmieszany ptyn chlodzacy do niskich temperatur roboczych (ponizej —12°C)

PRZESTROGA!

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

Ponizszy wykres stuzy do wyznaczania niezbednej procentowej zawartosci glikolu propylenowego w mieszance.

Aby zwiekszy¢ stezenie glikolu propylenowego we wstepnie zmieszanym ptynie chtodzagcym Hypertherm, nalezy dodac¢
czystego 100% glikolu (028873) do wstegpnie zmieszanego plynu chtodzacego Hypertherm (028872). Aby uzyska¢
wymagang ochrone przed zamarzaniem (sprawdz wymagania dotyczace czystoéci wody na ponizszym wykresie), mozna
rowniez miesza¢ 100% roztwor glikolu z woda oczyszczona.

Uwaga: Maksymalne stezenie glikolu propylenowego nigdy nie powinno by¢ wigksze niz 50%.
Temperatura zamarzania roztworu glikolu propylenowego
°C
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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 jesli temperatura
nigdy nie spada ponizej 0°C. W podwyzszonych temperaturach najlepsze wlasciwosci chfodzace zapewnia woda chtodnicza.

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

Wymagania dotyczace czystosci wody

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

Stosujac specjalne mieszanki ptynu chtodzacego, nalezy uzywaé jedynie wody spetniajgcej minimalne i maksymalne
specyfikacje wyszczegolnione w ponizszej tabeli.

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

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

Nalezy uzywag¢ takich metod oczyszczania (dejonizacja, odwrocona osmoza, filtry piaskowe, zmigkczacze wody itp.), ktére
zapewniajg specyfikacje czystosci jak w ponizszej tabeli. Wybierajac system filtracji wody, nalezy skonsultowac sig ze
specjalistag do spraw czystosci wody.

Metoda wyznaczania czystosci wody

Czystos$¢ wody Konduktywnosé¢ Rezystywnos¢ Rozpuszczone czastki Czasteczek na galon
uS/cm przy 25°C mQ-cm przy 25°C state (ppm NaCl) (g/g dla CaCO»)

Woda czysta 0,055 18,3 0 0

(dla poréwnania)

Czystos¢ maksymalna 0,5 2 0,206 0,010

Czysto$¢ minimalna 18 0,054 8,5 0,43

Maksimum dla wody 1000 0,001 495 25

pitnej (dla poréwnania)
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Wilewanie ptynu chtodzacego do zasilacza

W zaleznosci od diugosci przewodow palnika system pobierze od 14,2 do 17,0 | plynu chtodzacego.

1. Dodawaj ptynu chtodzacego do zasilacza tak dtugo,
az zbiornik begdzie petny.

3. Jesli system wyswietli btad, nalezy wytaczy¢ (OFF)
zasilanie systemu i doda¢ ptynu chtodzgcego do
zbiornika, tak aby byt petny. Powtérz czynnosci 2 i 3, az
nie beda wyswietlane zadne btedy.

2. Wiacz (ON) zasilacz, a nastepnie nacisnij i zwolnij

pokretto wyboru natezenia pradu tyle razy, ile jest
konieczne do wybrania symbolu przeptywu.
Szybkos¢ przeptywu zostanie pokazana na
wyswietlaczu trzycyfrowym. System zgtasza btad
zbyt niskiego przeptywu ptynu chtodzacego po
45-sekundowym opoznieniu. Jesli szybkos¢
przeptywu nie osiggnie 1,9 I/min, system wylgczy
pompe.

Dodawaj ptynu chtodzacego tak diugo, az
zbiornik zasilacza bedzie petny. Nastepnie zatdz
korek wlewu.
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Podtaczanie gazéw zasilajacych

Ciecie Powietrze/Powietrze

Uwaga: Przed podigczeniem weza doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu) i dostarczeniem gazu pod cignieniem
do systemu sprawdz, czy przewdd gazu plazmowego i przewdd gazu ostonowego sa prawidtowo podtgczone.

Podtacz waz doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu) do regulatora filtru, jak pokazano nize;j.

PN
il W gliy

Potaczenie doprowadzenia gazu N,/N,

1. Odtgcz waz doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu) od regulatoraffiliru.
2. Wykre¢ ztgczke powietrza 015012 (1/4 cala NPT x #6, meskie) od filtru/regulatora.
a. Zaléz adapter 015103, aby zastosowac¢ waz gazowy doprowadzenia azotu z oferty Hypertherm.
b. Uzyj zenskiego gniazda 1/4 cala NPT, z ktérego wymontowano ztagczke powietrza, aby podiaczy¢ dostarczony
przez uzytkownika waz gazowy doprowadzajacy Ny.

3. Ustaw regulatory cisnienia gazu. Patrz Ustawianie regulatoréw zasilania gazem na stronie 73.

Podiaczenie weza O, / doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu)

1. Odtgcz waz doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu) od systemu.
2. Zdejmij rure doprowadzenia plazmy z portu wyj$ciowego filtru/regulatora.
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3. Uzyj dostarczonej zatyczki, aby zablokowa¢ otwarty port wyjsciowy plazmy na filtrze/regulatorze.

4. Podtacz filtrowany i wyregulowany tlen do wejscia gazu plazmowego. Patrz Regulatory gazu na stronie 74,
aby uzyska¢ informacje o odpowiednich regulatorach tlenu.

Uwaga: Zestaw do podigczania tlenu (428054) zawierajacy opisane nizej czesci jest dostarczany przez Hypertherm.
Istnieje kilka opcji podtaczenia przewodu gazowego doprowadzajgcego tlen:

a. Odtgcz zlgczke 015811 i zatoz zlgczke 015009 (Czesci sq zamawiane przez uzytkownika. Patrz uwaga powyze)).
Podtaczajac ztgczke, nalezy uzywaé prawidiowych rur doprowadzajgcych gaz produkgiji Hypertherm (046231).

015811 4™~ 015009 -=~""
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b. Za pomoca odpowiedniej ztagczki O, podiacz rure 8 mm odtaczong od wejscia gazu plazmowego.

c. Odfgcz rurg gazu plazmowego i zlgczke 8 mm (015811), a nastepnie podtacz do zenskiego portu 1/4 cala NPT.

015811 <€~ ~
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d. Wykre¢ tuleje i ztaczke, aby podtaczy¢ do zenskiego portu ,G" 1/4 cala.

5. Ponownie podigcz waz doprowadzenia sprezonego powietrza (gazu).
6. Ustaw regulatory ci$nienia gazu. Patrz Ustawianie regulatoréw zasilania gazem na stronie 73.
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Wymogi dotyczace gazu

W momencie dostawy system jest skonfigurowany do ciecia powietrze/powietrze. Podigcz doprowadzenie sprezonego
powietrza (gazu) do filtra/regulatora, ktory jest zamontowany na panelu tylnym zasilacza. W przypadku cigcia O,/powietrze
i No/N, bedzie konieczne zmodyfikowane potaczen gazowych. Patrz Podfgczanie gazdw zasilajacych na stronie 69.

PRZESTROGA!

Cisnienia zasilania gazem niespetniajace specyfikacji opisanych w rozdziale 2 moga by¢ 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 podtaczeniach:

» Moze sie zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.

= Moze sie zmniejszy¢ jakos¢ ciecia.

» Moze sie zmniejszy¢ maksymalna grubos¢ ciecia.

= Moze sie zmniejszy¢ trwalos¢ materiatéw eksploatacyjnych.

Ustawianie regulatoréw zasilania gazem

1. Wylacz (OFF) zasilanie systemu. Ustaw cisnienie regulatorow zasilania gazem na 6,2 bara.
2. Wigcz (ON) zasilanie systemu.

3. Po zakonczeniu cyklu czyszczenia nacisnij pokretto regulacji natezenia pradu, aby przejsé do trybu testowego. Gdy
zadwieci sie ikona trybu testowego, przekre¢ pokretio tak, aby przej$¢ do pozycji 005, ,Przeptyw gazu przy petnym
cisnieniu”. Ustaw wszystkie regulatory zasilania gazem na ci$nienie wej$ciowe 6,2 bara.

4. Nacisnij i zwolnij pokretto regulacji natezenia pradu tak, aby wybrac¢ ikone natezenia pradu.
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Regulatory gazu
Uwaga: Dodatkowy regulator gazu jest potrzebny wytacznie podczas cigcia tlenem.

Aby zapewni¢ state ci$nienie zasilania gazem w przypadku korzystania z cieczy kriogenicznej lub magazynowania luzem,
nalezy uzywac 1-stopniowych regulatorow gazu o wysokiej jakosci. Aby zapewnic¢ state cisnienie zasilania gazem z butli
gazowych pod wysokim cisnieniem, nalezy korzysta¢ z 2-stopniowych regulatoréw gazowych o wysokiej jakosci.

Wysokiej jakosci regulatory gazu wymienione ponizej sg dostepne w ofercie firmy Hypertherm i spetniaja wymagania

amerykanskiej specyfikacji CGA (Compressed Gas Association). W innych krajach nalezy korzysta¢ z regulatoréw gazu
zgodnych z przepisami krajowymi lub lokalnymi.

Regulator 2-stopniowy Regulator 1-stopniowy

Numer czesci Opis

128544 Zestaw: 2-stopniowy regulator tlenu®

128548 Zestaw: 1-stopniowy regulator tlenu (do uzycia z ptynnym azotem kriogenicznym lub tlenem)
0220837 2-stopniowy regulator tlenu®

* Zestaw zawiera 2-stopniowy regulator (022037) oraz odpowiednie zigczki
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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, zelaznych ani aluminiowych.

Po zakonczeniu instalacji nalezy w systemie wytworzy¢ ci$nienie i sprawdzi¢ szczelnosc.

Zalecane srednice wezy wynosza 9,5 mm w przypadku dtugosci mniejszej niz 23 m oraz 12,5 mm
w przypadku diugosci wigkszej niz 23 m.

W systemach z wezami gietkimi nalezy uzywac¢ wezy zaprojektowanych do gazéw obojetnych w celu przesytania
powietrza i azotu. Patrz Weze zasilania gazem na stronie 76, aby sprawdzi¢ numery czesci.

n Przestroga: Nie wolno stosowac¢ tasmy teflonowe;j.

ze wszystkie weze, podtaczenia wezy i ztaczki sa odpowiednie do
stosowania z tlenem. Instalacja musi by¢ zgodna z przepisami krajowymi
i lokalnymi.

n Przestroga: Podczas podtaczania tlenu do zasilacza nalezy sie upewnic,

Uwaga: Podczas ciecia z tlenem jako gazem plazmowym do regulatora filtru musi by¢ takze podtagczone powietrze.

OSTRZEZENIE!
CIECIE Z UZYCIEM TLENU MOZE BYC PRZYCZYNA POZARU LUB WYBUCHU

Ciecie z uzyciem tlenu jako gazu plazmowego moze wywola¢ 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;j.

W celu zatrzymania ptomieni biegnacych z powrotem do gazu zasilajacego jest wymagane
stosowanie urzadzenia przeciwwybuchowe jest wymagane (chyba Ze jest niedostepne w przypadku
okreslonych typow gazéw lub wymaganych ci$nien).
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Weze zasilania gazem

A

Przestroga: Nie wolno stosowaé tasmy teflonowej.

O Powietrze

)

Numer czesci Dtugos¢ Numer czesci Dtugos¢
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35m
024659 75 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15m 024767 75 m
024766 20 m
@ Tien
Numer czesci Dlugosé¢ Numer czesci Dlugosé¢
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 75m 024159 45 m
024760 10m 024333 60 m
024155 15m 024762 75 m
024761 20 m
@ Azot

= § § =
Numer czesci Dlugosé¢ Numer czesci Dlugosé¢
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 75m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20 m
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Codzienny rozruch

Przed wigczeniem zasilania systemu nalezy sie upewnic¢, ze srodowisko ciecia i odziez noszona przez uzytkownikéw w tym
$rodowisku spetnia wszystkie wymogi bezpieczenstwa wymienione w temacie Patrz Bezpieczeristwo na stronie 9.

ZAGROZENIE!
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed przystapieniem do obstugi tego systemu jest wymagane dokladne zapoznanie sie
z rozdziatem Bezpieczenstwo. Przed przystapieniem do wykonywania ponizszych czynnosci
nalezy wytaczyé (OFF) gtéwny wiacznik/wytacznik zasilacza.

Wytacz (OFF) gtowny wiacznik/wytacznik zasilacza.

2. Wymontuj materialy 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 i skrécic¢ okres trwatosci pompy
ptynu chtodzacego.

=  Patrz Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych na stronie 92, aby uzyskac szczegdtowe informacje.
= Aby wybra¢ materiat eksploatacyjny odpowiedni do procesu cigcia, nalezy sie zapozna¢ z tematem Wykresy ciecia.

3.  Wymien materialy eksploatacyjne. Patrz Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych na stronie 92,
aby uzyskac¢ szczegofowe informacje.

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

1 | Ostona 4 | Pierscien zawirowujacy

2 | Nasadka dyszy 5 | Elektroda

3 | Dysza 6 | Gtowny korpus palnika (pokazano palnik ze ztaczem
szybkiego odtgczania)
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Elementy sterujagce i wskazniki

Opis panelu kontrolnego

1

Wihacznik/wytacznik zasilania

Obszar wyswietlacza 3-cyfrowego

Pokretto regulacji natezenia pradu

Obszar wyswietlacza 2-cyfrowego dla gazu plazmowego

Pokretto gazu plazmowego

Obszar wyswietlacza 2-cyfrowego dla gazu ostonowego

N o O A WN

Pokretto gazu ostonowego

78
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Dziatanie zasilacza

Ogdlne

*  Po wigczeniu (ON) zasilania systemu uruchamia on automatycznie serig testow. Patrz Automatyczny
test choppera i czujnika pradu podczas rozruchu na stronie 156.

= Na tablicy sterowniczej i innych komponentach niewysokiej mocy wystepuje napiecie po wigczeniu
przetacznika odtgczenia linii, nawet jesli przetacznik na zasilaczu jest w pozyciji wylaczonej. Przetacznik
$wieci, informujgc o obecnosci napiecia w systemie. Komponenty o niewysokiej mocy to m.in.
niskonapieciowe obwody sterujgce choppera, jednak nie tranzystory IGBT duzej mocy, ktore sa
wigczane przez stycznik.

= Wyswietlacz 3-cyfrowy zlicza od 1 do 6, aby informowac¢ o trwajacym 6 sekund usuwaniu gazu, ktére
nastepuje po wigczeniu (ON) zasilacza (w rzeczywistosci widaé cyfry od 1 do 5). Gdy system jest
wigczany przy aktywnym sygnale startu, zliczanie jest kontynuowane na wyswietlaczu 3-cyfrowym.

*  Po wigczeniu (ON) zasilania systemu na wyswietlaczach jest widoczny ostatni uzywany proces.

= Uzytkownik moze zablokowa¢ wszystkie wejscia (prad, gaz plazmowy i gaz ostonowy) systemu,
naciskajac i przytrzymujgc pokretta regulacji natezenia pradu i gazu ostonowego, az do chwili gdy na
wyswietlaczu 3-cyfrowym pojawi si¢ komunikat LOC. W ten sam sposéb mozna odblokowa¢ system.
Witedy na wyswietlaczu 3-cyfrowym jest widoczny komunikat ULC. Uzytkownik moze przetagczaé
migdzy funkcjami wyswietlanymi na wyswietlaczu 3-cyfrowym (natezenie pradu, btad, przeptyw ptynu
chtodzacego i test).

= Podczas cigcia na wszystkich trzech wyswietlaczach sg widoczne biezace wartosci. Uzytkownik moze
zmienia¢ warto$ci natezenia pradu, ustawienia gazu plazmowego i gazu ostonowego, jesli tylko wejscia
nie sg zablokowane, a system nie jest sterowany zdalnie. W trybie bezczynnosci na wyswietlaczach sg
widoczne wartosci zadane.

= Gdy parametry zostaty zmienione z ustawien domysinych, w prawym dolnym narozniku kazdego
wyswietlacza jest widoczna migajaca czerwona kropka.
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Wyswietlacz 3-cyfrowy — funkcje
Aby zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ natezenie pradu, nalezy obroci¢ pokretto regulacji natgzenia pradu. Aby przej$¢ z jednej
funkcji do kolejnej, nalezy nacisng¢ i zwolni¢ pokretto regulacji natgzenia pradu.

Ikony wyswietlacza 3-cyfrowego

Nazwa

Opis

1 Zdalna komunikacja

Ikona komunikacji zdalnej informuje, ze jest realizowana
komunikacja szeregowa z zasilaczem. Nadal mozna przetacza¢
funkcji, jednak parametry ciecia mozna zmienia¢ wytacznie za
pomoca systemu CNC.

2 Natezenie pradu

Wybierajac ikone natezenia pradu i obracajac pokretto, mozna
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ natgzenie pradu. Przy powolnym
obracaniu pokretta natgzenie pradu zwigksza sie lub zmniejsza

w skokach co 1 A. Szybkie obracanie pokretta powoduje przejscie
z natezenia pradu jednego procesu do kolejnego.

3 Btad

lkona btedu $wieci, gdy w systemie wystepuje btad.

Jesli kod btedu ma numer 60 lub mniejszy, nalezy nacisna¢ pokretto
regulacji natezenia pradu, aby przejs¢ do podswietlonej ikony
btedu. Przy zaznaczonej ikonie btedu kod btedu jest widoczny na
wyswietlaczu 3-cyfrowym.

Jesli kod btedu ma numer 60 lub wigkszy, system automatycznie
zaznacza ikong btedu, a kod btedu miga na wyswietlaczu
3-cyfrowym.

W przypadku kodéw btedow obu typéw mozna nacisngé
i przytrzymaé pokretto regulacji natezenia pradu, aby zobaczy¢
numeru stanu zasilacza.

4 Przeptyw plynu
chtodzacego

Gdy jest wybrana ikona przeptywu ptynu chtodzacego, na
wyswietlaczu jest widoczna wartosé przeptywu wyrazona

w galonach na minute. Po wigczeniu zasilania (ON) systemu

i wybraniu ikony przeptywu plynu chtodzacego przed zakonczeniem
usuwania gazu przez zasilacz, zawor szybkosci przeptywu jest
pomijany i ptyn chtodzacy przeptywa przez kolejne 30 sekund.

5 Test

Gdy jest wybrana ikona testu, system dziata w trybie testu.
Obracajac pokretto regulacji natezenia pradu, mozna wybierac
rozne funkcje. Szczegotowe informacje znajdujg sie w rozdziale
poswieconym konserwacji.

6 Lampka aktywacja
plazmy

Ta biata lampka swieci, gdy jest wystawiony sygnat aktywacji
plazmy. Swieci, az do chwili usuniecia sygnatu.

7 Lampka transferu
tuku

Zielona lampka swieci, gdy tuk jest przenoszony na element
obrabiany.
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Wybor procesu ciecia

1.

Natezenie pradu mozna zmieni¢ za pomoca pokretta regulacji natgzenia pragdu. Wolne obrocenie pokretta zwigksza
lub zmniejsza natezenie pradu co 1 A. Szybkie obrécenie pokretta pozwala szybko zmieni¢ natezenie na wartos$¢
odpowiadajaca kolejnemu procesowi (50 A, 130 A i 200 A). Gdy parametry zostaly zmienione z ustawien
domysinych, w prawym dolnym narozniku kazdego wyswietlacza jest widoczna migajgca czerwona kropka. Do
ustawien domyslnych mozna wroci¢, naciskajac pokretto i zwalniajac je w chwili powrotu do oryginalnego wyboru.
Naci$nij i zwolnij pokretto gazu plazmowego, aby przejs¢ przez opcje gazu plazmowego. Cidnienie zostanie
automatycznie ustawione po wybraniu gazu. Obrot pokretta zwigksza lub zmniejsza cisnienie. Gdy parametry zostaly
zmienione z ustawien domysinych, w prawym dolnym narozniku kazdego wyswietlacza jest widoczna migajaca
czerwona kropka. Do ustawien domysinych mozna wroci¢, naciskajac pokretto i zwalniajac je w chwili powrotu

do oryginalnego wyboru gazu.

Cisnienie gazu ostonowego jest ustawiane automatycznie w momencie wyboru gazu plazmowego. Obrét pokretta
zwigksza lub zmniejsza cisnienie. Gdy parametry zostaly zmienione z ustawiert domysinych, w prawym dolnym
narozniku kazdego wyswietlacza jest widoczna migajgca czerwona kropka. Do ustawiert domysinych mozna wrocic,
naciskajgc pokretto i zwalniajac je w chwili powrotu do oryginalnego wyboru gazu.

Uwaga: Pokazany nizej przyktad to proces obrobki stali migkkiej, 50 A, powietrze/powietrze. Szczegotowe
informacje mozna znalez¢ na wykresach cigcia.
— =
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PRZESTROGA!

ISKRY | GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC SKORE. Po
wiaczeniu palnika z jego dyszy zaczng rozpryskiwac iskry i goracy metal.
Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych oséb. Zawsze
nalezy uzywac¢ odpowiednich srodkéw ochrony. Patrz Bezpieczensiwo na
stronie 9, aby uzyskac¢ wiecej informacji.

o

-

Ciecie reczne

Specyfikacje

Materialy Stal miekka, stal nierdzewna i aluminium
Natezenie pradu 50A, 130 Ai200A

Rodzaje gazu plazmowego Powietrze, O, Ng

Typy gazu ostonowego Powietrze, Ng

Masa palnika (bez przewodu) | Patrz Specyfikacje na stronie 35

Wybér materialow eksploatacyjnych i ustawien gazu

Informacje o materiatach eksploatacyjnych i o procesach znajduja sie w temacie Patrz Parametry ciecia na stronie 88.

Rozpoczynanie ciecia

1. Rozpocznij ciecie od krawedzi elementu obrabianego (patrz ilustracja ponizej), chyba ze realizowany proces to
przebijanie. Aby uzyskac najlepsze wyniki, otwor dyszy powinien mniej wigcej potowg zachodzi¢ na krawedz elementu
obrabianego, a 0$ palnika (fuk) powinna by¢ ustawiona prostopadle do cigtej powierzchni.

Uwaga: Podczas ciecia nalezy sprawdzac, czy ze spodniej czesci elementu obrabianego nie wydostajg sie iskry. Jesli
rozpryskuja na wierzchu elementu obrabianego, oznacza to, ze palnik jest przesuwany zbyt szybko lub
wybrana moc nie jest wystarczajgca do penetracji elementu obrabianego.

2. Trzymaj palnik ostroznie na metalu lub nieznacznie powyzej i przeciagaj palnik ruchem wzdtuznym. Luk zostanie
przeniesiony, gdy palnik znajdzie sie w odlegtosci 6 mm od elementu obrabianego.

3. Przesun palnik wzdiuz $ciezki cigcia. Ciggniecie palnika jest tatwiejsze niz popychanie.
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4. Trzymaj palnik tak, aby tuk byt ustawiony prostopadle do elementu obrabianego i obserwuj tuk (patrz ilustracja
ponizej). W celu zapewnienia stabilnego ciecia ostone nalezy ostroznie ciggna¢ wzdtuz elementu obrabianego.
W celu uzyskania prostoliniowych cieé nalezy zastosowac¢ prowadnice.

Przebijanie

1. Przed aktywacjg spustu palnika ustaw palnik tak, aby ostona znajdowata sig w odlegtosci 1,5 mm od elementu
obrabianego. Ta metoda zapewnia maksymalizacje okresu uzytkowania materiatéw eksploatacyjnych. Patrz
ilustracje ponizej.

2. Trzymaj palnik pod katem okoto 45° wzgledem elementu obrabianego, zwracajac go w kierunku od siebie, a nastepnie
powoli obro¢ do pozycji pionowe;. Jest to wazne zwtaszcza w przypadku cigcia grubszych materiatow. Upewnij sig, ze
palnik nie jest skierowany w Twojg strong ani w strong innych postronnych osob, aby unikng¢ zagrozenia poparzeniem
iskrami i gorgcym metalem. Rozpoczynanie przebijania pod katem pozwala gorgcemu metalowi uciec na jedng ze stron
i nie powoduje jego rozpryskiwania na ostone. Chroni to operatora przed iskrami i wydtuza okres trwatosci ostony.

3. Po zakonczeniu przebijania kontynuuj ciecie.
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Zlobienie

Specyfikacje

Materialy Stal miekka, stal nierdzewna i aluminium
Natezenie pradu 200 A

Rodzaje gazu plazmowego Powietrze, Oo

Typy gazu ostonowego Powietrze

Masa palnika (bez przewodu) | Patrz rozdziat Specyfikacje.

Bezpieczenstwo przy ziobieniu

Podczas ztobienia jest bezwzglednie niezbedne uzywanie petnego zestawu odziezy ochronne;:

Hetm spawalniczy ze szktem co najmniej nr 12
Rekawice spawalnicze i fartuch spawalniczy

Dodatkowa ochrone zapewnia mozliwa do zakupienia ostona termiczna (1273809).

Zlobienie elementu obrabianego

Uwaga: Aby wybra¢ prawidtowy materiat eksploatacyjny,
nalezy sie zapoznac¢ z tematem Patrz Wybdr materiatéw

eksploatacyjnych do ciecia recznego i Zfobienia na stronie 89.

Przed wigczeniem palnika ustaw go tak, aby jego koncéwka
znajdowata sie w odlegtosci 1,5 mm od elementu obrabianego.

Ustaw palnik pod katem 45° do elementu obrabianego,
zachowujgc niewielki odstep migdzy koncowka palnika

a elementem obrabianym. Nacisnij spust, aby aktywowac tuk
pilota. Nanie$ tuk na element obrabiany.

Ztobigc, utrzymuj palnik pod katem ok. 45° do elementu
obrabianego. Przesun tuk plazmowy w kierunku tworzonego
ztobienia. Utrzymuj niewielka odlegto$¢ migdzy koricéwka
palnika i stopionym metalem, aby unikng¢ skrocenia
zywotnosci materiatu eksploatacyjnego i uszkodzenia palnika.

Uwaga: Zmiana kata palnika powoduje zmiang wymiarow Ziobien.

Zlobienie
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Techniki zlobienia

Zlobienie proste

Zlobienie ze sciegiem
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Zlobienie boczne

Zlobienie ze $ciegiem
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Profile zlobienia i wspétczynniki usuwania metalu

Parametry robocze
1 | Szybkos¢ Od 635 do 1270 mm/min
2 | Kat Od 35 do 45 stopni
3 | Odsuniecie Od 12,7 do 19,0 mm
Maksymalna rozciggliwos¢ fuku 76 mm
*Tylko do okazjonalnego uzytku, nie przy 100% cyklu pracy

Typowy profil ztobienia w procesie 200 A, powietrze
Szybkos¢ usuwania materiatu w przypadku stali migkkiej to 18,7 kg/godz.

Szybkose 1270 mm/min
Odsuniecie 12,7 mm
Kat 35°
@» |« v®
\_/—_+
4 | 10,7 mm
5 | 4,4 mm

Typowy profil ztobienia w procesie 200 A, O,

Szybkos¢ usuwania materiatu w przypadku stali migkkiej — 20,5 kg/godz.

Szybkose 1270 mm/min
Odsuniecie 12,7 mm
Kat 35°

©> <« O
u—x

6 | 10,4 mm
7 | 5,4 mm
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Zmiana profilu ztobienia

Profil Ztobienia i wspotczynnik szybkosci usuwania metalu mozna zmienia¢, modyfikujac: szybkos¢ przesuwania palnika
nad elementem roboczym, odsunigcie robocze migdzy palnikiem a elementem obrabianym, kat palnika wzglgdem
elementu obrabianego oraz wyj$ciowe natgzenie pradu zasilacza.

Wymienione ponizej dziatania majg sprawdzony wptyw na profil ziobienia:

= Zwiekszenie szybkosci palnika powoduje zmniejszenie szerokosci i zmniejszenie gtebokosci.
= Zmniejszenie szybkosci palnika powoduje zwiekszenie szerokosci i zwiekszenie glebokosci.

= Zwiekszenie odsunigcia palnika powoduje zwiekszenie szerokosci i zmniejszenie gtebokosci.
= Zmniejszenie odsuniecia palnika powoduje zmniejszenie szerokosci i zwiekszenie glebokosci.

= Zwiekszenie kata ustawienia palnika (bardziej pionowo) powoduje zmniejszenie szerokosci
i zwiekszenie glebokosci.
= Zmniejszenie kata ustawienia palnika (mniej pionowo) powoduje zwiekszenie szerokosci
i zmniejszenie gtebokosci.
= Zwiekszenie natezenia pradu zasilacza powoduje zwiekszenie szerokosci i zwiekszenie gtebokosci.

= Zmniejszenie natezenia pradu zasilacza powoduje zmniejszenie szerokosci i zmniejszenie
gltebokosci.

Parametry ciecia

Na ,wykresach ciecia” systemem MAXPRO200 przedstawiono materialy eksploatacyjne, szybkosci ciecia

i ustawienia gazu oraz palnika wymagane w kazdym z procesow i uwzgledniajace réznice w dtugosciach przewodéw.

Te parametry sg uzywane do ciecia palnikami zmechanizowanymi i recznymi. Numery cze$ci materiatéw eksploatacyjnych
wymienione na kazdym ,wykresie cigcia” odpowiadajg wytacznie palnikom zmechanizowanym. Informacje na temat materiatow
eksploatacyjnych uzywanych z palnikami recznymi znajduja sie w temacie Materialy eksploatacyjne do palnikéw recznych
ponizej.

Przedstawione w tym dokumencie wartosci na wykresach cigcia to zalecenia pozwalajgce uzyska¢ wysokiej jakosci ciecia
przy minimalnej ilosci zuzlu. Ze wzgledu na réznice migdzy instalacjami i skfadem materiatu w celu osiggnigcia
oczekiwanych wynikéw moze by¢ konieczna zmiana wyszczegolnionych wartosci.

Materialy eksploatacyjne do ciecia zmechanizowanego

Numery czesci materiatow eksploatacyjnych wymienione na kazdym ,wykresie cigcia” odpowiadajg wylacznie palnikom
zmechanizowanym.

Materialy eksploatacyjne do palnikéw recznych

Przedstawione dalej zestawy materiatdéw eksploatacyjnych sg przeznaczone do uzytku z palnikami recznymi do ciecia stali
migkkiej, stali nierdzewne;j i aluminium. Podczas cigcia palnikami recznymi systemu MAXPRO200 nalezy uzywac
parametrow cigecia wymienionych w temacie Wykresy ciecia. Do kazdego procesu nalezy uzywaé przedstawionych dalej
materiatow eksploatacyjnych.
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Wybor materiatéw eksploatacyjnych do ciecia recznego i ztobienia

Przedstawione dalej zestawy materiatlow eksploatacyjnych sg przeznaczone do uzytku z palnikami recznymi do cigcia stali
migkkiej, stali nierdzewnej i aluminium. Jesli w kazdym procesie sg uzywane wymienione nizej materialy eksploatacyjne,

z palnikami recznymi systemu MAXPRO200 podczas ciecia mozna uzywa¢ parametréw cigcia wymienionych w temacie
Patrz Wykresy cigcia na stronie 103.

Uwaga: Numery czesci materiatow eksploatacyjnych wymienione na kazdym ,wykresie cigcia” odpowiadajg
wytgcznie palnikom zmechanizowanym.

Stal miekka

50 A 1
Plazma powietrzna |4
Ostona powietrzna

420063 220528
50 A 9))
O, Plazma 4 @m
Ostona powietrzna
420063 220528
130 A - ST
Plazma powietrzna @ 0’”)))))))
Ostona powietrzna
420061 220487
130 A ST
O, Plazma 0’”)))))))
Ostona powietrzna
420062 220487

200 A
Plazma powietrzna
Ostona powietrzna

420044 220488 220937

200 A
O, Plazma
Ostona powietrzna
220937

Ztobienie 200 A
Plazma powietrzna
Ostona powietrzna

).

220937

420067 420066 220488
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Instalowanie i kontrola materiatéw eksploatacyjnych

OSTRZEZENIE!

Przed rozpoczeciem kontroli lub wymiany materialéw eksploatacyjnych palnika zawsze nalezy
odtaczy¢ zasilanie od zasilacza. Podczas usuwania materialow eksploatacyjnych nalezy uzywacé
rekawic. Palnik moze by¢ goracy.

Instalowanie materiatléw eksploatacyjnych

Codziennie przed cigeciem nalezy sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod wzgledem zuzycia. Patrz temat Patrz Kontrola
materiatéw eksploatacyjnych na stronie 93. Przed wymontowaniem materiatow eksploatacyjnych nalezy przesunaé¢ palnik
do brzegu stotu ciecia, z podnosnikiem palnika maksymalnie podniesionym, aby zapobiec upadkowi materiatow do wody
w przypadku stofu wodnego.

Czesci nie wolno dokrecac¢ zbyt mocno! Nalezy dokrecac, dopoki potaczenie miedzy elementami jest szczelne.

Kazdy pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym nalezy Nalezy przetrze¢ zewnetrzne i wewnetrzne
pokry¢ cienkg warstwg smaru silikonowego. Pierscienie powierzchnie palnika czystg szmatka lub
powinny sie blyszczeé, lecz nie powinno by¢ na nich nadmiaru  papierowym recznikiem.

smaru ani grudek.

Narzedzie:

O 104119

1. Zatoz elektrode 2. Zamontu; 3. Zamontujdysze

na przewod pierscien i pierscien dyszy na ostong na
palnika. zawirowujacy zawirowujacy gtowice nasadce dyszy.
w dyszy. w nasadce palnika.
dyszy.
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Kontrola materiatléw eksploatacyjnych

Sprawdzié

Szukany problem

Dziatanie

Ostona

Ogolne:

Korozja lub ubytek materiatu
Osadzony stopiony materiat
Zablokowane otwory gazu
Srodkowy otwor:

Musi by¢ okragty

Wymien ostoneg.
Wymien ostone.
Wymien ostone.

Wymien ostone, jesli otwor nie jest juz okragty.

Ogolne:

Korozja lub ubytek materiatu
Pekniecia

Slady spalenia

Wymien nasadke dyszy.
Wymien nasadke dyszy.
Wymien nasadke dyszy.

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

Ogolne:

Korozja lub ubytek materiatu
Zablokowane otwory gazu
Srodkowy otwor:

Musi by¢ okragty

Slady wytadowarn tukowych
Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okragiym:
Uszkodzenie

Smar

Wymien dysze.
Wymien dysze.

Wymien dysze, jesli otwor srodkowy nie jest juz okragly.
Wymien dysze.

Wymien pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym.
Nanies cienkg warstwe smaru silikonowego, jesli
pierscienie uszczelniajgce sg suche.

Ogolne:
Uszkodzenie
Brud lub szczatki materiatu

Zablokowane otwory gazu
Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okragtym:
Uszkodzenie

Smar

Wymien pierscien zawirowujacy.

Wyczys¢ i sprawdz pod wzgledem uszkodzen. Wymien
w razie potrzeby.

Wymien pierscien zawirowujacy.

Wymien pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym.
Nanies cienkg warstwe smaru silikonowego, jesli
pierscienie uszczelniajgce sg suche.

Elektroda

Dysze i elektrode nalezy zawsze

wymienia¢ razem jako zestaw.
Emiter

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

Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okragtym:
Uszkodzenie

Smar

Elektrode nalezy zwykle wymieni¢, gdy wglgbienie ma
gtebokosé 1 mm lub wiece;.

Wymien pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym.
Nanies cienkg warstwe smaru silikonowego, jesli
pierscienie uszczelniajgce sg suche.
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Konserwacja palnika

Niska jako$¢ ciecia i przedwczesne zuzycie moga by¢é spowodowane nieprawidtowa konserwacjg palnika.

W celu zagwarantowania maksymalnej jakosci ciecia 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 unikngé zanieczyszczenia kluczowych
powierzchni i przelotow.

Rutynowa konserwacja

Ponizsze czynnosci nalezy wykonywa¢ przy kazdej wymianie materiatow eksploatacyjnych: Pierscienie uszczelniajace
o przekroju okragtym (2)

1. Przetrzyj zewnetrzng i wewnetrzng czes¢ palnika czysta szmatka. Do dotarcia do trudno
dostgpnych wewnetrznych powierzchni mozna uzy¢ bawetnianego wacika.

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

3. Kazdy zewnetrzny pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym nalezy pokry¢ cienka
warstwa smaru silikonowego. Pierécienie powinny sig blyszcze¢, lecz nie powinno by¢
na nich nadmiaru smaru ani grudek.

4. Jesli materialy eksploatacyjne majg by¢ ponownie uzyte, przed ponownym montazem
nalezy je przetrze¢ czysta szmatka oraz przedmuchac sprezonym powietrzem. Jest to szczegolnie wazne w przypadku
nasadki dyszy.

Konserwacja zlagcza szybkiego odiagczania

Ponizsze czynnosci nalezy wykona¢ co kazdg 5-10 Pierscienie uszczelniajace
wymiang materiatow eksploatacyjnych: o przekroju okraglym

Wyjmij palnik z zespotu szybkiego odtgczania.

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

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

4. Sprawdz pod wzgledem uszkodzen kazdy z 4
pierscieni uszczelniajgcych o przekroju okragtym
z tytu palnika oraz pierscien gniazdka szybkiego
odigczania. Wymien wszelkie uszkodzone
pierscienie uszczelniajgce. Jesli nie sg zniszczone,

Widok tylnej czesci

natoz cienkg warstwe smaru silikonowego na kazdy - Zewnetrzne palnika
pierscien. Pierscienie powinny sige blyszcze¢, lecz gwinty

nie powinno by¢ na nich nadmiaru smaru ani

grudek.

Zestaw konserwacyjny

Nawet przy prawidtowej pielegnacji uszczelek z tytu palnika jest konieczna ich okresowa wymiana. Firma Hypertherm
zapewnia zestaw do konserwacii palnika ze ztgczem szybkiego odtgczania (228780) oraz czesci zamienne. Zestaw mozna
magazynowac i uzywac go jako elementu rutynowej konserwaciji. Palnik prosty oraz palniki reczne sg wyposazone tylko
w dwa wymienne pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym.
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Potaczenia palnika

Palnik ze ztaczem szybkiego odiaczania

Glowny korpus palnika Gniazdko szybkiego
odiaczania

Gaz ostonowy
tuk pilota

Powrét ptynu chtodzacego
Gaz plazmowy

O W N =

Zasilanie ptynem chtodzacym

Palnik prosty

Gaz plazmowy

Zasilanie ptynem chtodzacym (zawiera réwniez przewéd ujemny)
Gaz ostonowy (zawiera rowniez przewod tuku pilota)
Powrét ptynu chtodzacego

AU =

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1 95



Dziatanie

Wymiana rury wodnej palnika

OSTRZEZENIE!

NIE WOLNO WYMIENIAC MATERIALOW EKSPLOATACYJNYCH, GDY SYSTEM DZIALA W TRYBIE
JALOWYM. Przed rozpoczeciem kontroli lub wymiany materialow eksploatacyjnych palnika zawsze
nalezy odlaczy¢ zasilanie od zasilacza. Podczas usuwania materialow eksploatacyjnych nalezy
uzywac rekawic. Palnik moze by¢ goracy.

Uwaga: Gdy rura wodna jest zamocowana prawidtowo, moze wydawac sig luzna, lecz wszelkie luzy znikng po
zatozeniu elektrody.
1. Calkowicie wytagcz (OFF) zasilanie systemu.

2. Wymontuj materialy eksploatacyjne z palnika. Patrz temat Patrz Instalowanie
i kontrola materiatdw eksploatacyjnych na stronie 92.

3. Wymontuj starg rure wodna.

4. Naloz cienkg warstwe smaru silikonowego na pierscien uszczelniajacy i zatoz
nowa rure wodna. Pierscienie powinny sie blyszcze¢, lecz nie powinno by¢ na
nich nadmiaru smaru ani grudek.

5.  Wymien materiaty eksploatacyjne. Patrz temat Patrz Instalowanie i kontrola
materiatéw eksploatacyjnych na stronie 92.
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Najczestsze przyczyny bledéw podczas ciecia

Palnik zmechanizowany

tuk pilota palnika zostaje zainicjowany, ale nie przeniesiony. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
=  Podtaczenie przewodu roboczego na stole ciecia nie ma dobrego styku.

= Wystgpita awaria systemu. Patrz temat Patrz Tabela rozwigzywania problemdw na stronie 131 w rozdziale
Konserwacja niniejszego podrecznika.

= Robocze odsuniecie palnika jest zbyt duze.

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

= Ustawione zbyt niskie natezenie pradu (nalezy sprawdzi¢ informacje na wykresie cigcia).

= Szybkos$¢ ciecia lub wysokos¢ cigcia jest zbyt duza (nalezy sprawdzi¢ informacje na wykresie cigcia).

= Elementy palnika sg zuzyte lub nieprawidtowe (patrz temat Patrz Instalowanie i kontrola materiatéw
eksploatacyjnych na stronie 92).

=  Ciety metal jest zbyt gruby.

Na spodzie cigcia tworzy sie zuzel. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Szybkos$¢ ciecia jest nieprawidiowa (nalezy sprawdzi¢ informacje na wykresie cigcia).

= Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu tuku (nalezy sprawdzi¢ informacije na wykresie ciecia).

»  Elementy palnika sg zuzyte lub nieprawidtowe (patrz temat Patrz Instalowanie i kontrola materiatéw
eksploatacyjnych na stronie 92).

Kat ciecia nie jest katem prostym. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= Maszyna przesuwa sie w nieprawidtowym kierunku. Strona o wysokiej jakosci ciecia znajduje sie na prawo od
kierunku przesuwania palnika do przodu.

* Robocze odsuniecie palnika jest nieprawidiowe (nalezy sprawdzi¢ informacije na wykresie cigcia).
= Szybkos$¢ ciecia jest nieprawidiowa (nalezy sprawdzi¢ informacje na wykresie cigcia).
= Natezenie pradu fuku jest nieprawidtowe (nalezy sprawdzi¢ informacje na wykresie cigcia).

= Materialy eksploatacyjne sg uszkodzone lub zuzyte (patrz temat Patrz Instalowanie i kontrola materiatow
eksploatacyjnych na stronie 92).

Krétki okres trwatosci materiatow eksploatacyjnych. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Natezenie pradu fuku, napiecie tuku, szybko$¢ posuwu, opdznienie posuwu, szybkosci przeptywu gazu lub
poczatkowa wysokos¢ palnika sg ustawione niezgodnie z zaleceniami znajdujgcymi sie w temacie wykresy cigcia.

= Proby ciecia ptyt metalowych o zbyt silnych wtasciwosciach magnetycznych, takich jak plyty zbrojone o duzej
zawartosci niklu, przyczynig sie do zmniejszenia trwato$ci materiatéw eksploatacyjnych. Zapewnienie duzej trwatosci
materiatéw eksploatacyjnych podczas ciecia plyty, ktora jest namagnesowana lub fatwo sie magnesuje, jest trudne.

= Miejsce rozpoczecia lub zakoniczenia ciecia znajduje sie poza powierzchniag ptyty. Powoduje to rysowanie tuku
bokiem i moze doprowadzi¢ do uszkodzenia dyszy lub ostony. Aby zapewni¢ duzg trwatos¢ materiatow
eksploatacyjnych, wszystkie cigcia muszg sig zaczyna¢ i konczy¢ w obrebie powierzchni ptyty.

Palnik reczny

Palnik nie przecina catkowicie elementu obrabianego. Przyczyny moga by¢ nastgpujace:
= Szybkos¢ ciecia jest za duza.

= Materialy eksploatacyjne sa zuzyte.

= Ciety metal jest zbyt gruby wzgledem wybranego natgzenia pradu.

= Zainstalowano materialy eksploatacyjne do Ztobienia, zamiast do cigcia ciagnietego.
=  Zacisk roboczy nie jest prawidtowo przymocowany do elementu obrabianego.

= Cisnienie gazu lub szybko$¢ przeptywu gazu sa za niskie.
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= Jakosc¢ cigcia jest staba. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= Ciety metal jest zbyt gruby wzgledem natezenia pradu.
= Nieodpowiednie materialy eksploatacyjne (na przyktad zamiast materiatow eksploatacyjnych do ciecia
zainstalowano materialy eksploatacyjne do ciecia ciggnietego).

= Palnik jest przesuwany zbyt wolno lub zbyt szybko.
= Luk jest rozpylony, a zywotno$¢ materiatow eksploatacyjnych jest krotsza niz oczekiwana. Przyczyny
moga by¢ nastepujace:
= W zrodle zasilania gazem wystepuje wilgoc.
= Cisnienie gazu jest nieprawidiowe.

= Materialy eksploatacyjne sa nieprawidtowo zamontowane.

Optymalizacja jakosci ciecia

Ponizsze wskazéwki i procedury utatwiajg przeprowadzenie cigcia prostopadtego, prostego, gtadkiego i pozbawionego zuzlu.

Wskazowki zwigzane ze stotem i palnikiem

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

= Palnik moze si¢ porusza¢ swobodniej, jesli szyny i system napedu
stotu ciecia zostang wyczyszczone, sprawdzone i ,wyregulowane”.
Niestabilne przemieszczanie maszyny moze by¢ przyczyng
regularnego, falistego wzoru na powierzchni cigcia.

* Podczas ciecia palnik nie moze dotyka¢ elementu obrabianego.
Dotknigcie moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ostony i dyszy
oraz wplyna¢ na powierzchnie ciecia.

Wskazoéwki dotyczace ustawien plazmy

Nalezy doktadnie przestrzega¢ procedury codziennego rozruchu, opisanej w temacie Codzienny rozruch, wczesniej w tym rozdziale.
Przed cieciem nalezy oczyscic¢ linie gazowe.

Maksymalizacja okresu uzytkowania materiatléw eksploatacyjnych

W procesie LongLife® firmy Hypertherm na poczatku ciecia sa automatycznie zwigkszane przeptyw gazu i natezenie
pradu. Na koncu kazdego cigcia te wartosci sg obnizane, aby zminimalizowa¢ erozjg centralnej czesci powierzchni
elektrody. W procesie LongLife jest rowniez wymagane, aby cigcie zaczynafo sig i konczyto na elemencie obrabianym.

= Palnik nigdy nie powinien pali¢ sig¢ w powietrzu.
= Rozpoczecie ciecia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne, jesli tuk nie pali sie na wolnym powietrzu.
= Aby rozpocza¢ przebijanie, nalezy uzy¢ wysokosci przebijania, ktéra jest od 1,5 do 2 razy wigksza od wysokosci
ciecia. Dodatkowe informacje na temat uzywanego procesu cigcia mozna znalez¢ na wykresach ciecia.

= Kazde ciecie powinno konczy¢ sie z tukiem stale powigzanym z elementem obrabianym, aby unikng¢
zerwania tuku (btedy zamkniecia/opadania).

= Podczas cigcia malych odpadajacych elementéw, ktore odpadaja po odcigciu od elementu obrabianego, nalezy
sprawdzi¢, czy fuk pozostaje przylaczony do krawedzi elementu obrabianego, aby zapewni¢ prawidiowe
zamkniecie (opadanie).

= Jezeli wystapi zerwanie tuku, nalezy sprobowac:
= Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia podczas ostatniej fazy cigcia.
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= Zatrzymaé tuk przed catkowitym przecieciem czesci, aby umozliwié zakonczenie cigcia podczas zamykania (opadania).
= Zaplanowac $ciezke ciecia palnika tak, aby zamknigcie (opadanie) odbyto sie w obszarze odrzutu.

Uwagi:

= Zaprogramowac $ciezke palnika tak, aby mogta przebiega¢ bezposrednio od jednej czgsci cigtej do
nastepnej, bez zatrzymywania i ponownej aktywacji fuku. Nie mozna jednak pozwoli¢, aby $ciezka
wychodzita poza element obrabiany i na niego wracata.

= W niektorych przypadkach osiggniecie pefnych korzysci wynikajacych z procesu LongLife moze by¢ trudne.

Dodatkowe czynniki wplywajace na jakosci ciecia

Kat ciecia

Za dopuszczalng jest uznawana taka cze$¢ cigta, kiorej 4 strony majg odchylenie $rednio ponizej 4° od
kata ciecia.

Katy cigcia najbardziej zblizone do kata prostego beda na prawo wzglgdem kierunku ruchu
przesuwania palnika do przodu.

Aby okresli¢, czy zrodtem problemoéw z katem ciecia jest system plazmowy czy system napedowy:
a.  Wykona¢ ciecie probne i zmierzy¢ kat z kazdej strony.

b. Obrocic¢ palnik w podstawie o 90° i powtdrzy¢ procedure.

c. Jesli katy beda takie same w obu prébach, problem wystgpuje w systemie napedowym.

Jesli problem z katem ciecia nie ustepuje po wyeliminowaniu ,przyczyn natury mechanicznej”
(Wskazéwki zwigzane ze stofem i palnikiem), nalezy sprawdzi¢ wysokos¢ cigcia, zwtaszcza jesli katy
ciecia sa tylko dodatnie lub tylko ujemne.

= Dodatni kat cigcia wystepuje, jezeli z wierzchniej strony ciecia jest usuwana wigksza ilo$¢ materiatu niz od spodu.
= Ujemny kat ciecia wystepuje, jesli wieksza ilo$¢ materiatu jest usuwana od spodu powierzchni cigcia.

Przyczyna Rozwiazanie

Kat ujemny / Palnik jest trzymany zbyt ~ Zwigksz napigcie fuku, aby
nisko. podnies¢ palnik.

Kat prosty

Kat dodatni \

Palnik jest trzymany zbyt ~ Zmniejsz napiecie tuku, aby
wysoko. obnizy¢ palnik.
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Zuzel
Zuzel wolnobiezny powstaje, gdy szybkos¢ ciecia palnikiem jest zbyt mata i tuk wysuwa sie do przodu. Ma on posta¢ ciezkiego
babelkowego osadu na spodzie cigcia i mozna go tatwo usungé. Aby zmniejszy¢ ilos¢ zuzlu, nalezy zwiekszy¢ szybkose.

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

= Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.
= Zmniejszy¢ napigcie tuku, aby zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika.

Uwagi:

»  Zuzel fatwiej powstaje na metalach cieplych i goracych niz na chtodnych. Pierwsze z serii cig¢
najprawdopodobniej spowoduje powstanie mniejszej ilosci zuzlu. W miare rozgrzewania sie elementu
obrabianego przy kolejnych cieciach moze powstawac¢ wiecej zuzlu.

= Zuzel fatwiej powstaje na stali miekkiej niz na stali nierdzewnej lub aluminium.

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

Prostoliniowos¢ powierzchni ciecia
Typowa powierzchnia cigcia plazmowego jest nieznacznie wklgsta.

Powierzchnia cigcia moze sie sta¢ bardzie] wklesta lub wypukia. Aby zapewni¢ dostateczng
prostoliniowos$¢ powierzchni cigcia, nalezy prawidtowo ustawi¢ wysoko$¢ palnika.

zwigkszy¢ robocze odsunigcie palnika i prostoliniowo$¢ powierzchni cigcia, nalezy zwiekszy¢ napiecie tuku.

Wypukia powierzchnia cigcia wystepuje, gdy wysokosé¢ palnika jest zbyt duza lub gdy natezenie pradu
ciecia jest zbyt duze. Najpierw nalezy zmniejszy¢ napiecie fuku, a nastepnie natezenie pradu ciecia.
Jezeli dla wybranej grubosci prady ciecia czesciowo naktadajg sie na siebie, nalezy wyprébowac
materialy eksploatacyjne zaprojektowane do stosowania z nizszymi pradami.

( Mocno wklesta powierzchnia cigcia wystepuje, gdy robocze odsunigcie palnika jest zbyt mate. Aby

Jak zwiekszy¢ szybkos¢ ciecia

Aby zwiekszy¢ szybkos¢ ciecia, nalezy zmniejszy¢ robocze odsuniecie palnika. Zmniejszenie tego odsuniecia moze jednak
doprowadzi¢ do zwigkszenia ujemnego kata ciecia.

W aplikacjach zmechanizowanych podczas cigcia lub przebijania palnik nie moze dotyka¢ elementu obrabianego.

W aplikacjach recznych w celu zachowania stabilnosci podczas cigcia ostona nie moze dotyka¢ elementu obrabianego.
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Wykresy ciecia

Na przedstawionych dalej ,wykresach ciecia” systemem MAXPRO200 przedstawiono materialy eksploatacyijne,
szybkosci ciecia i ustawienia gazu oraz palnika wymagane w kazdym z procesow i uwzgledniajgce réznice w diugosciach
przewoddw. Mimo ze pokazane parametry moga by¢ uzywane do ciecia palnikami zmechanizowanymi i recznymi, numery
czesci materiatéw eksploatacyjnych wymienione na kazdym ,wykresie ciecia” odpowiadajg wytgcznie palnikom
zmechanizowanym. Informacje na temat materiatow eksploatacyjnych uzywanych z palnikami recznymi znajduja sie

w temacie Patrz Wybdr materiatéw eksploatacyjnych do ciecia recznego i ztobienia na stronie 89.

Przedstawione w tym dokumencie wartosci na wykresach ciecia to zalecenia pozwalajgce uzyska¢ wysokiej jakosci ciecia
przy minimalnej ilosci zuzlu. Ze wzgledu na roznice miedzy instalacjami i skladem materiatu w celu osiagniecia
oczekiwanych wynikéw moze by¢ konieczna zmiana wyszczegodlnionych wartosci.
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Stal mlekka Szybkosci przeptywu — I/min / scth
Plazma powietrzna / Ostona powietrzna Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 50 A 12/25 103/218
220532 220936* / 220935 220890 220529 220528

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos$é |Napigcie| Wysokos¢ | Szybkos Wysoko$¢ Opénienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia | ¢ cigcia przebijania przggj{miu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspotczynni R
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m [ 30,56 m k %
0,5 112 1,5 9400 | 3,0 200 0,0
0,8 111 1,5 8510 3,0 200 0,0
1,0 111 1,5 8050 | 3,0 200 0,1
1,2 110 1,8 7625 3,6 200 0,1
69 63 63 63 39 49 45 47 1,5 110 1,8 7370 3,6 200 0,1
2,0 110 1,8 6735 3,6 200 0,1
2,5 111 2,0 5080 | 4,0 200 0,2
3,0 111 2,0 3760 4,0 200 0,3
4,0 113 2,3 2415 4,6 200 0,4
6,0 118 2,5 1600 | 5,0 200 0,5
Brytyjski system miar
Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé |Napiecie| Wysokos¢ | Szybkos Wysokosé Opodznienie
cigcia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia | ¢ ciecia przebijania przgtrjj};niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod cale Vv cale cale/min | cale Wspotczynni s
25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stép| 25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stép k %
0.018 112 0.06 375 0.12 200 0.0
0.024 112 0.06 350 0.12 200 0.0
0.030 111 0.06 340 |0.12 200 0.0
0.036 111 0.06 325 0.12 200 0.1
0.048 110 0.07 300 0.14 200 0.1
62 63 63 63 39 42 45 47 0.060 110 0.07 290 0.14 200 0.1
0.075 110 0.07 275 0.14 200 0.1
0.105 111 0.08 180 0.16 200 0.2
0.135 111 0.08 110 0.16 200 0.3
3/16 116 0.09 75 0.18 200 0.4
1/4 118 0.10 60 0.20 200 0.5

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Stal mlekka Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
O, Plazma / Ostona powietrzna O: (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 50 12/25 73/155

=74

>

=

220532 220936 / 220935 220891 220529 220528

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubosé |Napieci| Wysoko$ | Szybkos Wysokose Opéznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | efuku | ¢ cigcia | ¢ ciecia przebijania przglzj);niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspotczynnik R
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m [ 30,56 m %
0,5 98 1,5 7550 3,0 200 0,0
0,8 96 1,5 7050 3,0 200 0,0
1,0 90 1,5 6775 3,0 200 0,1
1,2 94 1,5 6600 3,6 200 0,1
68 68 69 69 05 o7 2 31 1,5 99 1,5 6150 3,6 200 0,1
2,0 99 1,5 5400 3,6 200 0,1
2,5 99 1,8 4300 4,0 200 0,2
3,0 99 1,8 3650 4,0 200 0,3
4,0 101 2,0 2800 4,6 200 0,4
6,0 103 2,5 1750 5,0 200 0,5
Brytyjski system miar
Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przepltyw gazu ostonowego podczas | Grubosé |Napigci| Wysoko$ | Szybkos Wysokos¢ Opénienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | efuku | ¢ cigcia | ¢ ciecia przebijania przggj{miu
Przewéd Przew’o'd Przew'éd Przewc?d Przew'éd Przeijd Przew'éd Przewc?d cale v cale | cale/min| cale Wspotczynnik s
25 stép | 50 stoép | 75 stop |100 stop| 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
0.018 98 0.06 300 0.12 200 0.0
0.024 98 0.06 290 0.12 200 0.0
0.030 98 0.06 280 0.12 200 0.0
0.036 89 0.06 270 0.12 200 0.1
0.048 94 0.06 260 0.12 200 0.1
68 68 69 69 25 27 29 31 0.060 99 0.06 240 0.12 200 0.1
0.075 99 0.06 220 0.12 200 0.1
0.105 99 0.07 160 0.14 200 0.2
0.135 99 0.07 130 0.14 200 0.3
3/16 103 0.09 85 0.15 150 0.4
1/4 103 0.10 65 0.15 150 0.5

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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220536

Stal miekka

Plazma powietrzna / Ostona powietrzna
Ciecie 130 A

220936 / 220935**

220892

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

Powietrze (plazma)

Powietrze (ostona)

33/70

68/145

220488

)

220487

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu s ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysoko$ | Szybkos Wysokose Opéznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | ltuku | ¢cigcia | ¢ ciecia przebijania przglzj);niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewodd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod mm v mm | mm/min | mm Wspoétczynni s
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m [ 306 m k %
3,0 149 3,0 5350 6,0 200 0,1
4,0 147 3,0 4630 6,0 200 0,2
6,0 142 2,4 3865 72 300 0,3
10,0 152 41 2445 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 154 41 2045 8,2 200 0,5
15,0 155 4,4 1445 8,8 200 0,8
20,0 158 4,6 815 9,6 210 1,2
25,0 166 4,6 415
Start od krawedzi
32,0 178 5,1 250
Brytyjski system miar
Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysoko$ | Szybkos Wysokos¢ Opénienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | tuku | ¢ cigcia | ¢ ciecia przebijania przggj{miu
Przewod | Przewod | Przewod Przewc':)d Przewod | Przewod | Przewod Przewc':)d cale Vv cale  |cale/min| cale Wspotczynni R
25 stép | 50 stoép | 75 stop | 100 stop| 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop k %
0.135 149 0.12 220 0.24 200 0.1
3/16 145 0.12 160 0.24 200 0.2
1/4 141 0.10 150 0.28 300 0.3
3/8 151 0.16 100 0.32 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 154 0.16 75 0.32 200 0.5
5/8 155 0.18 50 0.36 200 0.8
3/4 156 0.18 35 0.38 210 1.2
1 167 0.18 15
Start od krawedzi
1-1/4 178 0.20 10

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Stal miekka Szybkosci przeplywu — I/min / scfh
O, Plazma / Ostona powietrzna O, (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 130 A 20/42 86/183

)

220491 220936* / 220935™* 220893 220488 220487

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o diugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos¢ |Napiecie | Wysokos¢ | Szybkos Wysoko$¢ Opénienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| fuku ciecia | ¢ ciecia przebijania przggj{miu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspotczynnik R
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m [ 30,56 m %
3,0 130 2,6 5900 | 5,2 200 0,1
4,0 131 2,7 5325 5,4 200 0,2
6,0 134 2,8 3925 | 56 200 0,3
10,0 136 3,0 2680 | 6,0 200 0,4
69 69 64 64 30 a9 35 a7 12,0 138 3,0 2200 6,0 200 0,5
15,0 140 3,6 1665 72 200 0,7
20,0 145 3,9 1195 78 200 1,0
25,0 151 41 685
32,0 158 4,6 515 Start od krawedzi
38,0 163 4,6 310
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos¢ |Napiecie | Wysokos¢ | Szybkos Wysokose Opdznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| fuku cigcia | ¢ cigcia przebijania przggj); nil
Przew’bd Przew'(')d Przews’)d Przew{)d Przews’)d Przew'(')d Przews’)d Przew{)d cale Vv cale cale/min| cale Wspétczynnik s
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
0.135 130 0.10 240 | 0.20 200 0.1
3/16 132 0.11 190 | 0.22 200 0.2
1/4 134 0.11 150 | 0.22 200 0.3
3/8 136 0.12 110 0.24 200 0.3
62 62 64 64 30 30 35 a7 1/2 138 0.12 80 0.24 200 0.5
5/8 141 0.15 60 0.30 200 0.7
3/4 144 0.15 50 0.30 200 1.0
1 151 0.16 25
1-1/4 158 0.18 20 Start od krawedzi
1-1/2 163 0.18 12

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal miekka Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
Plazma powietrzna / Osfona powietrzna Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 200 A 32/68 123/260

3

420045

)

420044 220488 220937

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé |Napiecie|Wysokos¢| Szybkose Wysoko$é Opodznienie
cigcia (psi) cigcia (psi) materiatu | tuku ciecia cigcia przebijania przgtrjj};niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod mm Vv mm mm/min | mm Wspétczynni s
76m | 153m [ 229m [ 305m | 76m | 153m |229m | 30,5m k %
6,0 147 1,0 4885 3,0 300 0,3
8,0 148 1,3 4515 3,9 300 0,5
10,0 151 3,0 3556 5,2 200 0,8
12,0 153 3,0 2794 6,0 200 0,9
15,0 158 4.3 2265 8,6 200 1,0
52 54 55 56 48 50 54 58 20,0 165 4.8 1415 9,6 200 1,4
25,0 172 6,4 940 12,8 200 1,7
32,0 176 6,4 630 12,8 200 2,3
38,0 179 6,4 510
44,0 189 6,4 320 Start od krawedzi
50,0 199 6,4 215
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé |Napigcie|Wysokos¢| Szybkose Wysokose Opéznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | {uku ciecia cigcia przebijania przglzj);niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewodd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod cale v cale cale/min | cale Wspétczynni s
25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stop| 25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stop k %
1/4 145 0.04 190 0.12 300 0.3
5/16 148 0.05 180 0.15 300 0.5
3/8 151 0.10 140 0.20 200 0.8
1/2 154 0.13 110 0.25 200 0.9
5/8 159 0.19 85 0.38 200 1.0
5o 54 55 56 48 50 54 58 3/4 164 0.19 60 0.38 200 1.2
7/8 169 0.19 50 0.38 200 14
1 173 0.25 35 0.45 180 1.7
1-1/4 176 0.25 25 0.45 180 2.3
1-1/2 179 0.25 20
1-3/4 190 0.25 12 Start od krawedzi
2 200 0.25 8

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal mlekka Szybkosci przeplywu — I/min / scth
O, Plazma / Ostona powietrzna O; (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 200 A 32/67 123/260
)
220832 220936" / 220935 220831 220834 220937

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢|Szybkosé Wysoko$e Opéznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu |  {uku ciecia cigcia przebijania przglzj);niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod mm v mm mm/min | mm Wspoétczynni s
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m [ 306 m k %
6,0 146 1,5 6210 | 3,0 200 0,3
8,0 150 3,4 4850 5,1 150 0,4
10,0 156 4,6 3735 6,9 150 0,4
12,0 154 3,8 3415 9,5 250 0,6
15,0 153 3,1 2845 | 78 250 0,7
68 69 70 71 48 50 54 58 20,0 154 3,0 1920 | 75 250 0,8
25,0 154 3,2 1430 | 8,0 250 1,0
32,0 161 3,1 805 78 250 1,3
38,0 168 4,4 570
44,0 175 4.4 395 Start od krawedzi
50,0 180 44 270
Brytyjski system miar
Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢|Szybkosé Wysoko$e Opéznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu |  {uku ciecia cigcia przebijania przglzj);niu
Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewodd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod cale v cale cale/min | cale Wspotczynni s
25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stop| 25 stop | 50 stop | 75 stop [100 stop k %
1/4 143 0.08 235 |0.15 200 0.3
3/8 157 0.19 150 |0.28 150 0.3
1/2 153 0.14 130 0.28 200 0.3
5/8 153 0.12 105 0.28 250 0.5
3/4 154 0.12 80 0.28 250 0.6
68 69 70 71 48 50 54 58 7/8 154 0.13 65 0.31 250 0.7
1 154 0.13 55 0.31 250 0.8
1-1/4 161 0.13 32 0.35 280 1.5
1-1/2 168 0.18 22
1-3/4 175 0.18 15 Start od krawedzi
2 181 0.18 10

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

()

220532

Stal nierdzewna
Plazma powietrzna / Ostona powietrzna
Ciecie 50 A

2209

36"/ 220935*

220890

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)

12/25 103/218

220529 220528

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu s ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej diugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosc Wysokosc Opotnienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku ciecia ciecia przebijania przstr)zij); niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm Vv mm mm/min | mm Wspoiczynnik s
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m [ 229m | 30,5m %
0,5 101 1,5 8000 3,0 200 0,0
0,8 102 1,6 7750 3,2 200 0,0
1,0 102 1,8 7115 3,6 200 0,1
1,2 103 1,8 6350 3,6 200 0,1
60 63 63 63 39 49 45 47 1,5 106 1,8 5335 3,6 200 0,1
2,0 108 2,0 4200 4,0 200 0,1
2,5 111 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 112 2,0 2800 4,0 200 0,3
4,0 116 2,2 2300 4,4 200 0,4
6,0 123 2,5 1400 5,0 200 0,5
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkose Wysokos¢ Opoznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia cigcia przebijania przgtrjzij); niu
Przewad Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd cale v cale cale/min | cale Wspodtczynnik R
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
0.018 101 0.06 300 0.12 200 0.0
0.024 101 0.06 275 0.12 200 0.0
0.030 102 0.06 265 0.12 200 0.0
0.036 102 0.06 250 0.12 200 0.1
0.048 103 0.07 225 0.14 200 0.1
62 63 63 63 39 42 45 47 0.060 106 0.07 190 0.14 200 0.1
0.075 107 0.07 165 0.14 200 0.1
0.105 112 0.08 125 0.16 200 0.2
0.135 113 0.08 85 0.16 200 0.3
3/16 119 0.09 55 0.18 200 0.4
1/4 124 0.10 45 0.20 200 0.5

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal nierdzewna Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)

Plazma powietrzna / Ostona powietrzna
Ciecie 130 A

220536

) d)

220936* / 220935™*

220892

33/70

69/145

2

20488

)

220487

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢|Szybkose Wysokos¢ Op(:)zrr;;lenle
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia cigcia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspdtczynnik R
76 m 1583m | 229m | 30,5 m 76 m 153m | 229m | 306m %
6,0 147 3,6 2625 7,0 200 0,3
10,0 153 41 1700 | 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 155 41 1380 | 8,2 200 0,8
15,0 160 4.4 900 ]
Start od krawedzi
20,0 170 4,6 430
Brytyjski system miar
P cx e iy . . Opoznienie
rzeplyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢|Szybkose Wysokos$e oy
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia cigcia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod cale v cale cale/min | cale Wspotczynnik R
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
1/4 148 0.14 100 |0.28 200 0.3
3/8 152 0.16 70 0.32 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 156 0.16 50 0.32 200 0.8
5/8 162 0.18 30 ]
Start od krawedzi
3/4 168 0.18 20

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal nierdzewna Szybkosci przeplywu — I/min / scfh
N Plazma / N, Osfona N (plazma) N (ostona)
Ciecie 130 A 32/68 104/218

)

220892 220529 020415

220536

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubos¢ | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Opotnienie
ciecia (psi) cigcia (psi) materiatu| fuku ciecia ciecia przebijania przglgzij}zliniu
Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewod mm v mm mm/min | mm Wspdiczy-n R
76 m 1583m | 229m | 305 m 76 m 153m | 229m | 3056 m nik %
4,0 148 2,7 5695 54 200 0,4
6,0 150 3,0 3105 6,0 200 0,4
10,0 150 3,2 2485 6,4 200 0,5
12,0 152 3,2 2245 6,4 200 0,8
50 54 55 56 18 50 54 58 15,0 157 38 1700 7,6 200 0,8
20,0 164 4,9 1155 9,8 200 1,0
25,0 168 5,6 670 11,8 210 1,6
32,0 174 5,6 515
38,0 180 5,6 310 Start od krawedzi
50,0 188 5,6 203
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos$é |Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Opoznienie
cigcia (psi) ciecia (psi) materiatu| tuku ciecia ciecia przebijania przgtrnzijiniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod cale Vv cale cale/min | cale Wsp_c')iczy- s
25 stép | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stép | 50 stop | 75 stép | 100 stop nnik %
3/16 149 0.11 240 0.22 200 0.4
1/4 150 0.12 210 0.24 200 0.4
3/8 150 0.13 170 0.25 200 0.5
1/2 153 0.13 120 0.25 200 0.8
5/8 159 0.16 85 0.32 200 0.8
52 54 55 56 48 50 54 58 3/4 163 0.19 60 0.38 200 1.0
7/8 166 0.21 50 0.42 200 1.4
1 168 0.22 40 0.45 210 1.6
1-1/4 174 0.22 20
1-1/2 180 0.22 12 Start od krawedzi
2 188 0.22 8

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal nierdzewna Szybkosci przeptywu — I/min / scfh
Plazma powietrzna / Ostona powietrzna Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 200 A 32/68 123/260
& SI))
420045 220936* / 220935 420044 220488 220937

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej diugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubos¢ | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Opoznienie
ciecia (psi) cigcia (psi) materiatu| fuku ciecia ciecia przebijania przglgzij}zliniu
Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod mm v mm mm/min | mm Wspdlczy-n R
76 m 153m | 229m | 305m | 76m 153m | 229m | 30,6 m nik %
4,0 148 2,7 5695 54 200 0,4
6,0 150 3,0 3105 6,0 200 0,4
10,0 150 3,2 2485 6,4 200 0,5
12,0 152 3,2 2245 6,4 200 0,8
50 54 55 56 48 50 54 58 15,0 157 38 1700 7,6 200 0,8
20,0 164 49 11565 9,8 200 1,0
25,0 168 5,6 670 11,8 210 1,6
32,0 174 5,6 515
38,0 180 5,6 310 Start od krawedzi
50,0 188 5,6 203
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos$é |Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Opoznienie
cigcia (psi) ciecia (psi) materiatu| tuku ciecia ciecia przebijania przglgzijiniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod cale Vv cale cale/min | cale Wsp_c')iczy- s
25 stép | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stép | 50 stop | 75 stép | 100 stop nnik %
3/16 149 0.11 240 0.22 200 0.4
1/4 150 0.12 210 0.24 200 0.4
3/8 150 0.13 170 0.25 200 0.5
1/2 153 0.13 120 0.25 200 0.8
5/8 159 0.16 85 0.32 200 0.8
52 54 55 56 48 50 54 58 3/4 163 0.19 60 0.38 200 1.0
7/8 166 0.21 50 0.42 200 1.4
1 168 0.22 40 0.45 210 1.6
1-1/4 174 0.22 20
1-1/2 180 0.22 12 Start od krawedzi
2 188 0.22 8

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Stal nierdzewna
N, Plazma / N, Ostona
Ciecie 200 A

¢

420045

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

N, (plazma) N, (ostona)

37/79 107/225

D))

220529 020415

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkose Wysokos¢ Op(:)zrr;;leme
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia cigcia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspdtczynnik R
76 m 1583m | 229m | 30,5 m 76 m 153m | 229m | 30,6m %
5,0 156 3,2 4460 | 64 200 0,4
6,0 159 3,2 3980 | 64 200 0,4
10,0 160 3,2 2900 6,4 200 0,5
12,0 162 3,2 2260 6,4 200 0,8
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 165 34 1760 79 230 0,9
20,0 172 4,2 1190 | 10,1 240 1,1
25,0 185 6,4 790 11,4 180 2,0
32,0 191 6,4 520 )
Start od krawedzi
38,0 197 6,4 310
Brytyjski system miar
2z L - ” . Opdznienie
Przeplyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkose Wysokos¢ oy
cigcia (psi) ciecia (psi) materiatu | fuku cigcia cigcia przebijania przebijani
Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewod cale v cale cale/min | cale Wspdtczynnik s
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
3/16 159 0.13 180 0.25 200 0.4
1/4 159 0.13 150 0.25 200 0.4
3/8 160 0.13 120 0.25 200 0.5
1/2 163 0.13 80 0.25 200 0.8
5/8 166 0.14 65 0.32 230 0.9
69 70 71 72 42 45 48 51
3/4 170 0.16 50 0.38 240 1.0
7/8 178 0.19 40 0.38 200 1.5
1 186 0.25 30 0.45 180 2.0
1-1/4 191 0.25 21 )
Start od krawedzi
1-1/2 197 0.25 12

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Aluminium Szybkosci przeplywu — I/min / scfh
Plazma powietrzna / Ostona powietrzna Powietrze (plazma) Powietrze (oslona)
Ciecie 50 A 12/25 104/218
Y.))
220532 220936* / 220935** 220890 220529 220528

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubos$é | Napiecie |Wysokosc| Szybkose Wysokos¢ Opétnienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| fuku ciecia ciecia przebijania przggj); niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspotczynnik s
76m | 153m | 229m | 3056m | 76m | 153m | 229m | 30,6 m %
0,5 112 1,5 8000 | 3,0 200 0,0
0,8 113 1,6 7750 | 3,2 200 0,0
1,0 114 1,8 7115 3,6 200 0,1
1,2 114 1,8 6350 | 3,6 200 0,1
62 63 63 63 39 " 45 47 1,5 115 1,8 5335 3,6 200 0,1
2,0 120 2,0 4200 | 4,0 200 0,1
2,5 123 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 124 2,0 2800 4,0 200 0,3
4,0 125 2,2 2300 4,4 200 0,4
6,0 130 2,5 1400 | 5,0 200 0,5
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢| Szybkose Wysokos¢ Opénienie
cigcia (psi) cigcia (psi) materiatu| tuku cigcia cigcia przebijania przgtr;j); ni
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd cale v cale cale/min | cale Wspdtczynnik s
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
0.018 112 0.06 325 0.12 200 0.0
0.020 112 0.06 315 0.12 200 0.0
0.024 112 0.06 305 0.12 200 0.0
0.030 113 0.06 295 0.12 200 0.1
0.036 114 0.07 280 0.14 200 0.1
60 63 63 63 39 40 45 a7 0.048 114 0.07 230 | 0.14 200 0.2
0.060 115 0.07 195 0.14 200 0.2
0.075 120 0.08 160 | 0.16 200 0.2
0.105 123 0.08 120 | 0.16 200 0.3
0.125 124 0.08 100 0.16 200 0.3
3/16 126 0.09 75 0.18 200 0.4
1/4 131 0.10 50 0.20 200 0.5

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1 115



Dziatanie

()

220536

Aluminium
Plazma powietrzna / Ostona powietrzna
Ciecie 130 A

=

220936 / 220935**

220892

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

Powietrze (plazma)

Powietrze (ostona)

33/70

69/145

220488

)

220487

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeplyw gazu ostonowego podczas | Grubos¢ | Napiecie | Wysokos | Szybkos$¢ Wysoko$é Op(;iz;enle
ciecia (psi) cigcia (psi) materiatu| tuku ¢ cigeia | cigcia przebijania przebijaniu
Przewdd | Przewdd | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod mm Vv mm mm/min | mm Wspotczynnik s
76m | 153m | 229m | 305m| 76m | 153m | 229m | 30,5m %
6,0 156 2,8 2370 5,6 200 0,2
10,0 161 3,0 1470 6,0 200 0,3
12,0 163 3,0 1230 6,0 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28
15,0 165 3,2 1050 6,4 200 0,8
20,0 169 3,6 725 79 220 1,3
25,0 175 4,0 525 Start od krawedzi
Brytyjski system miar
o . . . . Opoznienie
Przeplyw gazu plazmowego podczas | Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubos¢ | Napiecie | Wysokos | Szybkos¢ Wysokose przy
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| fuku ¢ cigeia | ciecia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd cale v cale cale/min | cale Wspdtczynnik R
25 stép | 50 stoép | 75 stop | 100 stép| 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
1/4 156 0.11 90 0.22 200 0.2
3/8 160 0.12 60 0.24 200 0.3
1/2 164 0.12 45 0.24 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28
5/8 166 0.13 40 0.26 200 0.8
3/4 168 0.14 30 0.31 220 1.3
1 176 0.16 20 Start od krawedzi

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

220536

Aluminium
N, Plazma / N, Ostona
Ciecie 130 A

220936* / 220935™*

220892

Szybkosci przeplywu — I/min / scfh

N, (plazma)

N, (ostona)

32/68

104/218

220529

SID)).

020415

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Op(:)zrr;;eme
ciecia (psi) ciecia (psi) materialu | tuku cigcia ciecia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm Vv mm mm/min | mm Wspotczynnik s
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m | 229m | 30,5m %
5,0 153 3,0 3140 6,1 200 0,2
6,0 154 3,0 2980 6,1 200 0,2
10,0 158 33 1830 6,6 200 0,3
68 69 70 71 36 39 42 44
12,0 160 33 1510 6,6 200 05
15,0 162 3,6 1120 71 200 0,8
20,0 166 3,9 470 87 220 1,4
Brytyjski system miar
iz - Y iy . Opdznienie
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie | Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ przy
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu | tuku cigcia ciecia przebijania przebijaniu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd cale Vv cale cale/min | cale Wspodtczynnik s
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
3/16 153 0.12 125 0.24 200 0.2
1/4 154 0.12 115 0.24 200 0.2
3/8 158 0.13 75 0.26 200 0.3
68 69 70 71 36 39 42 44
1/2 160 0.13 55 0.26 200 0.5
5/8 163 0.14 40 0.28 200 0.8
3/4 165 0.15 25 0.33 220 1.3
*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Dziatanie

Aluminium Szybkosci przeptywu — I/min / scth
Plazma powietrzna / Osfona powietrzna Powietrze (plazma) Powietrze (ostona)
Ciecie 200 A 32/68 123/260

&) )

420045 220936* / 220935™ 420044 220488 220937

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu sg ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napigcia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o dtugosci 30,5 m. W przypadku przewodéw
krotszej diugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeplyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubos¢ | Napiecie |Wysokos¢|Szybkose Wysokos¢ Opétnienie
cigcia (psi) ciecia (psi) materiatu | tuku cigcia ciecia przebijania przgk:?j); niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm v mm mm/min | mm Wspoiczynnik s
76 m 153m | 229m | 30,5 m 76 m 1583m | 229m | 3056 m %
4,0 150 2,2 6215 | 4,4 200 0,5
6,0 156 3,0 5195 | 6,0 200 0,5
10,0 156 3,3 3930 6,6 200 0,5
12,0 159 37 3370 74 200 0,5
52 54 55 56 48 50 54 58 15,0 163 4,0 2625 8,0 200 0,8
20,0 169 4,9 1625 | 98 200 1,0
25,0 177 5,6 1050 | 11,4 210 1,4
32,0 187 5,6 515 11,4 210 1,7
38,0 195 5,6 310 Start od krawedzi
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu ostonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢|Szybkose Wysokosc Opétnienie
cigcia (psi) cigcia (psi) materiatu | fuku cigcia | cigcia przebijania przgkrazij}; niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd cale Vv cale cale/min | cale Wspotczynnik s
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
3/16 150 0.10 230 0.20 200 0.5
1/4 158 0.13 200 0.25 200 0.5
3/8 155 0.13 160 | 0.25 200 0.5
1/2 160 0.15 1256 | 0.30 200 0.5
5o 54 55 56 48 50 54 58 5/8 164 0.16 95 0.32 200 0.8
3/4 168 0.19 70 0.38 200 1.0
7/8 173 0.21 50 0.42 200 1.2
1 178 0.22 40 0.45 210 1.4
1-1/4 187 0.22 20 0.45 210 1.7
1-1/2 195 0.22 12 Start od krawedzi

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS

118 MAXPR0200 Podrecznik 80770H Wersja 1



Dziatanie

420045

Aluminium
N, Plazma / N, Ostona

Ciecie 200 A

220936* / 220935

420044

Szybkosci przeptywu — I/min / scfh

N, (plazma)

N, (ostona)

37/79

107/225

220529

)

020415

Uwaga: Wartosci cisnienia gazu s ustawiane automatycznie przez system w momencie wybrania procesu. Ustawienia
napiecia fuku przedstawione na wykresach cigcia zmierzono przy przewodzie o diugosci 30,5 m. W przypadku przewodow
krotszej dtugosci moze by¢ konieczna modyfikacja tych wartosci.

Metryczny system miar

Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢ | Szybkosé Wysokosc Opétnienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| tuku cigcia cigcia przebijania przsl:r)?j); niu
Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd mm Vv mm mm/min | mm Wspdtczynnik s
76m | 153m | 229m | 305m | 76m | 153m [ 229m | 30,5m %
5,0 164 3,2 4770 6,4 200 0,5
6,0 165 3,2 4530 6,4 200 0,5
10,0 165 3,2 3930 6,4 200 0,5
12,0 164 3,2 3370 6,4 200 0,5
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 169 41 2620 8,1 200 0,8
20,0 179 5,1 1630 10,2 200 1,2
25,0 189 6,4 1050
32,0 198 6,4 500 Start od krawedzi
38,0 206 6,4 310
Brytyjski system miar
Przeptyw gazu plazmowego podczas Przeptyw gazu osfonowego podczas | Grubosé | Napiecie |Wysokos¢ | Szybkosé Wysokos¢ Opoznienie
ciecia (psi) ciecia (psi) materiatu| tuku cigcia cigcia przebijania przgtr;j); niu
Przewad Przewod | Przewod | Przewod | Przewod | Przewdd | Przewdd | Przewdd cale v cale cale/min | cale Wspotczynnik R
25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop | 25 stop | 50 stop | 75 stop | 100 stop %
3/16 165 0.13 190 0.25 200 0.5
1/4 165 0.13 175 0.25 200 0.5
3/8 165 0.13 160 0.25 200 0.5
1/2 164 0.13 125 0.25 200 0.5
69 70 7 7 40 45 48 51 5/8 171 0.16 95 0.32 200 0.8
3/4 177 0.19 70 0.38 200 1.0
7/8 183 0.25 50 0.45 180 1.5
1 190 0.25 40
1-1/4 198 0.25 20 Start od krawedzi
1-1/2 206 0.25 12

*z konektorem dla sygnatu IHS / **bez konektora dla sygnatu IHS
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Konserwacja

Wprowadzenie

Firma Hypertherm zaklada, ze personel serwisowy wykonujacy testy w trakcie rozwigzywania probleméw
sklada sie z wysoko wykwalifikowanych technikéw elektronikéw, ktorzy pracowali wczesniej z systemami
elektromechanicznymi pod wysokim napieciem. Zaktada sie réowniez, ze maja oni wiedze na temat
najnowszych technik rozpoznawania i rozwigzywania problemoéw.

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

PRZESTROGA!

Podczas pracy w poblizu moduléw choppera nalezy zachowaé szczegélna ostroznos¢. Duze
kondensatory elektrolityczne (niebieskie elementy cylindryczne) magazynuja duze ilosci energii
elektrycznej. Nawet gdy zasilanie jest wylaczone, niebezpieczne napiecia moga nadal wystepowaé
na zlaczach kondensatoréw, na chopperze i radiatorach diody. Nigdy nie wolno roztadowywa¢
kondensatoréw za pomoca srubokreta ani innego narzedzia, gdyz moze to spowodowac¢ wybuch,
uszkodzenie mienia i/lub obrazenia ciala.

Konserwacja profilaktyczna

Kompletna lista zalecen do konserwacji zapobiegawczej znajduje sie w temacie Patrz Lista kontrolna protokofu
konserwacji profilaktycznej na stronie 164. Wszystkie pytania zwigzane z harmonogramem i procedurami konserwagji
nalezy kierowa¢ do dziatu obstugi technicznej, ktérego dane mozna znalez¢ na poczatku tej instrukgciji.
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Konserwacja

Stan zasilacza

Stan zasilacza jest widoczny na wyswietlaczu trzycyfrowym. Aby wyswietli¢ stan zasilacza, nalezy przejs¢ do ikony btedu,
a nastepnie nacisna¢ i przytrzymac pokretto wyboru natezenia pradu, az do chwili wyswietlania kodu stanu.

Numer kodu stanu | Nazwa
00 Rozruch
01 Wstepne sprawdzenie
02 Usuwanie gazu
03 Gotowos¢ do startu
04 Wstepny przeptyw
05 Wstrzymanie wstepnego przeptywu
06 Zapton
07 tuk pilota
08 Narastanie
09 Gtowny tuk
10 Opadanie
11 Opadanie zakonczone
12 Koniec cyklu
14 Wytaczenie
17 Czuwanie
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Konserwacja

Sekwencja operacji i stan zasilacza

Rozruch (stan 00)

1.
2.
3.
4

5.

Zainicjowanie mikroprocesora sprzgtowego.
Zainicjowanie zasilacza, systemu gazowego i wyswietlacza.
System wyswietla kropki na wyswietlaczu natezenia pradu.

System sprawdza, czy przycisk gazu ostonowego jest wcisniety, w celu ustalenia, czy ma nastagpi¢ aktualizacja
oprogramowania sprzgtowego hosta USB.

System pozostaje w tym stanie, az do chwili wytgczenia przetagcznika kotyskowego.

Wstepne sprawdzenia (stan 01)

1.

System wiacza kanat gazu plazmowego z 100% przeptywem i mierzy cisnienie. System uzyje tych wartosci w ramach
cisnienia wejsciowego. Jesli parametry wejscia sg ponizej lub powyzej wartosci minimalnej, system generuje kod
btedu 63.

System odczytuje stan potaczen identyfikatora palnika i sprawdza prawidtowos$¢ identyfikatora. Jesli nie zostanie
wykryty zaden identyfikator palnika, system generuje kod btedu 99.

System przeprowadza testy choppera, aby sprawdzi¢ obecnos¢ pradu wyjsciowego.
a. Gtowny stycznik wylgczony (rozwarcie), tranzystory IGBT wyltgczone
= Jesli jest obecny prad w kanale A, w systemie jest generowany kod btgdu 401.
= Jesli jest obecny prad w kanale B, w systemie jest generowany kod btedu 402.
= Jesli jest obecny prad w obu kanatach, w systemie jest generowany kod btgdu 400.
b. Giowny stycznik wigczony (zwarty), tranzystory IGBT wytaczone
= Jesli jest obecny prad w kanale A, w systemie jest generowany kod btedu 406.
= Jesli jest obecny prad w kanale B, w systemie jest generowany kod btedu 407.
= Jesli jest obecny prad w obu kanatach, w systemie jest generowany kod btgdu 408.
Sprawdzenia w systemie:
a. Gdy nie ma sygnatu transferu, w systemie jest generowany kod btedu 108.
b. Gdy nie ma sygnatu startu, w systemie jest generowany kod btedu 50.
c. Gdy nie ma przeptywu ptynu chtodzacego, w systemie jest generowany kod btedu 109.
System sprawdza, czy:
a. Temperatury sa powyzej warto$ci minimalnych
= Gdy temperatura choppera nie jest powyzej wartosci minimalnej, w systemie jest generowany kod bfedu 300.
= Gdy temperatura transformatora nie jest powyzej wartosci minimalnej, w systemie jest generowany kod biedu 301.
= Gdy temperatura cewki indukcyjnej 1 nie jest powyzej wartosci minimalnej, w systemie jest generowany kod biedu 302.
= Gdy temperatura cewki indukcyjnej 2 nie jest powyzej wartosci minimalnej, w systemie jest generowany kod biedu 303.
= Gdy temperatura ptynu chtodzacego nie jest powyzej wartosci minimalnej, w systemie jest generowany kod btedu 304.
b. Temperatury sg ponizej warto$ci maksymalnych
= Gdy temperatura choppera nie jest ponizej wartosci maksymalnej, w systemie jest generowany kod btedu 65.
= Gdy temperatura transformatora nie jest ponizej warto$ci maksymalnej, w systemie jest generowany kod bledu 67.
= Gdy temperatura cewki indukcyjnej 1 nie jest ponizej wartosci maksymalnej, w systemie jest generowany kod btedu 68.
= Gdy temperatura cewki indukcyjnej 2 nie jest ponizej wartosci maksymalnej, w systemie jest generowany kod btedu 69.
= Gdy temperatura ptynu chtodzacego nie jest ponizej wartosci maksymalnej, w systemie jest generowany kod btedu 71.

Jesli nie sg aktywne btedy o wysokim priorytecie (Patrz Kody bfedéw na stronie 129), po okoto 1 sekundzie system
przechodzi do stanu 2 (usuwanie gazu). Jesli zostanie wygenerowany btad o wysokim priorytecie, system przejdzie
do stanu nr 14 (wytgczenie).
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Usuwanie gazu (stan 02)

1.

U AN

7.

System wigcza gaz ostonowy i gaz plazmowy.

System zlicza czas w sekundach. Jest on wyswietlany na 3-cyfrowym wyswietlaczu.

System wigcza pompe ptynu chtodzacego.

Po szesciu sekundach system sprawdza, czy przeptyw ptynu chfodzacego jest wigkszy niz warto$¢ minimalna.

Jesli przeptyw ptynu chtodzacego jest wyzszy niz warto$¢ minimalna, system wykonuje test wysokiej mocy na chopperze.

Uwaga: W tym czasie system jest ,zasilany”. System przyklada napiecie do palnika, nawet jesli na palniku
nie jest obecny zaden tuk.

Test czujnika LEM choppera

a. Giowny stycznik zwarty, tranzystory IGBT wtaczony

= Jesli w kanale A nie ma pradu, system generuje kod btedu 409.

= Jesli w kanale B nie ma pradu, system generuje kod btedu 410.

Jesli w obu kanatach nie ma pradu, w systemie jest generowany kod btedu 408.

b. Gtéwny stycznik zwarty, tranzystory IGBT wigczony

Jesli natezenie pradu w kanale A nie spada do O, w systemie jest generowany kod btedu 411.
Jesli natezenie pradu w kanale B nie spada do 0, w systemie jest generowany kod btedu 412.
Jesli natezenie pradu w obu kanatach nie spada do 0, w systemie jest generowany kod btedu 413.

c. Gtowny stycznik zwarty, tranzystory IGBT wiaczony

Gdy prad kanatu A zostanie wykryty w kanale B, w systemie jest generowany kod btedu 415.
Gdy prad kanatu B zostanie wykryty w kanale A, w systemie jest generowany kod btedu 416.

Gdy prad kanatu B zostanie wykryty w kanale A oraz prad kanatu B zostanie wykryty na wejsciu kanatu A,
w systemie jest generowany kod btedu 414.

d. Gtowny stycznik zwarty, tranzystory IGBT wtaczony

Natezenie pradu w kanale A jest wyzsze od oczekiwanego: w systemie jest generowany kod btedu 417.
Natezenie pradu w kanale B jest wyzsze od oczekiwanego: w systemie jest generowany kod btedu 418.
Natezenie w obu kanatach jest wyzsze od oczekiwanego: w systemie jest generowany kod btedu 419.

Gdy test choppera zakoniczy sie pomysinie i nie wystepuja inne powazne bfedy, system przechodzi do stanu nr 3
(gotowos¢ do startu). W przeciwnym razie system przechodzi do stanu nr 14 (wytgczenie).

Gotowosé do startu (stan 03)

1.

System oczekuje na sygnat startu plazmy.

2. System monitoruje sygnaly o warunkach nadmiernego natezenia pradu i nadmiernej temperatury.

Gdy temperatura choppera nie jest z dopuszczalnego zakresu, w systemie jest generowany kod btedu 65.
Gdy temperatura transformatora nie jest z dopuszczalnego zakresu, w systemie jest generowany kod btedu 67.

Gdy temperatura cewki indukcyjnej 1 nie jest z dopuszczalnego zakresu, w systemie jest generowany kod biedu 68.
Gdy temperatura cewki indukcyjnej 2 nie jest z dopuszczalnego zakresu, w systemie jest generowany kod biedu 69.
Gdy temperatura ptynu chtodzacego nie jest z dopuszczalnego zakresu, w systemie jest generowany kod bfedu 71.
Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod bfedu 134.

Nadmierne natgzenie pradu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.

3. System monitoruje cykl pracy tuku pilota, aby mie¢ pewnosg, ze cykl jest ponizej 50%.

4. Tryb diagnostyczny jest aktywny, system wykonuje funkcje odpowiadajgce wybranemu trybowi.

a. Test gazu — gaz ostonowy i gaz plazmowy przepltywaja przy zadanej wartosci.

b. Wersja — na ekranie zostanie wyswietlona wersja oprogramowania.

124
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5.

3.
4,

5,

3.

4.
5.

c. Sprawdzenie uptywu plazmy — w kanale plazmy jest zwigkszane ci$nienie, a nastgpnie zamykane. Na

wyswietlaczu na panelu kontrolnym zasilacza zostang wyswietlone biezace cisnienia. System pozostaje w tym
stanie, az do chwili wigczenia kolejnego testu. Cisnienie w kanale plazmy powinno stale wynosi¢ ok. 2 psi przez

5 minut. Cisnienie w kanale gazu ostonowego powinno sie zmniejszy¢ prawie do O psi.

d. Test gazu przy petnym ci$nieniu — gaz ostonowy i gaz plazmy przeptywajg przy petnym ci$nieniu. W tym trybie

zwykle pojawiajg sig btedy niskiego ci$nienia, gdyz system probuje uzyska¢ maksymalny mozliwy przeptyw.
e. |ID palnika — na wyswietlaczu na panelu kontrolnym zasilacza zostanie wys$wietlony identyfikator palnika.

f.  Test zaworu montowanego w linii — w kanale plazmy szybko wzrosnie cisnienie, nastgpnie system zamknie zawor

Burkerta w zasilaczu i otworzy zamontowany w linii zawor palnika. Cisnienie plazmy powinno sie zmniejszy¢
prawie do O psi (mniej niz 0,35 psi) w czasie krotszym niz 30 sekund.

Jesli zostanie odebrany sygnat startu plazmy i nie ma zadnych bfedow temperatury, system przechodzi do stanu
4 — wstepny przeptyw.

Wstepny przeptyw (stan 04)
1.
2.

System wigcza gaz ostonowy i gaz plazmowy.
System sprawdza, czy ci$nienia gazu sg powyzej wartosci minimalnych i ponizej wartosci maksymalnych.
= Niskie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 44.
= Wysokie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 45.
= Niskie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 53.
= Wysokie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod bfgdu 54.
System faduje obwod zwigkszania napiecia.
System sprawdza, czy nie wystepuja warunki nadmiernego natezenia pradu.
= Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod bfedu 134.
= Nadmierne natgzenie pradu choppera B: w systemie jest generowany kod btgdu 138.
Po okoto 1 sekundzie system przechodzi do stanu 5 (wstrzymanie wstepnego przeptywu).

Wstrzymanie wstepnego przeptywu (stan 05)
1.
2.

System kontynuuje przeptyw gazu plazmowego i ostonowego, az do chwili usunigcia sygnatu wstrzymania.
System sprawdza, czy ci$nienia gazow sg w dopuszczalnym zakresie.

= Niskie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 44.

= Wysokie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 45.

= Niskie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 53.

= Wysokie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod bfgdu 54.
System sprawdza, czy nie wystepuja warunki nadmiernego natezenia pradu.

= Nadmierne natgzenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod bfedu 134.

= Nadmierne natezenie pragdu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.
Jesli sygnat wstrzymania jest aktywny przez diuzej niz 60 sekund, w systemie jest generowany kod btedu 32.
Gdy sygnat wstrzymania zostanie usuniety, system przechodzi do stanu 6 (zapton).
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Zapton (stan 06)

1.

4.

System uruchamia sekwencje zaptonu, wytaczajac zawor palnika, a nastepnie aktywujac sygnat wysokiej
czestotliwosci. System ponownie wigcza zawor palnika, kontynuujac aktywacje wysokiej czestotliwosci.

System monitoruje natezenie pradu tuku. Jesli natezenie pradu tuku nie zostanie wykryte, sekwencja zaptonu zostanie
powtérzona 5 razy. Nastepnie system wygeneruje kod btedu 20 (btad tuku pilota) i przejdzie do stanu 11 (opadanie
zakonczone).

System sprawdza, czy nie wystepuja warunki nadmiernego natezenia pradu.
= Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod biedu 134.
= Nadmierne natezenie pragdu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.
Jesli prad choppera nie zostanie wykryty podczas sekwencji, system przechodzi do stanu 7 (tuk pilota).

kuk pilota (stan 07)

1.
2.

System wyswietla biezgce ci$nienia gazu na 2-cyfrowych wyswietlaczach cisnienia.
System sprawdza, czy ci$nienia gazow sg w dopuszczalnym zakresie.

= Niskie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 44.

= Wysokie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 45.

= Niskie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 53.

= Wysokie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 54.
System sprawdza, czy natezenie pradu nie jest za duze.

= Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod bfedu 134.

= Nadmierne natgzenie pradu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.
System sprawdza, czy przeptyw plynu chtodzgcego nie jest ponizej wartosci minimalnej. Jesli jest ponizej wartosci
minimalnej, w systemie jest generowany kod btedu 93.

System sprawdza, czy natezenie pradu choppera nie jest ponizej warto$ci minimalnej. Jesli jest ponizej wartosci
minimalnej, w systemie jest generowany kod btedu 24 (btad utraty pradu).

System sprawdza sygnat transferu tuku. Gdy jest on aktywny, system przechodzi do stanu 8 (narastanie).

Jesli sygnat transferu nie pojawi sie w ciggu 0,5 s (palnik zmechanizowany) lub 5 s (palnik rgczny), w systemie jest
generowany kod btedu 21 (btad transferu) i nastepuje przejscie do stanu 11 (opadanie zakonczone).

Narastanie (stan 08)

1.
2.

3.

4,

W systemie narasta natezenie pradu zgodnie z parametrami procesu.
System sprawdza, czy ci$nienia gazow sg w dopuszczalnym zakresie.

= Niskie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 44.

= Wysokie ci$nienie gazu plazmowego: w systemie jest generowany kod btedu 45.

= Niskie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 53.

= Wysokie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 54.
System sprawdza, czy natgzenie pradu nie jest za duze.

= Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod bfedu 134.

= Nadmierne natezenie pradu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.
Po zakonczeniu narastania natezenia pradu system przechodzi do stanu 9 (gtéwny tuk).

kuk pilota (stan 09)

1.
2.

System wys$wietla biezgce natezenie pradu i cisnienia.
System sprawdza, czy ci$nienia gazow sg w dopuszczalnym zakresie.
= W przypadku niskiego cisnienia gazu plazmowego w systemie jest generowany kod btedu 44.
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= W przypadku wysokiego cisnienia gazu plazmowego w systemie jest generowany kod btedu 45.
= Niskie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 53.
= Wysokie ci$nienie gazu ostonowego: w systemie jest generowany kod btedu 54.
3. System sprawdza, czy natezenie pradu nie jest za duze.
= Nadmierne natezenie pradu choppera A: w systemie jest generowany kod btedu 134.
= Nadmierne natezenie pragdu choppera B: w systemie jest generowany kod btedu 138.

4. System sprawdza, czy przeptyw plynu chfodzacego nie jest ponizej warto$ci minimalnej. Jesli jest, nastepuje
wygenerowanie kodu btedu 93.

5. System sprawdza napigcie magistrali (odpowiednik napigcia zasilania).

= Wysokie napiecie magistrali: w systemie jest generowany kod btedu 5.

= Niskie napigcie magistrali: w systemie jest generowany kod btgdu 6.

System sprawdza, czy nie wystepuje utrata fazy (kod btedu 27).

7. System sprawdza, czy temperatury nie sa zbyt duze.

= Nadmierna temperatura choppera: w systemie jest generowany kod btedu 65.

= Nadmierna temperatura transformatora: w systemie jest generowany kod btedu 67.

= Nadmierna temperatura induktora 1: w systemie jest generowany kod btedu 68.

= Nadmierna temperatura induktora 2: w systemie jest generowany kod btedu 69.

= Nadmierna temperatura ptynu chtodzacego: w systemie jest generowany kod btedu 71.
8. System sprawdza, czy nie wystepuje utrata pradu choppera — kod btedu 24 (biad utraty pradu).
9. System sprawdza, czy nie wystepuje utrata transferu — kod btedu 26 (btad utraty transferu).
10. Gdy sygnat startu plazmy zostanie usunigty, system przechodzi do stanu 10 (opadanie).

Opadanie (stan 10)
1. System wylacza gaz ostonowy i gaz plazmowy.
2. W systemie opada natezenie pradu.

3. Gdy natezenie pradu w systemie osiggnie wartos¢ docelows, system przechodzi do stanu 11 (opadanie
zakonczone).

Opadanie zakonczone (stan 11)
1. Sprawdzenie, czy wszystkie wyjscia zasilacza, poza gtéwnym stycznikiem, sg wytaczone.
2. Przejscie do stanu 12 (koniec cyklu).

Koniec cyklu (stan 12)

1. Wiaczenie gazu ostonowego i gazu plazmowego w celu realizacji przeptywu resztkowego.

2. System sprawdza, czy przeptyw ptynu chtodzacego jest powyzej wartosci minimalnej (kod btedu 93).
3. System sprawdza, czy sygnat startu plazmy jest wytgczony.
4.

Gdy sygnat startu plazmy zostanie wyltgczony, system przechodzi do stanu 3 (gotowos$¢ do startu).

Wyiaczenie (stan 14)

1. System wylacza wszystkie wyjécia zasilacza, ptynu chfodzacego i gazu.

Czuwanie (stan 17)
1. Jesli przetagcznik kotyskowy jest wytaczony, system przechodzi do trybu czuwania.
2. Gdy przetacznik kotyskowy zostanie wigczony, system przejdzie do stanu O (rozruch).
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Schemat blokowy ptyty PCB
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Kody btedow

Gdy wskaznik btedu swieci, numer kodu btedu jest wyswietlany na wyswietlaczu trzycyfrowym.

Istnieja trzy ogdine typy kodow btedow:

= Usuwane automatycznie — na przyktad btad nadmiernej temperatury jest usuwany po schfodzeniu zasilacza.

= Niski priorytet — uzytkownik musi zaznaczy¢ ikone bfedu i nacisna¢ pokretio regulacji natezenia pradu,
aby wyswietli¢ kod btedu. Btad tego typu jest mozliwy do usuniecia z sygnatem startu.

= Wysoki priorytet — system automatycznie zaznacza ikong btedu i wyswietla kod btedu. Do usuniecia
btedu tego typu jest wymagane wytaczenie zasilania systemu, a nastgpnie jego ponowne wigczenie.
Woczesniej nalezy usuna¢ przyczyne btedu.

Ikony wyswietlacza 3-cyfrowego

Nazwa

Opis

1 Zdalna komunikacja

Ikona komunikacji zdalnej informuije, ze jest realizowana
komunikacja szeregowa z zasilaczem. Nadal mozna przetacza¢
funkcji, jednak parametry ciecia mozna zmienia¢ wytacznie za
pomoca systemu CNC.

2 Natezenie pradu

Wybierajac ikone natezenia pradu i obracajac pokretto, mozna
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ natgzenie pradu. Przy powolnym
obracaniu pokretta natezenie pradu zwigksza sie lub zmniejsza

w skokach co 1 A. Szybkie obracanie pokretta powoduje przejscie
z natezenia pradu jednego procesu do kolejnego.

3 Blad

Ikona btedu swieci, gdy w systemie wystepuje btad.

Jesli kod btedu ma numer 60 lub mniejszy, nalezy nacisna¢ pokretto
regulacji natezenia pradu, aby przej$¢ do podswietlonej ikony
btedu. Przy zaznaczonej ikonie btedu kod btedu jest widoczny na
wyswietlaczu 3-cyfrowym.

Jesli kod btedu ma numer 60 lub wigkszy, system automatycznie
zaznacza ikone btedu, a kod btedu miga na wyswietlaczu
3-cyfrowym.

W przypadku kodéw btedéw obu typow mozna nacisnaé
i przytrzymac pokretto regulacji natezenia pradu, aby zobaczy¢
numeru stanu zasilacza.

4 Przeptyw plynu

Gdy jest wybrana ikona przeptywu ptynu chtodzacego, na
wyswietlaczu jest widoczna warto$¢ przeptywu wyrazona
w galonach na minute. Po wigczeniu zasilania (ON) systemu

chtodzacego i wybraniu ikony przeptywu ptynu chtodzacego przed zakonczeniem
usuwania gazu przez zasilacz, zawor szybkosci przeptywu jest
pomijany i ptyn chtodzacy przeplywa przez kolejne 30 sekund.
Gdy jest wybrana ikona testu, system dziata w trybie testu.
5 Test Obracajac pokretto regulacji natezenia pradu, mozna wybierac

rozne funkcje. Szczegotowe informacje znajduja si¢ w rozdziale
pos$wigconym konserwaciji.

6 Lampka aktywacja
plazmy

Ta biata lampka swieci, gdy jest wystawiony sygnat aktywacji
plazmy. Swieci, az do chwili usunigcia sygnatu.

7 Lampka transferu
tuku

Zielona lampka $wieci, gdy tuk jest przenoszony na element
obrabiany.
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Funkcje diagnostyczne

Naciénij i zwolnij pokretto wyboru natezenia pradu tak, aby na wyswietlaczu 3-cyfrowym wybrac ikone testu. Obréc¢
pokretto wyboru natezenia pradu, aby uzyska¢ dostep do funkcji w ponizszej tabeli. Funkcja jest aktywowana, gdy jej
numer jest widoczny na wyswietlaczu 3-cyfrowym.

Funkcja Opis

000 Brak funkcji. Gazy przestaja przeptywac, jesli system dziatat uprzednio w innym trybie testowym.

001 Przeptyw gazu przy zadanym ci$nieniu. Gaz ostonowy i gaz plazmowy przeptywaja przy zadanej warto$ci.
002 Wyswietlenie wersji oprogramowania. Jest wy$wietlana biezgca wersja oprogramowania zasilacza.

Sprawdzenie przeciekdow gazu plazmowego. W kanale plazmy jest zwigkszane cisnienie, a nastepnie zamykane.
Na wyswietlaczu 3-cyfrowym jest wys$wietlane biezace cisnienie. System pozostaje w tym stanie, az do chwili
wybrania innej funkcji lub powrotu do cigcia. Ci$nienie w kanale plazmy powinno stale wynosi¢ +/-2 psi przez
5 minut. Cisnienie w kanale gazu ostonowego powinno sie zmniejszy¢ prawie do O psi (mniej niz 5 psi).

003

Przeptyw gazu przy petnym cisnieniu. Gaz ostonowy i gaz plazmowy przeptywajg przy petnym cisnieniu. W tym
004 trybie zwykle pojawiajg sie btedy niskiego cisnienia, gdyz system probuje uzyska¢ maksymalny mozliwy przeptyw.
Funkcja 4 jest uzywana do ustawiania regulatorow zasilania gazem.

005 Wyswietlenie identyfikatora palnika. Identyfikator palnika informuje o diugosci przewodu podtgczonego do systemu.

Sprawdzenie zaworu montowanego w linii W kanale plazmy jest zwigkszane ci$nienie, nastgpnie system zamyka
006 zawor Burkerta i otwiera zamontowany w linii zawor palnika. Cisnienie plazmy powinno sie zmniejszy¢ prawie do
0 baréw (mniej niz 5 psi) w czasie krotszym niz 30 sekund.
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Tabela rozwigzywania problemow

Numer Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
000 Brak btedu System jest gotowy do pracy. Brak
Napigcie zasilania jest bliskie dolnej
\(’:E;r(t)o\s/c"l\grﬂlgigzjljg ii\z/s;‘f Zwykle Sprawdz napiecia zasilania na transformatorze
005 Niskie napigcie zasilania » . ey kontrolnym oraz bezpiecznikach na tablicy
dolna wartos¢ graniczna sterownicze:
umozliwiajgca dziatanie to 108 V AC )
(120 V AC -109%).
Napiecie zasilania jest bliskie gérnej
. . wartoscl granlczonej 138 V_AC Sprawdz napigcia zasilania na transformatorze
Wysokie napiecie (120 V AC +15%) lub wyzsze. Zwykle : : .
006 - . > . kontrolnym oraz bezpiecznikach na tablicy
zasilania gorna warto$¢ graniczna sterowniczei
umozliwiajgca dziatanie to 132 V AC I
(120 V AC +10%).
1. Sprawdz, czy zainstalowano prawidiowe materiaty
eksploatacyjne oraz czy sa one w dobrym stanie.
2. Wykonaj testy gazu (Patrz Tablica sterownicza na
stronie 147).
. 3. Sprawdz, czy w iskierniku wystepuje iskra.
. Nie zogtai wykryty prad choppera przy 4. Sprawdz tranzystor CON1 pod wzgledem
020 Brak tuku pilota zaptonie przed uptywem nadmiemego zusycia
dopuszczalnego czasu 1 s. 5. Wykonaj test przewodu palnika (Patrz Test
przewodu palnika na stronie 159).
6. Wykonaj test obwodu rozruchowego (Patrz
Rozwigzywanie probleméw z obwodem
rozruchowym na stronie 153).
1. Sprawdz, czy wysokos¢ transferu/przebijania jest
prawidtowa.
Prad na przewodzie roboczym nie 2 fip::eii;v:z, Cr?(/v Lijgfsvv\\//;enla przeplywu gazu podezas
021 Brak transferu tuku zostat wykryty w czasie 500 ms od 3 Sgrawdqz' Erzewéd roBoczy pod wzgledem
ustanowienia pradu tuku pilota. ’ uszkodzen lub luznych pofaczen.
4. Wykonaj test przewodu palnika (Patrz Test
przewodu palnika na stronie 159).
1. Sprawdz, czy zainstalowano prawidiowe materiaty
eksploatacyjne oraz czy sa one w dobrym stanie.
2. Sprawdz, czy ustawienia przeptywu gazu podczas
Utrata pradu na ciecia sg prawidtowe.
024 cho eE)rzqe Utrata pradu z choppera po transferze | 3. Sprawdz ustawienie wysokosci przebijania.
PP 4. Sprawdz czas opOznienia przy przebijaniu.
5. Sprawdz, czy podczas ciecia tuk nie stracit

kontaktu z plyta (wycinanie otworéw, wycinanie
skrawkow itp.).
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Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze

1. Sprawdz, czy zainstalowano prawidiowe materialy
eksploatacyjne oraz czy sa one w dobrym stanie.

2. Sprawdz, czy ustawienia przeptywu gazu podczas

ciecia sg prawidtowe.

. Sprawdz ustawienie wysokosci przebijania.

. Sprawdz czas opdznienia przy przebijaniu.

5. Sprawdz, czy podczas ciecia tuk nie stracit
kontaktu z ptyta (wycinanie otworéw, wycinanie
skrawkow itp.).

6. Sprawdz przewdd roboczy pod wzgledem
uszkodzen lub luznych potfaczen.

7. Sprobuj podtaczyé przewdd roboczy
bezposrednio do ptyty.

AW

Utrata sygnatu transferu po

026 Utrata transferu ) .
zakonczeniu transferu.

1. Sprawdz napiecie miedzyfazowe na zasilaczu.

2. Odtacz napiecie od zasilacza, usun obudowe
stycznika i sprawdz styki pod wzgledem
nadmiernego zuzycia.

3. Sprawdz kabel zasilajacy, stycznik i wejscie
choppera pod wzgledem luznych potaczen.

4. Przeprowadz test utraty fazy. Patrz Wykrywanie
utraty fazy na stronie 158.

Niezgodnos¢ fazy wzgledem choppera
027 Utrata fazy po zataczeniu stycznika lub podczas
ciecia.

1. Sprawd?, czy kabel przej$ciowy nie jest
uszkodzony. Przewody wstrzymujace mogty ulec
wewnetrznemu zwarciu.

2. Sterownik CNC obstuguje to wejscie. Mogt on

Przekroczenie limitu Wstrzymanie sygnatu byto aktywne oczekiwac¢ kompletnego sygnatu wejsciowego

czasu wstrzymania diuzej niz 60 sekund. wykrywania wysokos$ci poczatkowej od innego
palnika.

3. Jezeli kabel przejsciowy systemu CNC jest dobry
i jest to system jednopalnikowy, wymien tablice
sterownicza.

032

1. Sprawdz ci$nienie zasilania gazem i objeto$¢ gazu
pozostatego w zbiornikach zasilajgcych.

2. Poréwnaj ustawienia gazu na panelu przednim
z parametrami z wykresow cigcia.

3. Patrz Ustawianie regulatoréw zasilania gazem na
stronie 73.

4. Wykonaj test przeptywu gazu przy zadanym
cisnieniu (001) i porownaj ustawienia gazu na
panelu przednim z parametrami z wykresow cigcia.
Patrz Tablica sterownicza na stronie 147.

Cisnienie gazu plazmowego jest
nizsze niz 25% zadanej wartosci
(oczekiwanej).

Niskie cisnienie gazu

044
plazmowego

—_

. Sprawdz ustawienia cisnienia zasilania gazem.

2. Wykonaj test przeplywu gazu przy zadanym
cisnieniu (001) i porownaj ustawienia gazu na
panelu przednim z parametrami z wykresow cigcia.

Cisnienie gazu plazmowego jest Patrz Tablica sterownicza na stronie 147.

wieksze niz 25% zadanej wartosci 3. Patrz Ustawianie regulatoréw zasilania gazem na

(oczekiwanej). stronie 73.

4. Zawdr montowany w linii moze sie nie otwierac.

Wykonaj test przeciekania plazmy (003) oraz test

zaworu montowanego w linii (006). Patrz Tablica

sterownicza na stronie 147.

Wysokie cisnienie gazu

045
plazmowego
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Numer

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

050

Utrata rozruchu

Sygnat rozruchu zostat odebrany,
a nastepnie utracony przed
ustanowieniem tuku.

1.

UWAGA: Wyswietlenie btedu 050 podczas ciecia
palnikiem recznym, jesli sygnat startu zostanie zdjgty
przed uptywem czasu pracy tuku pilota (5 s), jest
normalne.

. Sprawdz kabel przejsciowy pod wzgledem

. Jezeli kabel przejéciowy jest dobry i przekaznik nie

Jezeli do zapewnienia sygnatu rozruchu do
systemu jest uzywany przekaznik mechaniczny, po
aktywaciji albo odbija sig, albo nie tworzy
prawidtowego styku. Wymien przekaznik.

uszkodzen, pofatdowar powodujacych btedy oraz
stabych potaczen elektrycznych.

steruje wejsciem rozruchu, sterownik CNC gubi
sygnat rozruchu przed ustanowieniem stabilnego fuku.

051

Nadmierna temperatura
tuku pilota

Przekroczono maksymalny czas
aktywnosci fuku pilota.

1.

2.
3.

Przetgcz zasilacz w tryb jatowy z uruchomionymi
wentylatorami na 10 minut.

Sprawdz, czy wysokos$¢ przebijania jest prawidfowa.
Zminimalizuj iskrzenie fuku na plycie.

053

Niskie cisnienie gazu
ostonowego

Cisnienie gazu ostonowego jest nizsze
niz 25% zadanej wartosci
(oczekiwanej).

1. Sprawdz cisnienie zasilania gazem oraz czy

. Wykonaj test przeptywu gazu przy zadanym

. Patrz Ustawianie regulatoréw zasilania gazem na

w zbiorniku zasilajgcym pozostata dostateczna
ilos¢ gazu.

cisnieniu (001) i porownaj ustawienia gazu na
panelu przednim z parametrami z wykresow cigcia.

Patrz Tablica sterownicza na stronie 147.

stronie 73.

054

Wysokie cisnienie gazu
ostonowego

Cisnienie gazu ostonowego jest
wyzsze niz 25% zadanej wartosci
(oczekiwanej).

. Sprawdz, czy w tarczy ostaniajgcej nie ma

przewezen ani zuzlu.

Wykonaj test przeptywu gazu przy zadanym
cisnieniu (001) i porownaj ustawienia gazu na
panelu przednim z parametrami z wykresow cigcia.
Patrz Tablica sterownicza na stronie 147.
Sprawdz, czy przetworniki cisnienia przekazujg do
systemu odpowiednie ci$nienie.

060

Niski przeptyw ptynu
chtodzacego

Przeptyw ptynu chtodzacego jest
mniejszy niz wymagane 2,3 |/min.

2. Wykonaj procedure testu przeptywu ptynu

. Sprawdz, czy odpowiednie materiaty

eksploatacyjne zostaly prawidtowo zainstalowane.

chtodzacego. Patrz Test przeptywu pfynu
chfodzacego na stronie 143.

063

Btad cisnienia wlotu

Zmierzone cisnienie wlotu byto wigksze
niz 135 psi lub mniejsze niz 40 psi.

Sprawdz, czy ci$nienia wlotu na regulatorach sg
z dopuszczalnego zakresu.
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Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze

1. Sprawdz, czy obraca sie wentylator wymiennika
ciepta.

2. Sprezonym powietrzem zdmuchnij kurz
z wymiennika ciepfa, aby oczysci¢ zeberka.

3. Sprawdz, czy poziom plynu chtodzacego jest
prawidiowy.

4. Sprawdz, czy mieszanka ptynu chtodzagcego ma
prawidtowy sktad (% glikolu propylenowego).
Mieszanka o duzej procentowe] zawartosci glikolu
propylenowego ma stabsze wiasciwosci
chtodzace.

5. Zmien materialy eksploatacyjne. Starsze materiaty
eksploatacyjne generujg wigcej ciepta do obiegu
chtodzenia.

6. Sprawdz szybkos¢ przeptywu pompy. Jesli jest
mniejsza niz 2,3 I/m, rozwiaz problem z niska
szybkoscig przeptywu.

Zbyt duze natezenie
065 pradu choppera przy
rozruchu

Na chopperze wystepuje przy
rozruchu zbyt duze natezenie pradu.

1. Sprawdz, czy wentylator elementow
magnetycznych dziata prawidtowo. Obracajgce sie
skrzydta wentylatora powinny by¢ trudne do
zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegélnie
z wentylatorow i gtéwnego transformatora.

Nadmierna temperatura . . 3. Jezeli napiecie jest niskie lub bliskie 0 V DC,

] Nastapito przegrzanie transformatora , ) o

067 podzespotow glownego sprawdz przewody miedzy czujnikiem temperatury

magnetycznych ' transformatora a stykami 1 i 2 ztacza J1.12 na
tablicy sterowniczej. Szukaj zwarcia przewodow
lub zwarcia z uziemieniem.

4. Jezeli przewody sg dobre, transformator ulegt
przegrzaniu. Przetgcz zasilacz w tryb jatowy
z uruchomionymi wentylatorami na 30 minut, aby
schtodzi¢ gtéwny transformator.

1. Sprawdz, czy wentylator elementow
magnetycznych dziata prawidtowo. Obracajgce sie
skrzydta wentylatora powinny by¢ trudne do
zauwazenia.

2. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegdlnie
z wentylatorow i cewek indukcyjnych.

3. Jezeli napiecie jest niskie lub bliskie 0 V DC,
sprawdz przewody miedzy czujnikiem temperatury
cewki indukcyjnej A a stykami 4 i 5 ztagcza J1.12 na
tablicy sterowniczej. Szukaj zwarcia przewoddéw
lub zwarcia z uziemieniem.

4. Jezeli przewody sg dobre, cewka indukcyjna ulegta
przegrzaniu. Przetgcz zasilacz w tryb jatowy
z uruchomionymi wentylatorami na 30 minut, aby
schtodzi¢ cewki indukcyjne.

Nadmierna temperatura |Nastgpito przegrzanie cewki

068 cewki indukcyjnej A indukcyjne;.
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Numer

Nazwa

Opis

Dziatanie naprawcze

069

Nadmierna temperatura
cewki indukcyjnej B

Nastapito przegrzanie cewki
indukcyjne;.

1.

. Wydmuchaj kurz z systemu, szczegolnie

. Jezeli napiecie jest niskie lub bliskie 0 V DC,

. Jezeli przewody sg dobre, cewka indukcyjna ulegta

Sprawdz, czy wentylator elementéw
magnetycznych dziata prawidtowo. Obracajgce sig
skrzydta wentylatora powinny by¢ trudne do
zauwazenia.

z wentylatorow i cewek indukcyjnych.

sprawdz przewody migdzy czujnikiem temperatury
cewki indukcyjnej B a stykami 7 i 8 ztgcza J1.12
na tablicy sterowniczej. Szukaj zwarcia
przewodow lub zwarcia z uziemieniem.

przegrzaniu. Przetgcz zasilacz w tryb jalowy
z uruchomionymi wentylatorami na 30 minut, aby
schtodzi¢ cewki indukcyjne.

071

Nadmierna temperatura
ptynu chtodzacego

Nadmierna temperatura ptynu
chtodzgcego palnik.

. Sprawdz, czy obraca si¢ wentylator wymiennika
. Sprezonym powietrzem zdmuchnij kurz
. Sprawdz, czy poziom plynu chfodzacego jest

. Sprawdz, czy mieszanka ptynu chtodzagcego ma

. Zmien materialy eksploatacyjne. Starsze materiaty

. Sprawdz szybkos¢ przeptywu pompy. Jesli jest

ciepta.
z wymiennika ciepfa, aby oczysci¢ zeberka.
prawidtowy.

prawidtowy sktad (% glikolu propylenowego).
Mieszanka o duzej procentowe] zawartosci glikolu
propylenowego ma stabsze wiasciwosci
chtodzace.

eksploatacyjne generujg wigcej ciepta do obiegu
chtodzenia.

mniejsza niz 1,9 I/min, rozwigz problem z niska
szybkoscig przeptywu.

Wymien czujnik temperatury ptynu chtodzacego,
jesli jego obwadd jest rozwarty lub zwarty. Numer
czesci zamiennej to 229474.

093

Brak przeptywu ptynu
chtodzacego

Przeptyw ptynu chtodzacego byt
mniejszy niz 1,9 I/min podczas pracy
systemu lub mniejszy niz 1,7 [/min
podczas ciecia.

. Sprawdz, czy poziom plynu chfodzacego jest
. Sprawdsz, czy filtr ptynu chfodzacego jest

. Silnik pompy mégt osiagna¢ wewnetrzny

. Wykonaj test przeptywu ptynu chtodzacego. Patrz

. Zapoznaj sig¢ z dziataniami naprawczymi

prawidiowy.

w dobrym stanie. Wymien w razie potrzeby.
temperaturowy punkt przetgczenia. Upewnij sie, ze
panel boczny jest zamontowany i zapewnia
prawidtowy przeptyw powietrza oraz ze wentylator
radiatora dziata prawidtowo.

Test przeptywu pfynu chfodzacego na stronie 143.

dotyczacymi btgdu niskiego przeptywu ptynu
chtodzacego.

097

Nie znaleziono palnika

Brak przewodu potfaczeniowego
palnika lub identyfikatora palnika albo
jest on nieprawidtowo zatozony.

. Sprawdz, czy palnik jest prawidtowo podtaczony

. Sprawdz wyprowadzenia stykow potgczenia

przy panelu we/wy (wtyczka CPC).

przewodu palnika.
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Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze

1. Wytacz (OFF) zasilanie systemu. Sprawdz
okablowanie miedzy tablicg sterownicza
i chopperem, szukajac uszkodzonych przewodow
oraz nieprawidtowych podtaczen. Nastepnie wigcz
(ON) zasilanie, tak aby uruchomity sig
automatyczne testy diagnostyczne.

2. Jesli btad zmieni sie na 409, wymien zespot
choppera.

102 Btad czujnika pradu A W kanale A choppera wykryto bigd.

1. Sprawdz, czy ptyta PCB choppera dziata
prawidtowo, poréwnujac dziatanie kontrolek LED
na plycie z listg kontrolek LED w rozdziale
Konserwacja. Patrz Rozwigzywanie probleméw

Podczas rozruchu system wykryt prad z obwodem rozruchowym na stronie 153.

na przewodzie roboczym. 2. Jesli potagczenia sg prawidtowe i nieuszkodzone,
wymien ptyte PCB choppera.

3. Sprawdz, czy gtowny stycznik (CON1) nie jest
zwarty przez przyspawane lub nie zamyka sie przy
rozruchu.

108 Transfer przy rozruchu

1. Sprawdz, czy tarcza ostaniajgca jest prawidtowo
zainstalowana. Luzna tarcza ostaniajgca moze
spowodowac¢ przedostanie sie gazu ostonowego
do ptynu chtodzacego i powodowaé
wystepowanie btedu przeptywu pfynu
chtodzacego.

2. Sprawdz, czy potaczenia przewoddw palnika sg
prawidtowe.

3. Wytacz (OFF) zasilanie systemu, odczekaj
30 sekund i wigcz (ON) zasilanie. Czasami
w przypadku zbyt szybkiego wytaczenia
i wigczenia systemu moze zosta¢ wygenerowany
btad 109.

4. Odtacz czujnik transferu na ptycie we/wy, wylacz
zasilanie systemu i ponownie je wigcz, aby
sprawdzi¢, czy btad zostat usuniety.

Przeptyw plynu Stwierdzono przeptyw plynu
109 chtodzacego przy chtodzacego podczas rozruchu, przed
rozruchu wigczeniem silnika pompy.

1. Sprawdz, czy ptyta PCB choppera dziata
prawidtowo, porownujac dziatanie kontrolek LED
na plycie z listg kontrolek LED w rozdziale
Konserwacja.

2. Wylgcz (OFF) i ponownie wigcz (ON) zasilanie
systemu, aby sprawdzi¢, czy system pomysinie
przechodzi poczatkowy test rozruchu.

3. Sprawdz natgzenie pradu miedzy przewodami
biatym i czarnym ztgcza J2.1 (4 V DC = 100 A).

4. Jesli okablowanie jest prawidtowe, tranzystor IGBT
moze by¢ uszkodzony. Wymien zespot choppera.

Zbyt duze natezenie Natezenie pradu choppera A

134 pradu choppera A przekroczyto maksymalng wartos¢.
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Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawd?, czy ptyta PCB choppera dziata
prawidtowo, poroéwnujac dziatanie kontrolek LED
na plycie z lista kontrolek LED w rozdziale
Konserwacja. Patrz Rozwigzywanie probleméw
z obwodem rozruchowym na stronie 153.
138 Zbyt duze natezenie Natezenie pradu choppera B 2. Wytgcz (OFF) i ponownie wigcz (ON) zasilanie
pradu choppera B przekroczyto maksymalng wartosc. systemu, aby sprawdzi¢, czy system pomysinie
przechodzi poczatkowy test rozruchu.
3. Sprawdz natezenie pradu migdzy przewodami
bialym i czarnym zigcza J2.6 (4 V DC = 100 A).
4. Jesli okablowanie jest prawidtowe, tranzystor IGBT
moze by¢ uszkodzony. Wymien zespét choppera.
1. Sprawdz, czy tarcza ostaniajgca jest prawidtowo
zainstalowana. Luzna tarcza ostaniajgca moze
Wysoka szybkos¢ Szybkosé¢ przeptywu ptynu spowodowacé przedostanie sie gazu ostonowego
161 przeptywu ptynu chtodzacego przekroczyta maksymalng do ptynu chtodzacego i powodowaé
chtodzgcego warto$c. wystgpowanie tego bigdu.
2. Sprawdz, czy materialy eksploatacyjne sa
prawidtowo zainstalowane i nie sg uszkodzone.
1. Wytacz (OFF) zasilanie systemu. Sprawdz
okablowanie migdzy tablica sterownicza
i chopperem, szukajac uszkodzonych przewodow
190 Btfad czujnika pradu B W kanale B choppera wykryto btad. oraz nieprawidtowych podtaczen. Nastepnie wiacz
(ON) zasilanie, tak aby uruchomity sie
automatyczne testy diagnostyczne.
2. Jesli btad zmieni sig na 410, wymien zespdt choppera.
1. Sprawdz, czy przewody czarny i czerwony na
Odczyt temperatury byt zlaczu J2.8 choppera sg podtaczone do ztacza
300 Czujnik temperatury nieoczekiwanie niski, co oznacza, ze J1.22 na tablicy sterownicze;.
choppera odtgczony czujnik jest prawdopodobnie 2. Sprawdz, czy przewody radiatora czujnika
odtaczony. temperatury sg podtaczone do ztagcza J2.9
choppera (nominalnie 10 kiloomow).
" Qdczyt t(‘empgratgry. byt . Sprawdz potaczenie elektryczne ze stykami
Czujnik temperatury nieoczekiwanie niski, co oznacza, ze . L
301 o . 1-2 zlgcza J.12 na tablicy sterownicze;j
transformatora odtaczony |czujnik jest prawdopodobnie S . ,
(nominalnie 10 kiloomow).
odtaczony.
Czujnik temperatury Qdczyt t(.empgratgry. byt . Sprawdz potaczenie elektryczne ze stykami
. L nieoczekiwanie niski, co oznacza, ze . 7
302 cewki indukcyjnej 1 o . 4-5 zlgcza J.12 na tablicy sterowniczej
czujnik jest prawdopodobnie S . ,
odfgczony (nominalnie 10 kiloomow).
odtgczony.
Czujnik temperatury Qdczyt tgmpgratgry. byl , Sprawdz potaczenie elektryczne ze stykami
. L nieoczekiwanie niski, co oznacza, ze . e
303 cewki indukcyjnej 2 o . 7—-8 zigcza J.12 na tablicy sterowniczej
czujnik jest prawdopodobnie L . \
odfgczony (nominalnie 10 kiloomow).
odtgczony.
Czujnik temperatury Qdczyt t(.empgratL'er. byl ; Sprawdz potaczenie elektryczne ze stykami
nieoczekiwanie niski, co oznacza, ze . LY
304 ptynu chtodzacego o . 6-7 zlacza J.18 na tablicy sterowniczej
czujnik jest prawdopodobnie S . \
odtaczony (nominalnie 10 kiloomow).
odtgczony.
1. Sprawd?, czy stycznik nie jest zespawany
w pozycji zwartej i tym samym stale wigczony.
Czujnik pradu A i czujnik |Podczas testu choppera wykryto prad 2 zsep;?VgZ,r:Z{zr:N%Z??ggigi nj (pvc\;{gcléeKr)u;izalmka
400 pradu B przy wylaczonym |w kanale A i w kanale B, ale te prady 4 P J

styczniku

nie byly oczekiwane.

. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM

wystepuje napigcie pradu statego. Jesli napigcie
pradu statego wystepuje, wymien choppera.

nie jest aktywna.
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Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
. Sprawdz, czy stycznik nie jest zespawan
1. Sprawdz, czy stycznik nie y
w pozycji zwartej i tym samym stale wigczony.
2. Sprawd?, czy na plycie we/wy na potaczeniu palnika
Czujnik pradu A przy Podczas testu choppera WY kryto prad ze ztagczem przewodu roboczego (WORK) nie
401 . w kanale A, ale ten prad nie byt . o N
wytgczonym styczniku oczekiwan wystepuje napigcie pradu statego. Jesli napigcie
y pradu statego wystepuje, wymien choppera.
3. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM
nie jest aktywna.
1. Sprawdz, czy stycznik nie jest zespawany
w pozycji zwartej i tym samym stale witgczony.
2. Sprawdz, czy na plycie we/wy na pofaczeniu palnika
Czujnik pradu B przy Podczas testu choppera Wy kryto prad ze ztagczem przewodu roboczego (WORK) nie
402 . w kanale B, ale ten prad nie byt . o R
wytgczonym styczniku oczekiwan wystepuje napiecie pradu statego. Jesli napiecie
y pradu statego wystepuje, wymien choppera.
3. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM
nie jest aktywna.
1. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM
" S nie jest aktywna.
CergEIkBpr?Zduw'? I(;f;::”:: Podczas testu choppera wykryto prad |2. Sprawdz, czy na plycie we/wy na potaczeniu
405 pradu B przy wig Y™ |\ kanale A i w kanale B, ale te prady palnika ze ztgczem przewodu roboczego (WORK)
styczniku i wytgczonym
sterowaniu PWM nie byly oczekiwane. nie wystepuje napiecie pradu statego. Jesli
napiecie pradu statego wystepuje, wymien
choppera.
1. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM nie
Czujnik pradu A przy Podczas testu choppera wykryto prad Jest akty'wna. . . .
wigczonym styczniku . 2. Sprawd?, czy na plycie we/wy na potgczeniu palnika
406 . . |w kanale A, ale ten prad nie byt .
i wytgczonym sterowaniu . ze Ztgczem przewodu roboczego (WORK) nie
oczekiwany. . C .
PWM wystepuje napigcie pradu statego. Jesli napigcie
pradu statego wystepuje, wymien choppera.
1. Sprawdz, czy kontrolka LED sterowania PWM nie
Czujnik pradu B przy Podczas testu choppera wykryto prad Jest akty’wna. . . .
wigczonym styczniku . 2. Sprawdz, czy na plycie we/wy na potgczeniu palnika
407 . . |w kanale B, ale ten prad nie byt .
i wylagczonym sterowaniu . ze zlaczem przewodu roboczego (WORK) nie
oczekiwany. . o .
PWM wystepuje napiecie pradu statego. Jesli napiecie
pradu statego wystepuje, wymien choppera.
1. Sprawdz napiecie wyjsciowe stycznika.
2. Sprawdz napiecie pradu statego na obu mostkach
choppera.
Podczas testu choppera . . 3. Sprawdz napigcie pradu statego na ptycie we/wy
przy aktywnych Nie wykryto pradéw w kanale A X L
. w kazdym tescie choppera.
408 chopperach brak pradu |i w kanale B, ale te prady byty . .
. . 4. Sprawdsz, czy rezystor 10 omowy na plycie we/wy
na czujniku pradu A oczekiwane. nie jost uszkodzony,
i czujniku pradu B 5. Odtacz wszelki sprzet zewnetrzny od plyty we/wy
(przyktad: podtaczenie napiecia tuku).
6. Wymien choppera.
1. Sprawdz napiecie wyjsciowe stycznika.
2. Sprawdz napiecie pradu statego na chopperze.
Podczas testu choppera 3. Sprawdz napiepie pradu statego na ptycie we/wy
przy aktywnych Nie wykryto pradu w kanale A, ale ten w kazdym tescie choppera. .
409 X 4. Sprawdz, czy rezystor 10 omowy na plycie we/wy
chopperach brak pradu | prad byt oczekiwany. nie jost uszkodzony,
na czujniku pradu A 5. Odtacz wszelki sprzet zewnetrzny od plyty we/wy
(przyktad: podtaczenie napigcia tuku).
6. Wymien choppera.
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pradu B

oczekiwang wartosé.

Numer |Nazwa Opis Dziatanie naprawcze
1. Sprawdz napigcie wyjéciowe stycznika.
2. Sprawdz napiecie pradu statego na chopperze.
Podczas testu choppera 3. Sprawd? napigcie pradu statego na ptycie we/wy
przy aktywnych Nie wykryto pradu w kanale B, ale ten w kazdyfn tescie choppera. .
410 chooperach brak pradu rad byl oczekiwan 4. Sprawdz, czy rezystor 10 omowy na plycie we/wy
na szjniku pradupBa prad by Y nie jest uszkodzony.
5. Odtacz wszelki sprzet zewnetrzny od plyty we/wy
(przyktad: podtaczenie napigcia tuku).
6. Wymien choppera.
Na czujniku pradu A
i czujniku pradu B prady |Natezenia pradéw w kanale A , , . . L .
411 byly wykrywane przez i kanale B nie wrdcity w sposob \?vg;ivwcjjzz’i;? or:vvt? d(jozv\\/lvcl)ekszama napiecia na piycie
czas diuzszy niz oczekiwany do wartosci O. y P '
oczekiwany
Na czujniku pradu A Natezenie pradu w kanale A nie , . . . . .
4192 prady byly wykrywane wrécilo w sposob oczekiwany do Sprawdz, czy obwod zwiekszania napigcia na plycie
przez czas diuzszy niz wartosci 0 we/wy dziata prawidtowo.
oczekiwany ’
Na czujniku pradu B Natezenie pradu w kanale B nie , , . . . .
413 prady byly wykrywane wrécilo w sposéb oczekiwany do Sprawdz, czy obwod zwigkszania napigcia na plycie
przez czas diuzszy niz wartosci 0 we/wy dziata prawidtowo.
oczekiwany ’
414 firan:jen[}IZ nSrz)c/i%nZ{y Prad z wyjscia A wykryto w kanale B, |Sprawdz, czy kable czujnikdéw pradu nie sg
i czujnika pradu B a prad z wyjscia B wykryto w kanale A.|zamienione.
Wykryto prad na czujniku
415 pradu B, ale oczekiwano Prad z wyjécia A wykryto w kanale B Sprawdz, czy kable czujnikow pradu nie sg
tego pradu na czujniku " |zamienione.
pradu A
Wykryto prad na czujniku
416 pradu A, ale oczekiwano Prad z wyjcia B wykryto w kanale A Sprawdz, czy kable czujnikéw pradu nie sg
tego pradu na czujniku " |zamienione.
pradu B
Zbyt duze natgzenie Natezenie pradu w kanale A 1 S.prgwdz', czy rezystor 10 omowy na plycie we/wy
417 pradu na czujniku przekroczyto maksymalng oczekiwang nie jest uszkod.zony.
radu A wartoss 2. Odtacz wszelki sprzet zewngtrzny od plyty we/wy
P ' (przyktad: podtaczenie napigcia tuku).
Zbyt duze natezenie Natezenie pradu w kanale B 1 S.prgwdz, czy rezystor 10 omowy na piycie we/wy
418 pradu na czujniku przekroczyto maksymalng oczekiwang nie jest uszkod.zony.
radu B wartoss 2. Odtacz wszelki sprzet zewnetrzny od plyty we/wy
pra ' (przyktad: podtgczenie napigcia tuku).
Zbyt duze natgzenie Natezenie pradu w kanale A 1. Sprawdz, czy rezystor 10 omowy na plycie we/wy
419 pradu na czujniku iw Eanale Eqrzekrooz to maksymaln nie jest uszkodzony.
pradu A i czujniku P y y 3o, Odtacz wszelki sprzet zewngtrzny od plyty we/wy

(przyktad: podtaczenie napiecia tuku).
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Wstepne sprawdzenie

Przed rozpoczgciem rozwigzywania probleméw nalezy przeprowadzi¢ wzrokowg oceng i sprawdzi¢, czy na zasilaczu,
transformatorach i ptycie dystrybuciji zasilania sa odpowiednie napiecia.

"\ ZAGROZENIE!

ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM

Nalezy zachowaé ostroznos¢ podczas serwisowania zasilacza, jezeli jest on podiaczony i ma zdjeta
obudowe. W zasilaczu wystepuja niebezpieczne napiecia, ktére moga spowodowaé obrazenia lub $mieré.

Odtacz zasilanie linii przez wytaczenie (OFF) gtéwnego wiacznika/wytacznika.
2. Zdejmij gérny i oba boczne panele zasilacza.

3. Sprawdz wnetrze zasilacza pod wzgledem odbarwien plytek 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 wyszczegodlniono w rozdziale Lista czesci.

4. Jezeli nie jest widoczne zadne uszkodzenie, podigcz napigcie do zasilacza i wigcz (ON) gtowny wigcznik/wytacznik.

5. Zmierz napigcie miedzy zaciskami L1, L2 i L3 na bloku TB1 po lewej stronie zasilacza. Patrz ilustracja na nastepne;j
stronie. W razie potrzeby mozna rowniez korzysta¢ ze schematu okablowania w rozdziale 7. Napigcie migdzy
dowolnymi dwoma z trzech zaciskow powinno by¢ réwne napieciu zasilania. Jezeli problem wystepuje w tym miejscu,
odtacz gtéwne zasilanie i sprawdz wszystkie potgczenia, kabel zasilajgcy i bezpieczniki przetgcznika odfgczenia linii.
Napraw lub wymien kazdy uszkodzony komponent.
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Pomiar zasilania

ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM

j\ ZAGROZENIE!

Gdy przelacznik odlaczania linii jest wiaczony, na styczniku wystepuje napiecie zasilania. Przy
pomiarach gtéwnego zasilania w tych obszarach nalezy zachowac¢ szczego6lng ostroznos¢. Napiecie
wystepujace na bloku taczéwek oraz na stycznikach moze spowodowaé obrazenia lub Smieré.

AIOIN| =
[
N

Sprawdz linie w nastepujacej kolejnosci:

= L1ilL2
= L1iL3
= L2iL3

Sprawdz potaczenie kazdej linii z uziemieniem. Jezeli jedna z linii ma warto$¢ o 10% wyzszg niz dwie pozostate, wtéz to
odgatezienie do zacisku L1.
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Serwisowanie ukiadu chtodzenia zasilacza

Opréznianie uktadu chlodzenia
1. Wytgcz zasilanie (OFF) i zdemontuj prawy panel z zasilacza.

2. Zlokalizuj zawor spustowy ptynu chtodzacego i spus¢ ptyn do zbiornika o pojemnosci 20 litrow. Plyn chtodzacy
zacznie wyptywacé natychmiast po otwarciu spustu. Zamknij zawor spustowy, gdy ptyn chtodzacy przestanie
przeptywac. Zawsze usuwaj ptyn chtodzacy zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami.
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Test przepiywu plynu chtodzacego

Tablica sterownicza odbiera sygnat elektryczny o okreslonej w Hz czgstotliwosci z czujnika przeptywu. Jest on
odpowiednio przeksztatcany i wy$wietlany jak przeptyw w galonach na minute (gal/min). Zwykly przeptyw jest rowny

4,5 I/min, jednak moze sig rézni¢ w zaleznosci od diugosci przewodow oraz czestotliwosci zasilania (50 lub 60 Hz). Plyta
PCB4 pozwala na dziatanie systemu, jesli przeptyw ptynu chtodzgcego jest rowny co najmniej 1,9 I/min. Jesli w systemie
wystepuje bigd przeptywu ptynu chtodzacego (093), system nalezy wytgczye (OFF), a nastepnie ponownie wigczyé (ON).
Dodatkowo nalezy przeprowadzi¢ ponizsze testy w celu sprawdzenia, czy przyczyng problemu jest przeptyw ptynu
chfodzacego czy zawor szybkosci przeptywu.

1. Wytgcz zasilanie (OFF) i zdemontuj prawy panel z zasilacza.

2. Odtacz waz powrotny na gorze zbiornika ptynu chtodzacego. Popchnij kotnierz ztgcza w kierunku ztagczki i wyciagnij

waz w kierunku od ztgcza. Spowoduje to roztagczenie weza pltynu chtodzacego. Nie sa wymagane zadne narzedzia.
Umies¢ koniec weza powrotnego w zbiorniku o pojemnosci 4 litrow.
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3. Funkcje przeptywu nalezy wigczyé¢ zanim licznik na wyswietlaczu 3-cyfrowym zliczy do 5. Wiacz (ON) zasilanie,
a nastepnie dwa razy nacisnij i zwolnij pokretfo regulacji natezenia pradu, az do wtgczenia funkcji przeptywu.
Wytacz (OFF) zasilanie, gdy przeptyw ptynu chtodzacego bedzie trwa¢ 30 sekund.

4. Zmierz ilos¢ ptynu chtodzacego w zbiorniku. Powinno sie w nim znajdowac okoto 2 litrow ptynu. Jesli w zbiorniku jest
mniej niz 1 litr, w ukfadzie chtodzenia moze wystepowac¢ przewezenie albo przyczyng problemu jest pompa lub czujnik

przeptywu.

5. Sprawdz czujnik przeptywu, mierzac sygnat przeptywu (czestotliwo$¢) na tablicy sterowniczej. Zmierz czgstotliwose
na styku 3 (impuls) i styku 2 (uziemienie) ztagcza J21. Gdy znasz wartos¢ czestotliwosci, uzyj ponizszego wykresu, aby
odczytac¢ szybkos¢ przeptywu mierzong przez czujniki. Jesli ta wartos¢ rézni sie o wiecej niz 0,8 I/min od wyniku testu

kubetkowego, czujnik przeptywu moze wymagaé wymiany.

Uwaga: Na wyswietlaczu 3-cyfrowym jest wyswietlany biezacy przeptyw ptynu chfodzacego. Podczas
rozwigzywania probleméw z ptytg PCB ten pomiar mozna poréwna¢ do pomiaru uzyskanego w punkcie 5.
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PRZESTROGA!

Po zdjeciu obudowy z filtru bedzie z niego wyptywa¢ ptyn chtodzacy.

Przed wymiana filtru nalezy oprézni¢ ukitad z ptynu chtodzacego.

Wymiana filtru uktadu chitodzenia
1. Po upewnieniu sie, ze ptyn chtodzacy zostat catkowicie usuniety z uktadu, catkowicie wytacz (OFF) zasilanie systemu.

2. Zdejmij obudowe filtru. Upewnij sie, ze pierscien uszczelniajacy o przekroju okraglym pozostaje na miejscu
w obudowie filtru.

3. Usun i wyrzu¢ wktadke filtru.
4. Zaldz nowa wktadke filtru (027005).
5. Przed zatozeniem obudowy upewnij sig, ze pierscien uszczelniajgcy o przekroju okraglym jest prawidtowo zainstalowany.
6. Napetnij uktad chtodzenia zasilacza ptynem chtodzacym. Patrz Wlewanie ptynu chtodzacego do zasilacza na
stronie 68.
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Wymiana wkladki filtru powietrza

1. Odtacz zasilanie elektryczne i zasilanie gazem,

a nastepnie zdemontuj putapke filtru i stary wktad filtru.

a. Pociagnij w dét i przytrzymaj czarng wypustke
zwalniajaca.

b. Obro¢ putapke filtru w dowolnym kierunku, az do jej
uwolnienia.

c. Pociggnij putapke filtru w dot, aby jg wyjg¢. Wokot
gornej czgsci putapki jest zalozony pierscien
uszczelniajgcy o przekroju okragtym. Nie wyrzucaj
pierscienia uszczelniajacego o przekroju okragtym.
W razie koniecznosci wymiany pierscienia uzyj
czesci o numerze 011105.

2. Obro¢ plastikowy dysk ponizej wkiadki filtru przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara o okoto 1/4 obrotu i wyjmij
starg wktadke filtru. Zatoz nowa wkiadke filtru (011093).

3. Zamontuj putapke filtru.

a. Przytrzymaj czarng wypustke i wsun putapke filtru
powyzej nowej wkiadki filtru.

b. Obro¢ putapke filtru, az do zablokowania na miejscu.
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Tablica sterownicza

Lista diod LED tablicy sterowniczej

Kontrolka Opis Kontrolka Opis
LED LED
D1 Identyfikator palnika O D46 Zaplon wysokiej czgstotliwosci
($wieci = obwod wys. cz. aktywny)

D2 Identyfikator palnika 1 D51 Wyjscie stycznika ($wieci = styki zwarte)
D3 Identyfikator palnika 2 D61 Btad sterownika zaworu palnika ($wieci = btad)
D4 Identyfikator palnika 3 D62 Séf’;f;“;”i‘ zavory pol 'bap‘:;ﬂz g;‘;‘g‘dbm
D6 Sygnat startu systemu CNC ($wieci = aktywny) |D64 Nieuzywane
D9 Wejscie wstrzymania ($wieci = aktywne) D65 :/gglggl:;;nS;lz?;zf?r:és:f;;;:ijF::r;e::ljon:j:ieej 35 A)
D12 Wyjscie ruchu De8 %Y;J;E;:ypzrzciz?;\?lg F;{Zzlupglui(;zqcego
D14 Btad wyjscia D70 Wilaczenie pompy ($wieci = silnik pompy aktywny)
D15 Wyijécie wstrzymania D71 Komunikacja szeregowa, TX
D16 CAN RX D96 Wskaznik btedu napiecia magistrali USB
o o Do Zo die rensrad chopper
D26 Wskaznik napigcia +15/-15V D101 Modulacja szerokosci impulsu choppera A
D31 Wejscie zasilania 240 V AC z bezpiecznikiem D102 Modulacja szerokosci impulsu choppera B
D33 Wskaznik napigcia +3,3 V D103 Wihaczenie tuku pilota
D35 (Zét\)/iliteirie::ctiﬁgg F;rr?!ail)l choppera A D104 Sterowanie PWM zaworu gazu plazmowego
D37 Wskaznik napiecia +5 V D105 Sterowanie PWM zaworu gazu ostonowego
D40 Wskaznik napiecia +24 V D106 Wiaczony zawor palnika
D41 Wejscie zasilania 120 V AC z bezpiecznikiem D107 Nieuzywane
D42 zlé\/v)\l/li(;)é\i/vznﬁyrllizfﬁ:p\;;?;cﬁe?:c?aVQ 40V AC) D111 Komunikacja szeregowa, RX
Da4 Wyll(ry\./vanie napiecia \.Nej.écia 120 \'%

($wieci = wykryto napigcie wejscia 120 V AC)
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Punkty pomiarowe na tablicy sterowniczej

Punkt . Punkt .
. Opis . Opis
pomiarowy pomiarowy
TP1 +15V TP18 +5 V regulowane
TP2 3,3 V analogowe TP19 +5 V‘n|eregu’IoYvane L
(powinno by¢ rowne co najmniej 7 V)
TP3 Uziemienie sygnatu TP20 +24V
TP4 +3,3V TP21 Nieuzywane
TP5 -15V TP22 Komunikacja szeregowa, RX
TP6 Kanat A sterowania PWM (5 V) TP23 Start systemu CNC+
TP7 Kanat B sterowania PWM (5 V) TP24 Start systemu CNC —
TP8 Wigczenie tuku pilota (5 V) TP25 Komunikacja szeregowa, TX
TP9 Wyjscie zaworu gazu ostonowego (24 V) TP26 Wyijscie zasilania 15 V AC do choppera
. Wejscie temperatury cewki indukcyjnej 2
TP10 Wigczenie zaworu gazu plazmowego (5 V) TP27 (3,3 V analogowo)
. Wejscie temperatury cewki indukcyjnej 1
TP11 Wiaczenie zaworu gazu ostonowego (5 V) TP28 (3.3 V analogowo)
o Wejscie temperatury gtéwnego transformatora
TP12 Wyjscie zaworu gazu plazmowego (24 V) TP29 (3,3 V analogowo)
. Multipleksowane wejécia transformatora i cewki
TP13 Wiaczenie zaworu gazu plazmowego TP30 . .
indukcyjnej
TP14 Uziemienie logiki cyfrowe; TP31 +24 V (tak samo jak TP20)
P15 Uziemienie zasilania TP32 Wejscie zapasowe, nieuzywane
(3,3 V analogowe)
TP16 Analogowe / Uziemienie sygnatu TP33 Wejscie cisnienia gazu plazmowego
(5 V analogowe)
S Wejscie cisnienia gazu ostonowego
TP17 Wigczenie silnika pompy (5 V) TP34 (5 V analogowe)
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Testy przeciekania gazu

Uwaga: Szczegodtowe informacje na temat uzyskiwania dostepu do funkcji testu gazu znajdujg sie w temacie
Funkcje diagnostyczne na stronie 130.

Funkcja Opis
001 Przeptyw gazu przy zadanym cisnieniu. Gaz ostonowy i gaz plazmowy przeptywajg przy zadanej wartosci.

Sprawdzenie przeciekow gazu plazmowego. W kanale plazmy jest zwiekszane cisnienie, a nastepnie zamykane.
Na wyswietlaczu 3-cyfrowym jest wys$wietlane biezace ci$nienie. System pozostaje w tym stanie, az do chwili
wybrania innej funkcji lub powrotu do cigcia. Ci$nienie w kanale plazmy powinno stale wynosi¢ +/-2 psi przez
5 minut. Cisnienie w kanale gazu ostonowego powinno sie zmniejszy¢ prawie do O psi (mniej niz 5 psi).

003

Przeptyw gazu przy petnym cisnieniu. Gaz ostonowy i gaz plazmowy przeptywajg przy petnym cisnieniu. W tym
004 trybie zwykle pojawiaja sig btedy niskiego cisnienia, gdyz system probuje uzyska¢ maksymalny mozliwy przeptyw.
Funkcja 4 jest uzywana do ustawiania regulatoréw zasilania gazem.

Sprawdzenie zaworu montowanego w linii. W kanale plazmy jest zwigkszane cisnienie, nastgpnie system zamyka
006 zawor Burkerta i otwiera zamontowany w linii zawor palnika. Cisnienie plazmy powinno sie zmniejszy¢ prawie
do 0 psi (mniej niz 5 psi) w czasie krotszym niz 30 sekund.
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Obwéd rozruchowy

Dziatanie

Obwad rozruchowy to bardzo szybki przetacznik, ktdry szybko przenosi prad tuku pilota z przewodu fuku pilota na przewod
roboczy. Obwdd rozruchowy jest wbudowany w choppera systemu MAXPRO200. Obwéd rozruchowy petni 2 funkcje:

1. Pozwala poczatkowemu pradowi tuku pilota szybko, z matg impedancja, przeplynaé przez przewdd tuku pilota.

2. Po ustanowieniu poczatkowego natezenia pradu tuku pilota obwdd rozruchowy wprowadza impedancije do przewodu
tuku pilota, pomagajac w ten sposob przeniesc¢ tuk na element obrabiany. Patrz schemat ponize;j.

Schemat funkcjonalny obwodu rozruchowego

Zasilacz plazmy

® ®

©
®
:®

Numer

Opis

Chopper

Dtawik

Tablica sterownicza zasilacza

Tranzystor IGBT (tranzystor bipolarny z izolowang bramkg)

Rezystory

Dioda

tuk tnacy

0N 0D ODN

tuk pilota
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Rozwiazywanie probleméw z obwodem rozruchowym

ZAGROZENIE!
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed przystapieniem do obstugi tego systemu jest wymagane dokladne zapoznanie sie
z rozdzialem Bezpieczenstwo. Przed przystapieniem do wykonywania ponizszych czynnosci
nalezy wytaczyé¢ (OFF) gtéwny wiacznik/wytacznik zasilacza.

Dioda D14 powinna stale swiecic.

Uwaga: Nalezy korzystac¢ z ilustracji ptyty PCB choppera pokazanej na kolejnej stronie.

Dioda D3 zaczyna $wieci¢ natychmiast po zapaleniu palnika i gasnie od razu po transferze tuku na element obrabiany.
Jezeli transfer tuku jest natychmiastowy, dioda LED moze nie $wiecic.

Jezeli na palniku nie ma fuku lub jezeli tuk nie zostat przeniesiony:

1.

Catkowicie wytgcz (OFF) zasilanie
systemu.

N

Odtacz przewdd o przekroju 6 AWG
oznaczony R36 od zacisku rezystora
R36 (PA WORK). Nie wolno pomyli¢
z mniejszym przewodem 140 mm

o przekroju 10 AWG podtgczonym do
rezystora R34.

1 |R34 (J2 COLLECTOR)
2 |R35
3 |R36 (PA WORK)

-

i

=l

Sprawdz, czy wartosci rezystancji
miedzy ztagczem J2 (COLLECTOR,
przewdd z oznaczeniem J2.2)

a zaciskiem rezystora R36 (PA WORK)
jest rowna 3 Q. Jesli wartosci rezystanciji
nie sg prawidiowe, sprawdz podtaczenia
okablowania miedzy ztgczem J2
(COLLECTOR, przewdd oznaczony \
J2.2) a rezystorem R34, miedzy

rezystorem R34 (brak oznaczenia na

przewodzie) a rezystorem R35 oraz

miedzy rezystorem R35 (brak oznaczenia na przewodzie) a rezystorem R36.

IHHHHHHHHH%

S A

2
[S=)
=

Uwaga: Wartos¢ rezystanciji moze powoli wzrosng¢ do prawidtowej wartosci ze wzgledu na pojemnos¢ obwodu.
Sprawdz, czy rezystancja na rezystorach R34, R35 i R36 jest rowna 1 Q.

= Przewdd roboczy nie powinien by¢ nigdzie przecigty ani zlamany. Sprawdz, czy rezystancja ma wartos¢ 1 Q lub
nizsza. Potgczenie przewodu roboczego do stotu ciecia powinno by¢ czyste i prawidtowo stykac sie ze stotem.

= Sprawdz, czy dioda D14 $wieci. Jezeli nie $wieci, tablica moze wymaga¢ wymiany lub moze nie mie¢ zasilania.
= Odpal palnik w powietrzu i sprawdz, czy dioda D3 $wieci. Jezeli nie $wieci, ale tuk pilota zostat ustanowiony, moze
by¢ konieczna wymiana tranzystora IGBT tuku pilota (Q7).

Umies¢ przewod potaczeniowy o przekroju 6 mm?2 réwnolegle migdzy przewodem roboczym (WORK, H8, przewdd
oznaczony J2.9) a ztaczem J7 (NOZZLE, H9, przewod oznaczony J2.7). Wykonaj cigcie testowe. Dysza zuzyje sie po
zaledwie kilku rozruchach. Jesli fuk jest transferowany, sprawdz rezystory R34, R35, R36, tranzystor Q7 choppera
oraz potgczenia migdzy nimi. Wymien czesci w razie potrzeby.
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Kontrolka Opis 5 = o=
. w N -
LED ° ° ® ¢ o
D1 Modulacja szerokosci impulsu 8 5
choppera A of  jeZmm_
D2 Modulacja szerokosci impulsu ° g
choppera B g Zlo o 2
D3 Wiaczenie tuku pilota g
Wskaznik zasilania obwodu choppera T
D6 +18V/-5V -
| @)= 17 (He, NOZZLE)
Wskaznik zasilania +5 V optoizolatora & & ¢
D10 .
sterowania bramkg
D14 Wskaznik zasilania obwodu tuku pilota 1res
D20 Wskaznik zasilania +5 V obwodu R v
napiecia magistrali 2 - . &
D22 Wskaznik zasilania +15 V choppera - o2 *
> * Q
(@ |tP10a  aTPI07 :E f
: PAGND  Hp.1gy 5 TPos
g P PWR
PI.II'“ft Opis : Tros %ggg EDP;/ IEPE?H Gth
pomlarowy - [ = ] PW'; B )]; [ = B |
TP88 Uziemienie choppera k- a0 ;ﬂ TPi1a THEED
TP89 +15 V (chopper A) °® +
0000 TEE e | o o)
TP9O —-15 V (chopper A) s . DéxE TP115 Tpes @
Sterowanie bramka tranzystora IGBT = ) % o pwrano
TP91 '_ mooo0oo
Ch0ppera tD ;lfé?\‘il'@ L coocoonm
TP92 +15 V (chopper B) is B S
TP93 -15V (chopper B) iERiF?ADC TP-Q; eoco .
TP94 Optoizolator sterowania bramka +5 V . - 15V o
P11 @la =
TPos5 Modulacja szerokosci impulsu s vous . m2 L S
choppera B L] o TP109 1165
-5V
TP96 Uziemienie obwodu fuku pilota VBUSen o101 NDlﬁ‘s‘v" — .
Chopper nieregulowany +18 V = ) eV ::NA
TP97 (hapigcie powinno byé réwne co 3 . as CIE =
najmniej 18,5 V) TP108 P90 9 "
. . . PWRGND -15VA
TP98 Uziemienie choppera = ”. : .\“l SRR [ ole °
TP99 Chopper +15 V : T :
TP101 Uziemienie choppera 2A ' + 1 A o E
iemieni ol e ST
TP109 U2|em|§n|e syg.]na{u. . ® . Sm
(napiecie magistrali) 2B ool =
TP103 Chopper -5 V 1 B % E
TP104 Uziemienie fuku pilota J2 (H8, WORK) O ! <
Uziemienie sygnatu QC ' S .
TP105 (temperatura choppera) . 1 C
TP106 Temperatura choppera g o /- . g -
(analogowo 0-5 V) © = 2|[7] &
N el =)
TP107 Luk pilota +18 V " 2IE| 2
I
TP108 Nieizolowane uziemienie choppera sl|@ i
TP109 Nieizolowane napiecie magistrali
(analogowo, 0-5 V) Plytk bwodami druk i ch
a Z obwodaami darukowanymi choppera
TP110 Chopper +18 V y PP
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Punkt

. Opis

pomiarowy
Izolowane napigcie magistrali

P11 (analogowo, 0-5 V)

TP112 Napiecie magistrali +5 V

TP113 Modulacja szerokosci impulsu
choppera A
Nieregulowany tuk pilota +18 V

TP114 (napiecie powinno byé¢ réwne co
najmniej +18,5 V)

TP115 Sterowanie bramka tranzystora IGBT

choppera A

Poziomy natezenia pradu tuku pilota

Gaz plazmowy 50 A 130 A 200 A
Powietrze 20A 35 A 40 A
N, — 35 A 40 A
0, 20 A 35 A 40 A

Prad transferu

Transfer jest monitorowany przez czujnik CS1 na plycie PCB3 (plyta we/wy). Transfer wystepuje, gdy natezenie pradu
w przewodzie roboczym jest wigksze niz 7 A.
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Testy choppera

*’\ OSTRZEZENIE!

ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM

Podczas pracy w poblizu moduiéw choppera nalezy zachowa¢ szczegolng ostroznosc¢. Duze
kondensatory elektrolityczne (niebieskie elementy cylindryczne) magazynuja duze ilosci energii

w formie napiecia elektrycznego. Nawet gdy zasilanie jest wylaczone, niebezpieczne napiecia nadal
wystepuja na zlagczach kondensatoréw, na chopperze i radiatorach diody. Nigdy nie wolno
roztadowywac¢ kondensatoréw za pomoca srubokreta ani innego narzedzia, gdyz moze to
spowodowacé wybuch, uszkodzenie mienia i/lub obrazenia ciala.

Automatyczny test choppera i czujnika pradu podczas rozruchu

Po wigczeniu (ON) zasilania systemu i rozpoczeciu wstepnego przeptywu w systemie sg automatycznie uruchamiane
nastepujace testy:

System przeprowadza testy choppera, aby sprawdzi¢ obecnos¢ pradu wyjsciowego. Natezenie mniejsze od 5 A oznacza
,brak pradu”.

1. Gtowny stycznik jest rozwarty, tranzystory IGBT sg wylaczone.

a. Jeslijest obecny prad w kanale A, jest wyswietlany kod btedu 401.

b. Jesli jest obecny prad w kanale B, jest wyswietlany kod btedu 402.

c. Jeslijest obecny prad w obu kanatach, jest wyswietlany kod btedu 400.
2. Giowny stycznik jest zwarty, tranzystory IGBT sa wytaczone.

a. Jeslijest obecny prad w kanale A, jest wyswietlany kod btedu 406.

b. Jesli jest obecny prad w kanale B, jest wyswietlany kod btedu 407.

c. Jeslijest obecny prad w obu kanatach, jest wyswietlany kod btedu 408.

Jesli przeptyw plynu chfodzacego jest wyzszy niz poziom minimalny, system wykonuje test wysokiej mocy na chopperze.

Uwaga: W tym czasie system jest ,zasilany”. System przyktada napiecie do palnika, nawet jesli na palniku nie jest
obecny zaden tuk.

System przeprowadza test czujnika LEM choppera. Podczas testu sa sprawdzane prady o natezeniu 10—60 A. Natezenie
mniejsze od 5 A oznacza ,brak pradu”.

3. Gtoéwny stycznik jest zwarty, tranzystory IGBT sg wiaczone.
a. Jesli w kanale A nie ma pradu, jest wyswietlany kod btedu 409.
b. Jesli w kanale B nie ma pradu, jest wys$wietlany kod btedu 410.
c. Jesli nie ma pradu w obu kanatach, jest wyswietlany kod btgdu 408.
4. Gtowny stycznik jest zwarty, tranzystory IGBT sg wiaczone.
a. Jesli natezenie pradu w kanale A nie spada do 0, jest wyswietlany kod btedu 411.
b. Jesli natezenie pradu w kanale B nie spada do 0, jest wyswietlany kod bfgdu 412.
c. Jesli natezenie pradu w obu kanatach nie spada do 0, jest wyswietlany kod btedu 413.
5. Gtowny stycznik jest zwarty, tranzystory IGBT sg wiaczone.
a. Gdy prad kanatu A zostanie wykryty w kanale B, jest wyswietlany kod btedu 415.
b. Gdy prad kanatu B zostanie wykryty w kanale A, jest wyswietlany kod btedu 416.
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c. Gdy prad kanatu B zostanie wykryty w kanale A oraz prad kanatu B zostanie wykryty na wejsciu kanatu A, jest
wyswietlany kod btedu 414.

6. Gtéwny stycznik jest zwarty, tranzystory IGBT sg wigczone.
a. Gdy natezenie pradu w kanale A jest wigksze od oczekiwanego, jest wyswietlany kod btedu 417.
b. Gdy natezenie pradu w kanale B jest wigksze od oczekiwanego, jest wyswietlany kod btedu 418.
c. Gdy natezenie pradu w obu kanatach jest wieksze od oczekiwanego, jest wyswietlany kod btedu 419.

Gdy test choppera zakoriczy sie pomysinie i nie wystepujg inne powazne btedy, system przechodzi do stanu nr 3,
,Gotowos¢ do startu”. W przeciwnym razie system przechodzi do stanu nr 14, ,Wytaczenie”.

Pomiar napiecia obwodu otwartego (OCV) za pomoca multimetru
Napiecie OCV jest rowne 360 V DC przy braku obcigzenia systemu. Mozna je mierzy¢ wytacznie przy zwartym styczniku.

Napiecie pradu zmiennego na mostkach choppera jest rowne 127 V AC — punkty 1A-1B-1C i 2A-2B-2C.

1. Najlepiej uzywac¢ przewodow krokodylkowych, tak aby dtonie i multimetr znajdowaly sie poza zasilaczem. Podtacz
multimetr do zlgczy J9 (WORK) i J7 (NEGATIVE) na plycie we/wy.

2. Wigcz (ON) zasilanie systemu.

3. Automatyczny test choppera wigczy sie po rozpoczeciu cyklu czyszczenia. Bedzie styszalne zwarcie stycznika, a od 0
do 5 s pozniej na multimetrze powinna by¢ widoczna wartos¢ 360 V DC. Ta wartos¢ to napiecie OCV w kanale A
choppera. Napiecie zacznie si¢ zmniejszac, a nastgpnie znowu skoczy do 360 V DC. Drugi odczyt to napiecie OCV

w kanale B choppera.
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Wykrywanie utraty fazy
1. Wylgcz cate zasilanie systemu (OFF) i zdejmij obudowe ze stycznika (CON1).

2. Sprawdz stan 3 stykow pod wzgledem nadmiernego zuzycia. Jezeli co najmniej jeden styk jest nadmiernie zuzyty,
wymien stycznik CON1 i ponownie uruchom system.

M

OK Nadmierne zuzycie
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Test przewodu palnika
1. Calkowicie wytgcz (OFF) zasilanie systemu.
2. Zlokalizuj ptyte choppera.

3. Zainstaluj tymczasowy przewdd potgczeniowy miedzy punktem J7 (H9, NOZZLE) i ztgczem J9 (H8, WORK)
przewodu roboczego na ptycie choppera.
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4. Zmierz warto$¢ rezystanciji migdzy dysza a plytg. Odczytana warto$¢ powinna byé mniejsza niz 4 Q. Wynik pomiaru
wigkszy niz 4 Q wskazuje na wadliwe potgczenie miedzy palnikiem a plyta we/wy lub migdzy ptyta we/wy
a zasilaczem.

5. Sprawdz, czy kabel tuku pilota przewodu palnika nie jest uszkodzony. Jesli jest uszkodzony, wymien przewod. Jesli nie
jest uszkodzony, wymien gtowice palnika.

MAXPRO200 Podrecznik 80770H Wersja 1 159



Konserwacja

Konserwacja profilaktyczna

Wprowadzenie

Pogarszajaca sie trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych to jeden z pierwszych sygnatow, ze w systemie plazmowym
wystepuja problemy. Zmniejszona trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych zwieksza koszty eksploatacji na dwa sposoby:
Operator musi uzywac wiekszej liczby elektrod i dysz, aby pocig¢ te sama ilos¢ metalu, i musi czgsciej przerywac prace,
aby wymienia¢ materialy eksploatacyjne.

Prawidtowa konserwacja czesto eliminuje problemy, ktore sg przyczyng zmniejszania trwatosci materiatow
eksploatacyjnych. Ze wzgledu na fakt, ze robocizna i koszty ogolne stanowig 80% kosztow ciecia, poprawa
produktywnosci moze znacznie zmniejszy¢ koszty ciecia.

Protokét konserwacji profilaktycznej

Jezeli sprawdzenie sugeruje, ze komponent ulegt zuzyciu i moze wymaga¢ wymiany, a uzytkownik chce potwierdzenia

swojej decyzji, powinien skontaktowac sie z dziatem obstugi technicznej firmy Hypertherm.

Zasilacz

4\ ZAGROZENIE!
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

f@: Przed zdjeciem obudowy zasilacza nalezy odlaczy¢ cate zasilanie elektryczne

i wylaczyé (OFF) przetacznik odiaczenia linii. W Stanach Zjednoczonych przed
KX zakonczeniem serwisowania lub konserwacji nalezy stosowac procedure
= f zablokowania/oznaczenia. W innych krajach nalezy postepowac¢ zgodnie

z krajowymi i lokalnymi procedurami bezpieczenstwa.

Wytacz (OFF) zasilacz i zdja¢ wszystkie panele boczne. Wydmuchaj caly kurz i pyt sprezonym powietrzem.

2. Sprawdz wigzke przewodow i potaczenia pod wzgledem zuzycia, uszkodzenia badz luznych potaczen. Jezeli jest
widoczne jakiekolwiek przebarwienie, ktére moze wskazywaé przegrzanie, skontaktuj sig z dzialem obstugi
technicznej firmy Hypertherm.

3. Sprawdz gtéwny stycznik pod wzgledem nadmiernego zniszczenia stykow, ktére charakteryzuje sie nierowna,
osmolong powierzchnig na jakimkolwiek styku. Jezeli taki stan ma miejsce, jest wymagana wymiana elementu.
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Uklad chtodzenia

4. Przeprowadz przeglad wkiadki filtru uktadu obiegu ptynu chtodzacego z tytu zasilacza. Jezeli filtr ma brazowawy kolor,
nalezy go wymieni¢. Numery czesci znajduja sie w rozdziale Lista czesci niniejszego podrecznika.

5. Przeprowadz test przeptywu ptynu chtodzacego zgodnie z opisem w niniejszym podrgczniku, a nastgpnie sprawdz,
czy ptynu chfodzacego nie uptywa. Sprawdz nastepujace miejsca:
a. Tylna strona zasilacza
b. Obudowa zaptonu
c. Gtéwny korpus palnika
Nalezy rowniez sprawdzi¢ zbiornik ptynu chtodzgcego pod wzgledem obecnosci brudu i zawiesin. Sprawdz, czy jest

uzywany odpowiedni ptyn chtodzacy firmy Hypertherm. Prawidtowy ptyn chtodzacy firmy Hypertherm to ptyn o barwie
rézowej (028872).

Gléwny korpus palnika
6. Sprawd?, czy rura wodna jest prosta i czy jej koniec nie jest przedziurawiony.

7. Sprawdz pierscien przewodzacy wewnatrz glownego korpusu palnika. Pierscien przewodzacy powinien by¢ gtadki
i niepodziurawiony. Jezeli nie wida¢ zadnych dziur, wyczy$¢ pierscien przewodzacy bawetnianym wacikiem i woda
utleniona. Nie uzywaj alkoholu. Uszkodzenia na pierscieniu przewodzacym wskazujg na nieprawidtowa konserwacjg
(np. na brak regularnego czyszczenia).

8. Wyczysc za pomoca wody utlenionej i bawetnianego wacika, wycioru lub czystej szmatki wszystkie gwinty
przedniego panelu gfowicy palnika. Nie uzywaj alkoholu. Uszkodzenia gwintéw sg zazwyczaj nastepstwem
nieprawidiowego czyszczenia palnika i gwintéw nasadki, przez co gromadzi sie na nich brud i pyt.

9. Sprawdz izolacje palnika pod wzgledem peknig¢. Jezeli sg widoczne pekniecia, wymien palnik.

10. Sprawdz wszystkie pierscienie uszczelniajgce o przekroju okraglym na korpusie palnika oraz materiatach
eksploatacyjnych. Upewnij sig, ze na pierscieniach uszczelniajgcych jest natozona odpowiednia ilos¢ smaru (cienka
warstwa). Zbyt duza ilos¢ smaru moze zablokowaé przeptyw gazu.

11. Sprawdz, czy nasadka lub tarcza ostaniajaca sga dobrze dokrecone do gtéwnego korpusu palnika.

12. Sprawdz pod wzgledem zuzycia wszystkie ztgczki wezy z tytu palnika. Uszkodzenie gwintéw ztagczek moze wskazywac
na, to ze zostaty one dokrecone zbyt mocno.

13. Sprawdz, czy wszystkie potaczenia miedzy palnikiem a przewodami palnika sg dokrecone, ale nie za mocno. Wiece;j
informacji o specyfikacji palnika mozna znalez¢ w rozdziale Instalacja niniejszej instrukciji.

Podczas demontazu materiatéw eksploatacyjnych zawsze nalezy odktada¢ je na czystg, suchg, pozbawiong oleju
powierzchnie, gdyz brudne materialy eksploatacyjne moga spowodowac¢ uszkodzenie palnika.

Przeplywy gazu

14. Wykonaj odpowiednie testy przeptywu gazu opisane w temacie Funkcje diagnostyczne na stronie 130.
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15. Jezeli cisnienia linii gazu pozostang stabilne, przeprowadz testy przeciekania gazu zgodnie z opisem w niniejszym
podreczniku.

16. Sprawdz ograniczenia wezy w nastepujacy sposoéb:
a. Sprawdz wszystkie weze, aby sie upewni¢, ze nie sg skrecone ani zagiete, gdyz moze to powodowac
ograniczenia przeptywu gazu.

b. Jezeli na stole cigcia jest uzywany system prowadnicy podtrzymujacy przewody z zasilacza do konsoli gazu lub
palnika, sprawdz potozenie przewodow w prowadnicy, aby upewni¢ sig, ze nie ulegly skreceniu ani zagieciu,
powodujac w ten sposob potencjalne ograniczenie przeptywu.

Potaczenia kabli

17. Wszystkie kable nalezy sprawdzi¢ pod wzglgdem niestandardowego zuzycia lub przetarcia. Jezeli zewnetrzna izolacja
zostata przecieta lub w inny sposéb uszkodzona, wymien kabel.

Obudowa zaptonu

18. Wyjmij panel z obudowy zaptonu i wydmuchaj caly kurz i pyt sprezonym powietrzem. Jezeli w srodku znajduje sie
wilgo¢, osusz wnetrze obudowy szmatka, a nastepnie sprobuj zidentyfikowac zrodto wilgoci.

19. Upewnij sig, ze wszystkie przewody sa dobrze podiagczone. Sprawdz, czy panel obudowy jest prawidtowo
zamocowany.

20. Sprawdz przewody palnika. Upewnij sig, ze sg one dobrze przymocowane do zewngtrznej strony konsoli zaptonowe;j.

Uziemienie systemu
21. Sprawdz, czy wszystkie komponenty systemu sg indywidualnie uziemione do uziemienia ochronnego w sposob
opisany w rozdziatach Instalacja i Uziemienie niniejszego podrecznika.
a. Wszystkie metalowe obudowy, takie jak obudowa zasilacza, konsoli zaptonowej i konsoli gazu, powinny by¢
niezaleznie podfaczone do punktu uziemienia. Te podtaczenia powinny by¢ wykonane za pomoca przewodu
o przekroju 10 mm?2 lub jego odpowiednika.
22. Sprawdz potgczenie przewodu roboczego (+), szczegdlnie w miejscu, gdzie przewod roboczy (+) taczy sie ze stotem
ciecia. Musi ono by¢ prawidtowe i czyste, gdyz stabe potgczenie moze powodowac problemy z transferem tuku.

23. Wypetnij formularz konserwaciji profilaktycznej znajdujacy sig na nastepnej stronie, ktéry postuzy jako pozniejsze
zrodto odniesienia.
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Gléwny harmonogram konserwacji profilaktycznej

Codziennie:

= Sprawdz prawidiowos¢ cisnienia wlotu gazu.

eksploatacyjnych.

=  Sprawdz palnik i w razie potrzeby wymien materialy eksploatacyjne.

Co tydzien:

Sprawdz prawidtowos$c¢ ustawien przeptywu gazu — obowiazkowo po kazdej wymianie materiatow

Tydzien | Styczen | Luty

Marzec

Kwiecien

Maj

Czerwiec | Lipiec | Sierpien

Wrzesien

Pazdziernik | Listopad | Grudzien

1

2
3
4

5

= Wyczys¢ zasilacz suchym, bezolejowym, sprezonym powietrzem lub podcisnieniem.
= Sprawdz, czy wentylatory chiodzgce dziatajg prawidtowo.
= Oczys¢ gwinty palnika i pierscienia przewodzacego.

= Sprawdz, czy poziom ptynu chtodzacego jest prawidtowy.

Co pé6t roku:

Rok

Pierwszy serwis

Drugi serwis

= Wymien czesci serwisowe zgodnie z harmonogramem wymiany czesci serwisowych.

Corocznie:

\Rok\

Wymien czesci serwisowe zgodnie z harmonogramem wymiany czesci serwisowych.
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Konserwacja

Lista kontrolna protokotu konserwacji profilaktycznej

Lokalizacja: System Hypertherm:
Dane kontaktowe: Nr seryjny systemu:
Data: Liczba godzin tuku systemu:

(jezeli system jest wyposazony w licznik godzin pracy)

Uwagi W — Wykonane N — Nie wystepuje w systemie

Zasilacz Przeptywy gazu
[lw [~ 1.Zastosowanie sprezonego powietrza lub [Iw [~ 14.Sprawdzenie instalacji zasilania gazem.
pod.cisnienia dro usuniecia kurzu i COw Cw A Tlen
zanieczyszczen. Ow O B Aot
w . Azo
[Iw [In 2. Sprawdzenie wigzek przewodow. N _
. . Llw [y  C. Powietrze
LJw [~ 3. Sprawdzenie gtownego stycznika. o o
Cw Uw D. Sprawdzenie filtru zasilania gazem
Uktad chtodzenia [lw [Iv E. Sprawdzenie wezy pod wzgledem
[lw [In 4. Sprawdzenie wkiadki filtru. zatkan
Llw LI~ 5. Przeprowadzenie testu przeptywu ptynu [(lw v F Wykonanie testu przeciekania gazu
chtodzacego. Przeptyw chtodziwa Cisnienie zmniejsza sie o
sprawdzony przy I/min. bara(-6w) w czasie 5 minut.
Llw [In 6. Zastg§oyvap|e sprezonego p.owuetr;a Iub Potaczenia kabli
podcisnienia do oczyszczenia wymiennika ] ] )
ciepta. [Iw [~ 15.Sprawdzenie kabli kontrolera wysokosci
palnika.

Glowny korpus palnika
. . Obudowa zaptonu
Olw Olv 7. Sprawdzenie rury wodnej. _ o _
o (1w [~ 16.Sprawdzenie obecnosci wilgoci, kurzu i pytu.
[lw [~ 8. Sprawdzenie pierscienia przewodzacego. . .
] o o o [lw [~ 17 Sprawdzenie przewodéw palnika.
Clw v 9. Wyczyszczenie gwintdéw w przedniej czesci

palnika. Uziemienie systemu
(Jw [~ 10. Sprawdzenie palnika i eksploatacyjnych (Jw [~ 18.Sprawdzenie prawidiowosci uziemienia
pierscieni uszczelniajgcych o przekroju komponentéw systemu.
okraglym. Llw [~ 19. Sprawdzenie potaczenia miedzy stotem
[Iw [~ 11.Sprawdzenie prawidtowego dopasowania ciecia a przewodem (+) elementu
nasadki lub tarczy ostaniajace;j. obrabianego.

(Jw [~ 12.Sprawdzenie ztaczek wezy.

(Jw [~ 13.Sprawdzenie potaczen przewodow migdzy
palnikami.

Uwagi ogélne i zalecenia:

Konserwacja profilaktyczna wykonana przez: Data:
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Konserwacja

Zestawy konserwacji zapobiegawczej (PM) po 1 roku

Konfiguracja palnika

Napiecie wejscia Szybkie odtaczanie Prosty Reczny 65° Reczny 90°
200-240V 428051 428052 428053 428082
380-600 V 428083 428084 428085 428086

Lista czesci zestawow do konserwaciji
Kazdy zestaw konserwacji zapobiegawcze| zawiera nastepujgce czesci:

. Liczba . Liczba . Liczba
Opis sztuk Opis sztuk Opis sztuk
Whktadka filtru powietrza 2 Roztwér ptynu chtodzacego 8 Gtéwny korpus palnika 1

Zestaw do podtfaczania palnika
Whktadka filtru ptynu (tylko w przypadku zestawu do
chtodzacego 2 Gtowny stycznik 1 ztgcza szybkiego odigczania) 1
Harmonogram wymiany czesci serwisowych
Liczba
Okres Komponent Numer czeséci| sztuk
Wkiadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1

. Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4

6 miesigcy lub — - —
300 godzin pracy fuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005
Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4
) ) Gtowny stycznik 200-240 V 003233
Gioéwny stycznik (wybraé jeden) . 1
Gtowny stycznik 380-600 V 003249
1 rok lub Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
600 godzin pracy tuku ) _ Gtéwny korpus palnika 220921
Giownyy I.(orpus palnika (palnik ze zlaczem szybkiego odtaczania) 1
(wybra¢ jeden) i .
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 65°) 420109
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Whkiadka filtru ptynu chtodzacego 027005
Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4
1,5 roku lub — - —
900 godzin pracy tuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
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Konserwacja

Liczba
Okres Komponent Numer czesci| sztuk
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwor ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
Gtowny stycznik Gtéwny stycznik 200-240 V 003233 ;
(wybra¢ jeden) Gtowny stycznik 380-600 V 003249
Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
) ) Gtéwny korpus palnika 220921
2 lata lub ) Glowny korpus palnika (palnik ze zlaczem szybkiego odtaczania) 1
1200 godzin pracy tuku (wybraé jeden) : :
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 65°) 420109
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Zestaw zamienny pompy 428043 1
. W zaleznosci
Przewody palnika od systemu 1
Wkiadka filtru ptynu chtodzgcego 027005 1
Roztwér ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
2,5 roku lub — - —
1500 godzin pracy tuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Whktadka filtru powietrza 011093 1
Wkiadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwér ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
Gtéwny stycznik Gtéwny stycznik 200-240 V 003233 :
(wybra¢ jeden) Gtéwny stycznik 380-600 V 003249
Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
3 lata lub . ) Gtéwny korpus palnika 220921
. Glowny I.<orpus palnika (palnik ze ztaczem szybkiego odigczania) 1
1800 godzin pracy tuku (wybra¢ jeden) - -
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 65°) 420109
Whktadka filtru powietrza 011093 1
Wentylator: 450-550 cfm, 120 V AC, 027079 1
50-60 Hz (10 cali)
Wentylator radiatora (11 cali) 127091 1
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4
3,5 roku lub — . —
2100 godzin pracy fuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajacy 044026 9
palnik
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
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Konserwacja

Liczba
Okres Komponent Numer czesci| sztuk
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwor ptynu chfodzacego 70/30 028872 4
Gtowny stycznik Gtéwny stycznik 200-240 V 003233 ;
(wybra¢ jeden) Gtowny stycznik 380-600 V 003249
Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
) ) Gtéwny korpus palnika 220921
4 lata lub Glownyy korpus palnika (palnik ze ztgczem szybkiego odigczania) 1
. (wybra¢ jeden) : i . -
2400 godzin pracy tuku Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 65°) 420109
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Zestaw zamienny pompy 428043 1
. W zaleznosci
Przewody palnika od systemu 1
Zestaw zamienny silnika pompy 428039 1
Wkiadka filtru ptynu chtodzacego 027005
Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4
4,5 roku lub — - —
2700 godzin pracy fuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwor ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
. . . Gtowny stycznik 200-240 V 003233
Gtowny stycznik (wybra¢ jeden) |—— . 1
Gtéwny stycznik 380-600 V 003249
5 lat lub Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
3000 godzin pracy fuku ) _ Gtéwny korpus palnika 220921
Giownyy I.(orpus palnika (palnik ze zlaczem szybkiego odtaczania) 1
(wybra¢ jeden) : i . -
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
Gtowny korpus palnika (palnik reczny 65°) 420109
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Wkiadka filtru ptynu chtodzacego 027005
Roztwor ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
5,5 roku lub — - —
3300 godzin pracy fuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Whktadka filtru powietrza 011093 1
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Konserwacja

Liczba
Okres Komponent Numer czesci| sztuk
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005 1
Roztwor ptynu chtodzacego 70/30 028872 4
) ) . Gtowny stycznik 200-240 V 003233
Gtowny stycznik (wybra¢ jeden) —— . 1
Gtéwny stycznik 380-600 V 003249
Gtowny korpus palnika (palnik prosty) 420087
) ) Gtéwny korpus palnika 220921
Glownyy korpus palnika (palnik ze zlaczem szybkiego odtaczania) 1
(wybra¢ jeden) : i . -
6 lat lub Gtowny korpus palnika (palnik reczny 90°) 420070
3600 godzin pracy fuku Gtéwny korpus palnika (palnik rgczny 65°) 420109
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
Zestaw zamienny pompy 428043 1
. W zaleznosci
Przewody palnika od systemu 1
Wentylator: 450-550 cfm, 120 V AC, 027079 1
50-60 Hz (10 cali)
Wentylator radiatora (11 cali) 127091 1
Whktadka filtru ptynu chtodzacego 027005
Roztwor ptynu chtodzgcego 70/30 028872 4
6,5 roku lub — - —
3900 godzin pracy fuku Pler§0|en o przekroju okragtym uszczelniajgcy 044026 9
palnik
Wkiadka filtru powietrza 011093 1
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Lista czesci

Panel kontrolny

Element Numer czesci Opis Liczba sztuk
1 428032 Zestaw zamienny panelu kontrolnego 1
2 108797 Pokretto: Matowe czarne, bez wskaznika 3
3 007050 Maskownica przetagcznika kotyskowego 1
4 005678 Przetacznik kotyskowy 1
5 075237 Sruba (panele obudowy i panel kontrolny): 10-32, Torx T-25 18
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Lista czesci

Zasilacz

(‘D Zasilacze
. . |Napieciepr
Numer czesci a;_: eciepradu
Zzmiennego
078610 200/208 V
078611 220V
078612 240V
078613 380V
078614 400V
078615 415V
078616 440V
078609 480V
078617 600V ®
o ,\
G\Q
\
%
\
%
‘:’ —
l\
%
ﬂ\
\
%
=
\Q
%
=
\
%
0\3
%
%
Element Numerczesci Opis
1 Patrz tabela wyzej Zasilacz
2 428033 Zestaw zamienny uchwytu do podnoszenia
3 428031 Zestaw zamienny panelu gornego
4 027967 Uchwyt: Panele boczne
5 428029 Zestaw zamienny panelu prawego
6 101188 Panel przedni
7 428030 Zestaw zamienny panelu lewego (nie pokazano)
8 428032 Zestaw zamienny panelu kontrolnego

Nie pokazano

428035

Opcjonalny zestaw kotek

&

N

N
N
S

iy
WY

S

Liczba sztuk

_ o ) = =
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Lista czesci

Zasilacz
1 2 3 4
)
=
= . 5
°
:
4
8
9 _—®
{ |
- $\;:_”
[T Tee
LU HTT
m | =
il |
westeell
T Y
( L+ .IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIHHH
2 ! 111 (A
o g
° '
7
Element Numer czesci Opis Liczba sztuk
1 141171 Tablica sterownicza 1
2 110261 Etykieta: ostrzezenie o mozliwosci natychmiastowego rozruchu 1
3 010298 Etykieta: ostrzezenia 1
4 011114 Filtr/regulator powietrza: 7-125 psi, 1/4 cala, automatyczny spust z zaworem 1
011093 Whktadka filtru powietrza 1
5 228862 Zestaw wezy gazowych (powyzej nie pokazano wszystkich wezy) 1
6 428038 Zestaw zamienny filtru ptynu chtodzacego 1
027005 Whktadka filtru ptynu chtodzacego 1
7 228861 Zestaw wezy plynu chtodzacego (powyzej nie pokazano wszystkich wezy) 1
109377 Rezystor: 1 om, 500 watow 3
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Lista czesci

Zasilacz

®

o

Element Numer czesci Opis Liczba sztuk
1 428036 Zestaw zamienny choppera 1
2 127014 Korek zbiornika ptynu chtodzacego 1
3 002546 Zbiornik ptynu chtodzacego 1
4 006099 Zawor spustowy ptynu chtodzacego 1
5 228993 Zestaw zamienny zaworu elektromagnetycznego ptynu chtodzacego 1
6 428039 Zestaw zamienny silnika pompy 1
7 015665 Ztgczka: Kolanko meskie, 3/8 cala NPT x 1/2 cala, rura wciskana 2
8 428043 Zestaw zamienny pompy 1
9 015815 Ztaczka: Kolanko, 1/2 cala x 1/2 cala, rura wciskana, mosigdz 2
10 074354 Uchwyt kabla: Do kabla o srednicy 1/2 cala 17
11 104407 Tuleja: Uszczelnienie przeciwkurzowe 6
12 074353 Uchwyt kabla: Do kabla o srednicy 1/4 cala 10
13 074355 Uchwyt kabla: Do kabla o $rednicy 3/4 cala 10
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Lista czesci

Zasilacz

g

Element Numer czesci

! BE

\\/

I

1

© 0 N o 0o b~ WON

—_
o

015669
428034
428042
428037
109636
229474
015663
006075
015664
229482
127091

8]

N

[

=
N
=

— 7
=1

©
P

=)
o

H
&

Opis
Ztgcze meskie, 3/8 cala NPT x 1/2 cala
Zestaw zamienny kolektora gazu

Zestaw zamienny przetwornika ci$nienia

Zestaw zamienny przeptywomierza

Filtr przeciw zakloceniom elektromagnetycznym: 250 V AC, 1 A, 1-fazowy
Termistor: $rednica 3/8 cala, zaciskana rura miedziana ze ztgczem

Ztgcze meskie, 1/4 cala NPT x 1/2 cala

Zawor zwrotny

Kolanko meskie, 1/4 cala NPT x 1/2 cala, rura wciskana

Wymiennik ciepta (z wentylatorem)

Tylko wentylator wymiennika ciepta

Liczba sztuk
7

- a4 A A a NN = N =
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Lista czesci

Zasilacz

Element Numer czesci

=

7T S

Opis

<
\

LM

AN

\

[\

/b

®

Liczba sztuk

1 209177 Filtr przeciw zaktéceniom elektromagnetycznym, zasilacze 400 Vi 415V
2 008301 Oprawa bezpiecznika 1
108571 Ostona oprawy bezpiecznika 1
110513 Etykieta bezpiecznika: F1-F2 1
008551 Bezpiecznik: 7,5 A, 600 V: zasilacze 380V, 400V, 415V, 440V, 480 Vi 600 V 2
008709 Bezpiecznik: 20 A, 500 V: zasilacze 200/208 V, 220 Vi 240 V 2
3 027567 Ostona wentylatora 1
4 014373 Cewka indukcyjna 2
5 074212 Uchwyt kabla: Samoprzylepny, do kabla o $rednicy 1/2 cala 5
6 074356 Uchwyt kabla: Do kabla o srednicy 1 cal 5
7 108671 Blok taczéwek: 14 AWG — 2/0 1
8 003249 Stycznik: zasilacze 380V, 400V, 415V, 440V, 480 Vi600V 1
003233 Stycznik: zasilacze 200/208 V, 220 Vi 240 V 1
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Lista czesci

Zasilacz

®

Element Numerczesci Opis
1 Patrz tabela wyzej. Transformator kontrolny
2 027079 Wentylator: 450-550 cfm, 120 V AC, 50-60 Hz
3 101205 Panel obudowy konsoli zaptonowej (zapton)
4 428044 Zestaw zamienny zatyczki wejScia gazu
5 015812 Adapter: pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym, 1/4 cala
NPT x 5/16 cala
6 010875 Etykieta: Zagrozenie napigciem

Transformatory kontrolne

Numer czesci

Opis

Numer czesci

Opis

229535 200 V, 50-60 Hz 229538 415V, 50-60 Hz
229536 220 V, 50-60 Hz 229539 440V, 50-60 Hz
229537 240V, 60 Hz 220488 480V, 60 Hz
229514 380V, 50 Hz 229540 600 V, 5060 Hz
229515 400V, 50 Hz

Nie pokazano 428054
Nie pokazano 015015
Nie pokazano 015817

Zestaw: MAXPRO200 O, S/A (zestaw do szybkiego podtaczania tlenu)

Adapter: 1/4 cala NPT, nr 6, meski, 90 stopni
Adapter: 3/8 cala FNPT x 1/2 cala, rura wciskana

Liczba sztuk

—_ =

—_
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Lista czesci

Obudowa zaptonu

Element Numer czesci

1

a b~ 0N

428040
428041
229487
109636
008482

008052

Opis

Zestaw zamienny plyty PCB we/wy

Zestaw zamienny panelu we/wy (zawiera plytke z obwodami drukowanymi)
Transformator zaptonu

Filtr przeciw zakioceniom elektromagnetycznym

Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajagcego
(zasilacze 380V, 400 V, 415V, 440V, 480 Vi 600 V)

Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajacego
(zasilacze 200/208 V, 220 V i 240 V)

Liczba sztuk

1

]
]
]
]
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Lista czesci

Zestawy do podlaczania kontrolerow wysokosci palnika

Zestaw do poditaczania kontrolera Sensor THC — 428023

Zestaw zawiera pltyte PCB (141201) oraz splot przewodow (229554). Kabel przejsciowy systemu CNC nie jest
dostarczony. Kable o wymaganych dtugosciach nalezy zamawia¢ oddzielnie.

Zestaw do podtaczania kontrolera Sensor PHC — 428022

Zestaw zawiera zespot interfejsu plazmy kontrolera PHC (228256) z przymocowanym kable przejgciowym interfejsu
o dtugosci 1,3 m. Kabel przejsciowy systemu CNC nie jest dostarczony. Kable o wymaganych dtugosciach nalezy
zamawia¢ oddzielnie.

Grupy kabli i splotow przewodow

Numer czesci Opis

229437 Gtowny splot przewodow: Wszystkie zasilacze

229438 Grupa podstawowych przewodow zasilajacych do zasilaczy 380V, 400 V, 415V, 440V, 480 Vi 600V
229439 Grupa przewodow filtru przeciw zaktdceniom elektromagnetycznym do zasilaczy 400 Vi 415V
229558 Adaptery przewodu stycznika

229561 Grupa podstawowych przewodow zasilajacych do zasilaczy 200/208 V, 220 Vi 240 V

Kable USB do aktualizacji oprogramowania

Kabel do aktualizacji przez port USB — 223291

Uwaga: Ten kabel umozliwia modyfikacje oprogramowania systemu za pomocg pamigci USB.

Kabel do aktualizacji przez port USB — 223273

Uwaga: Ten kabel umozliwia modyfikacje oprogramowania systemu za pomocg notebooka.

ﬂ.— E

Zestaw wezy zasilania gazem — 228862

Zawartos¢ zestawu:

Numer czesci Opis Dlugosé
046077 Rury: $rednica zewn. 1/4 cala, niebieska 1 stopa
046078 Rury: srednica zewn. 1/4 cala, czarna 1 stopa
046231 Rury: $rednica zewn. 5/16 cala, czarna 2 stopy
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Lista czesci

Palniki zmechanizowane

Palnik prosty

Element Numer czesci

1

@

428024
228937
220943
220942
420087

044026

220521

Opis
Zespdt palnika zmechanizowanego z tulejg obsady 2 cale
Zespot palnika zmechanizowanego z tulejg obsady 1-3/4 cala
Tuleja obsady palnika: 2 cale
Tuleja obsady palnika: 1-3/4 cala
Gtéwny korpus palnika prostego
Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym: 1,239 cala x 0,070 cala

Rura wodna

Palnik ze zlaczem szybkiego odtaczania

Element Numer czesci

® :

P

/

1

o O~ W

428027
428028
220943
220942
420033
220921
044026
220521

/®

Liczba sztuk

1

_ N = a2 a4

Opis
Zespot palnika ze ztagczem szybkiego odtgczania i tulejg obsady 2 cale
Zespot palnika ze ztgczem szybkiego odtaczania i tulejg obsady 1-3/4 cala
Tuleja obsady palnika: 2 cale
Tuleja obsady palnika: 1-3/4 cala
Gniazdo palnika ze zlgczem szybkiego odigczania
Gtéwny korpus palnika ze ztagczem szybkiego odtgczania
Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 1,239 cala x 0,070 cala

Rura wodna

Liczba sztuk

1

_ N = a4 a a a
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Lista czesci

Przewody i kable

Przewody palnika zmechanizowanego

Numer czesci Dtugos¢
229477 75 m
229478 15m
229479 23 m
229480 30m

Kable systemu CNC

Numer czesci Dlugosé
223327 1,3m
223328 30m
223329 75 m
223330 15m
223331 23 m
223332 30m

Przewody robocze

Numer czesci Dtugos¢
223335 75 m
223336 15m
223337 23 m
223338 30m

Zacisk roboczy

Numer czesci Opis
008539 Docisk uziemiajacy

Przewody palnika recznego

Numer czesci Ditugos¢é
229498 75 m
229499 15m
229500 23 m
229501 30m

Zestaw zaworu montowanego w linii

Numer czesci Opis
428055 Element zamienny dla zaworu znajdujacego sie w przewodzie palnika

Ostona termiczna palnika recznego — 127389
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Lista czesci

Palnik reczny 90 stopni

A
25
pa—— — N

\

Element Numer czesci Opis Liczba sztuk

1 420108 Zespot palnika recznego 90 stopni 1
228980 Zespot palnika recznego 90 stopni z przewodem 7,5 m 1
228981 Zespot palnika recznego 90 stopni z przewodem 15 m 1
228982 Zespot palnika recznego 90 stopni z przewodem 23 m 1
228983 Zespot palnika recznego 90 stopni z przewodem 30 m 1

2 228985 Zestaw zamienny rekojesci 1
001905 Rekojes¢ palnika 90 stopni (strona lewa i prawa) 1

002244 Spust bezpieczenstwa 1

027254 Sprezyna spustu bezpieczenstwa 1

075841 Sruby z tbem stozkowym $cigtym 6

210185 Etykieta palnika recznego 1

210209 Etykieta Hypertherm IEC 1

3 420070 Gtéwny korpus palnika 1
4 044026 Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 1,239 cala x 0,070 cala 2
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Lista czesci

Palnik reczny 65 stopni

Element Numer czesci Opis Liczba sztuk

1 420107 Zespot palnika recznego 65 stopni 1
228976 Zespot palnika recznego 65 stopni z przewodem 7,5 m 1
228977 Zespot palnika recznego 65 stopni z przewodem 15 m 1
228978 Zespot palnika recznego 65 stopni z przewodem 23 m 1
228979 Zespot palnika recznego 65 stopni z przewodem 30 m 1

2 228986 Zestaw zamienny rekojesci 1
001906 Rekojes¢ palnika 65 stopni (strona lewa i prawa) 1

002244 Spust bezpieczenstwa 1

027254 Sprezyna spustu bezpieczenstwa 1

075841 Sruby z tbem stozkowym $cietym 6

210184 Etykieta palnika recznego 1

210209 Etykieta Hypertherm IEC 1

3 420109 Gtéwny korpus palnika 1
4 044026 Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 1,239 cala x 0,070 cala 2
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Lista czesci

Zestawy materialow eksploatacyjnych

Zestaw materiatéw eksploatacyjnych do palnika zmechanizowanego — 428013

Numer czesci Opis Liczba sztuk
020415 Elektroda: 200 Ai 130 A, N, 2
027055 Silikonowy $rodek smarny: tubka o pojemnoséci 1/4 uncji 1
044026 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym: 1,239 x 0,070 2
104119 Materiat eksploatacyjny 1
220487 Elektroda: 130 A, O,/Powietrze 4
220488 Pierscien zawirowujgcy: 130 A, O,/Powietrze oraz 200 A, Powietrze 2
220491 Ostona: 130 A, O, 1
220521 Rura wodna 1
220528 Elektroda 50 A, O,/Powietrze 4
220529 Pierscien zawirowujacy: 50 A, O,/Powietrze oraz 130 A lub 200 A, N, 1
220532 Ostona: 50 A, O,/Powietrze 1
220536 Ostona: 130 A, Powietrze/N, 1
220831 Dysza: 200 A, O, 2
220832 Ostona: 200 A, O, 1
220834 Pierscien zawirowujgcy: 200 A, O, 1
220890 Dysza: 50 A, Powietrze 2
220891 Dysza: 50 A, O, 2
220892 Dysza: 130 A, Powietrze/N, 2
220893 Dysza: 130 A, O, 2
220935 Tarcza ostaniajgca: O,/Powietrze/N,, zgodnie z ruchem wskazowek zegara 1
220936 Tarcza ostaniajgca: O,/Powietrze/N,, zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, 1
z konektorem dla sygnatu IHS
220937 Elektroda: 200 A, O,/Powietrze 6
420044 Dysza: 200 A, Powietrze/N, 6
420045 Ostona: 200 A, Powietrze/N, 2
428054 Zestaw: MAXPRO200 O, S/A (zestaw do szybkiego podtaczania tlenu) 1
881430 Broszura na temat palnika zmechanizowanego systemu MAXPRO200 1
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Lista czesci

Zestaw materiatéw eksploatacyjnych do palnika recznego — 428014

Numer czesci  Opis Liczba sztuk
027055 Silikonowy $rodek smarny: tubka o pojemnoséci 1/4 uncji 1
044026 Pierscien uszczelniajgcy o przekroju okragtym: 1,239 x 0,070 2
104119 Materiat eksploatacyjny 1
220488 Pierscien zawirowujgcy: 130 A, O,/Powietrze oraz 200 A, Powietrze 2
220521 Rura wodna 1
220831 Dysza: 200 A, O, 2
220834 Pierscien zawirowujgcy: 200 A, O, 1
220935 Tarcza ostaniajgca: O,/Powietrze/N,, zgodnie z ruchem wskazéwek zegara 2
220937 Elektroda: 200 A, O,/Powietrze 8
420044 Dysza: 200 A, Powietrze/N, 4
420058 Ostona: 200 A, Powietrze/N, 2
420059 Ostona: 200 A, O, 1
420066 Dysza: 200 A, Powietrze, ztobienie 2
420067 Ostona: 200 A, Powietrze, ztobienie 2
428054 Zestaw: MAXPRO200 O, S/A (zestaw do szybkiego podtaczania tlenu) 1
881440 Broszura na temat palnika recznego do systemu MAXPRO200 1
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Lista czesci

Weze zasilania gazem

Tlen

A

Przestroga: Nie wolno stosowa¢ tasmy teflonowej podczas

przygotowywania ztgczen.

§ ¢

Numer czesci Dlugos¢ Numer czesci Dlugos¢
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 75 m 024159 45 m
024760 10m 024333 60 m
024155 15 m 024762 75 m
024761 20 m
Azot
5 § § =

Numer czesci Dlugosé¢ Numer czesci Dlugosé¢
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 75 m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20 m

Powietrze

Numer czesci Dlugos¢ Numer czesci Dlugos¢
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35m
024659 75 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15 m 024767 75 m
024766 20 m
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Lista czesci

Zalecane czesci zapasowe

Numer czesci Opis Liczba sztuk
003233 Stycznik: zasilacze 200/208 V, 220 Vi 240 V 1
003249 Stycznik: zasilacze 380 V, 400V, 415V, 440V, 480 Vi 600 V 1
011093 Wktadka filtru powietrza 1
027005 Whktadka filtru ptynu chtodzacego 1
027055 Silikonowy $rodek smarny: tubka o pojemnosci 1/4 unciji 1
027079 Wentylator: 450-550 cfm, 120 V AC, 50-60 Hz 1
028872 Roztwér ptynu chtodzacego, proporcje 70/30, 1 galon 4
127091 Wentylator radiatora 1
141171 Tablica sterownicza 1
220921 Gtéwny korpus palnika ze zlgczem szybkiego odigczania 1
220942 Tuleja obsady palnika: 1-3/4 cala 1
220943 Tuleja obsady palnika: 2 cale 1
420033 Gniazdo palnika ze zlgczem szybkiego odtgczania 1
420070 Gtéwny korpus palnika 90 stopni 1
420087 Gtéwny korpus palnika prostego 1
420109 Gtowny korpus palnika 65 stopni 1
428034 Zestaw zamienny kolektora gazu 1
428035 Zestaw kotek obrotowych 1
428036 Zestaw zamienny choppera 1
428037 Zestaw zamienny przeplywomierza 1
428038 Zestaw zamienny filtru ptynu chtodzacego 1
428039 Zestaw zamienny silnika pompy 1
428040 Zestaw zamienny ptyty PCB we/wy 1
428041 Zestaw zamienny panelu we/wy (zawiera plytke z obwodami drukowanymi) 1
428042 Zestaw zamienny przetwornika ci$nienia 1
428043 Zestaw zamienny pompy 1
428044 Zestaw zamienny zatyczki wejscia gazu 1
428054 Zestaw: MAXPRO200 O, S/A (zestaw do szybkiego podigczania tlenu) 1
428055 Zestaw zamienny zaworu montowanego w linii 1
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Lista czesci
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Schematy okablowania

Ten rozdziat zawiera schematy okablowania systemu. Podczas sledzenia $ciezki sygnatu lub odnoszenia sig do rozdziatow

Lista czg$ci lub Rozwigzywanie probleméw nalezy pozna¢ ponizszy format, ktory utatwi zrozumienie organizagiji
schematow okablowania:

= Numery arkuszy umieszczono w prawym dolnym rogu kazdej strony.

= W odniesieniach do innych stron jest stosowany nastepujacy symbol tgczacy:

Arkusz "
4-D3 C‘
N
Numer arkusza Wspotrzedne Blok odniesienia

Aby znalez¢ arkusz odniesienia, nalezy uzy¢ numeru arkusza. Aby znalez¢ bloki odniesienia, nalezy znalez¢ przecigcie
wspotrzednych A-D na osi Y ze wspotrzednymi 1-4 na osi X kazdego arkusza (podobnie jak na mapie drogowe;).
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Schematy okablowania

Symbole schematéw okablowania

{ | ‘ }— Bateria Docisk uziemiajacy Gniazdko

+
4|< Kondensator, spolaryzowany Uziemienie, obudowa Przekaznik, cewka

Przekaznik, normalnie
zamkniety

1
T

Kondensator, niespolaryzowany Uziemienie, masa

Tranzystor IGBT (tranzystor

Kondensator, przepustowy bipolarny z izolowang bramka)

Przekaznik, normalnie otwarty

)

Przekaznik,
potprzewodnikowy,
monolityczny, prad zmienny

Przerywacz obwodu Cewka indukcyjna

Przekaznik,

Ostona wspotosiowa Kontrolka LED potprzewodnikowy,
monolityczny, prad staly
Przekaznik,

Czujnik pradu Oswietlenie potprzewodnikowy,

monolityczny, bezpradowy

Warystor z tlenkow metali

IDRE =

fo & zesmgmm 3 £ Q]

Czujnik pradu (MOV) Rezystor
Zasilacz pradu statego Styk Tyrystor SCR
{<F Dioda Gniazdo Ostona
0 ; C Blokada drzwi Wiyczka Bocznik
—0 0 o
Wentylator Tranzystor PNP Iskiernik
O
Filtr LC Potencjometr O\E Przetacznik, przeptyw

Filtr, prad zmienny

- EELDY TN B wes 3

Przetacznik, cisnienie,
normalnie zamknigty

12 405

Bezpiecznik

Przycisk, normalnie otwarty

Przycisk, normalnie zamknigty %O ZP;:li?](i:;tr;k,pozmm,normalme

O
(@)
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Schematy okablowania

Przetacznik, cisnienie, normalnie
otwarty

O  Przetacznik, jednobiegunowy,
jednoprzerzutowy

Przetacznik, jednobiegunowy,
jednoprzerzutowy

Przetacznik, jednobiegunowy,
jednoprzerzutowy, wysrodkowany

I o /ARe i/

Przetacznik, temperatura,
normalnie zamkniety

Przetacznik, temperatura,
normalnie otwarty

Blok tgczowek

Opdznienie czasowe zamknigte,
normalnie zamknigte / wylgczone

S REEEI R N PPN

() 25 b

Symbole palnika

L)

Elektroda

Dysza

Ostona

Palnik

Palnik, HyDefinition™

Opoznienie czasowe otwarte,
normalnie otwarte/wytgczone

J\[ Zawor, elektromagnetyczny

Opdznienie czasowe otwarte, . .
POZNISNIE CZASOWE 01w Zrodto napigcia

normalnie zamkniete/wtgczone

Opdznienie czasowe
zamkniete, normalnie
otwarte/wytaczone

Dioda Zenera

7, (9

Transformator

Transformator, rdzen powietrzny

Cewka transformatora

Tyrystor dwukierunkowy

Zrodto napiecia pradu
zZmiennego
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Schematy okablowania
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Air/Air
Air
Filter )\
Regulator
Pressuregage [
Shield Plasma

|_ Power Supply

B2 B1

MAXPRO 200

Gas Schematic

N2/N2
N2
Filter )\
Regulator X/
Pressure gage _
Shield Plasma
|_ Power Supply 1 L
B2 B1

0O2/AIR

Air 02

Filter
Regulator
Plugged

Pressure gage

Shield Plasma
|_ Power Supply i I
ML LA
B2 B1

P2 P1
1/O board
[ _| l_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
J

21',46', 71', 96'

Torch Valve

4'

@ e

P2 P1
1/0 board
[ _| '_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
21',46', 71", 96'
N\/ET:II[Z Torch Valve

4'

@ Toeh

P2 P1
1/0 board
[ _l l_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
21',46', 71', 96'
N\/[T:I:DZ Torch Valve

4'

@ Toeh
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D
Torch Lead Assembly
Plasma Gas Lead Plasma Gas Lead
lenoid Valve Enable Gas Solenoid Valve Enable
_ Cooling Supply Lead = . /glglséwgid
Cooling Return Lead ~Negative Lead
Gas 1y | Shield Gas Lead
Gas 2 > Unit 1 Start Trigger “Pilot Arc Lead
Power Supply —Jlead Length ID
Unit M
C Torch
Lifter
3 Phase [ (Optional Unit)
Power
w/ Ground -
\" /Torch
Work Lead o = =
_B l Workpiece

B
CNC
| 7 - CUSTOMER
— — SUPPLIED
A

ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 1 OF 9 /A
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4 | 3 <+ 2 1
CHOPPER PWR | 5HEET e
BLK] |RED 57 (5] -RED/BLK
~ 128 009045 [T}, RED
 ae FILTER 7| 5| SJreRN
[ 18VAC ]
SHEET PWRIN SHEET SHEET
PWMCHP A |25 | B1 | | E1|5 A5 | BUS VOLTAGE 1] ]2 SHEET| HFEN
123 I3 J10 J2.10 1
PWM CHP B [SHEET] 5, REDIN N>1p+sv BUS VOLTAGE [3 1 >}-BLY 120854 D
3-B1 1> [2 | >{PWM CHP A 4+ D1 GND|» | 2 [ - WHT £o[SHEET | GHOPPER TEMP
NEIPS YD) NE 3-A3
SHEET s |4 | |D+5V s |4
PILOT ARC ENABLE B3 2
8-Bi - |5 | >X{PWM CHP B4 D2 GND P> |5 [ HBLK |——————Ju' —————— =
o> (8 [[enD TEMP ADC |5 |6 EEEL’D | 109344 |
erd e e s 2|7 | _ éHé_ | * OPTIONAL
> |8 | >{PILOT ARCEN 4 D3 | SG2 SG1
. BLK 9 GND | ARC VOLTAGE WIRES NEED TO BE CONNECTED IF
TRANSFORMER TEMP z 10 : CHASSIS | | C5 C4 C3 A PLASMA INTERFACE BOARD IS INSTALLED.
WIRE RUNS ARE TO A TERMINAL BLOCK NEAR
SHEET A ~ £GP | | 009978 [T T7200pF 20kV PLASMA INTERFACE BOARD MOUNTING LOCATION [~
sHEeT| CHOPPER _ o
scs | © 0 | CHOPPER | F |3.a2 | CURRENTA | [13% B4 | SHEET| ARC VOLTAGE
| 141188 11 J21 | | =
X
CONTACTOR ENABLE | +15v[; ? RED : | T2 o
| -15V[ |, | <] GRN 1/0 | 009793 o[
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— . 009224
INPUT POWER 34 [~ T | A+8YV g D20 R Ja T2 | NEG10) | KV |
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PEL1L2 L3 1A | 1Al | —— 37 @ | TORCH ()
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T | S il 3-C4 | TEMP
v L2| 0" B4 . | <
0 T S Zw Eny | o) o | ook |
1
= - i it | | oA QA! 16 126 M |[SHEET CHOPPER | Rs C7 |
|| | cont | | Ll | | NS5 3-A4 |CURRENTB | R 932 |
- == |P3_0§ 28| | zsl w5y S| RED J3.10 1KV |
-15V GRN !
g | "|20 | 26 CHOPPER CURRENTB | [ _GND g BLK | |
=i | ] | | SIG WHT | | B
T1J | 4 J3.6 (++)POSITIVE
e — PJe) — |
SHOWN WIRED FOR 480V | | | I |
SEE PAGES 6 AND 7 FOR | 12.9 TCc8 3R6
F1] Ore
i OTHER CONFIGURATIONS | Hg [ —NORK | Cst 022UF 10K 1% pOSITIVE (4)
| R34§ R35% R363 (I (MMM I [ WORK(+)
-l | 22 1R] 1R] 1R NRRZ | Loo try |
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ol x|0 | —
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e | CONTROLLER | |
CONTROL
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-1 SHEET
olele @  [l.3_sec | N | SHEET) WORK LEAD CURRENT
e B
z|8|5 A
sHEeT | CONTROL
K|spa | XFORMER ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 2 OF 9 (A
4 ' 3 N 2 1
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4 , 3 + 2 , 1
| | A |SHEET| CHOPPER POWER
SHEET | -
K | J22 J1.22
CONTROL |2-A4 ne Jo POWER SUPPLY CONTROL BOARD RED
TRANSFORMER YEL Y +16VAC_2 b (v
! ~| 5] BLK D [SHEET| CONTACTOR ENABLE
24VAC  YEL 2 24VAC 141 201 % SHEl
RED|¢ |3 _
120VAC RED 120VAC F2 1 120VAC SWITCHED
4 b t—l T 540vac switcrien 4 1114 G |SHEET| HIGH FREQUENCY
D ORNi< | 5 ot D26 g+ 15V 7 /]RED/BLK 2-D1
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Karta MSDS — Chiodziwo palnika —
30% mieszanina glikolu polipropylenowego

1 — Ildentyfikacja substancji/mieszaniny oraz firmy/przedsiebiorstwa

Identyfikator produktu
Identyfikator produktu GHS
Nazwa chemiczna

Nazwa handlowa

Nr CAS

Nr EINECS

Nr rejestracyjny REACH

Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego
Nie dotyczy

Nie dotyczy

Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego
Nie dotyczy

Nie dotyczy

Niedostepne

Istotne zidentyfikowane zastosowania substanciji lub mieszaniny oraz zastosowania odradzane

Zidentyfikowane zastosowania

Zastosowania odradzane

Dane dotyczace dostawcy karty charakterystyki
Dane identyfikacyjne firmy

Telefon

Adres e-mail (osoba odpowiedzialna)

Adres

Numery telefonéw alarmowych

Tylko zastosowania przemystowe

Niedostepne

Hypertherm

+1 (603) 643-5638 (Stany Zjednoczone), +31 (0) 165 596 907 (Europa)
technical.service@Hypertherm.com

P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 USA (USA),

Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Holandia (Europa)

(800) 255-3924 (Stany Zjednoczone),
+1 (813) 248-0585 (miedzynarodowy)
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

2 — Identyfikacja zagrozen

Klasyfikacja WE Brak

Klasyfikacja GHS Hasta ostrzegawcze Brak

Zgodnie z rozporzadzeniem (WE) nr 1272/2008 (CLP) Brak
Zgodnie z dyrektywa 67/548/EWG i dyrektywag 1999/45/WE Brak
Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mys| dyrektywy 1999/45/WE i 2006/121/WE.
Zwroty R Brak
Zwroty S Brak
Zwroty wskazujgce rodzaj zagrozenia Brak
Zwroty ostrzegawcze Brak

3 — Skilad/informacje o skltadnikach

SKLADNIK SZKODLIWY 1 % WAG. Nr CAS Nr WE Klasyfikacja WE
Glikol propylenowy 30-50 57-55-6 200-338-0 Brak
Klasyfikacja GHS

Produkt niesklasyfikowany Brak
SKLADNIK SZKODLIWY 2 % WAG. Nr CAS Nr WE Klasyfikacja WE
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F
Klasyfikacja GHS

Toksycznosc¢ ostra 4

(doustnie, kontakt ze skorg, wdychanie)
Podraznienie oczu 2, Szkodliwos¢ dla organizmow
wodnych 3

OSTRZEZENIE H302, 312, 319, 332, 412

Petny tekst zwrotow R podano w rozdziale 16. Petny tekst zwrotéw H/P podano w rozdziale 16. Nie wymieniono
sktadnikéw nieszkodliwych.

4 — Srodki pierwszej pomocy

Wdychanie . ) .

nie wystepuje w formie aerozolu.

Wyprowadzi¢ osobe poszkodowang ze strefy zagrozenia.
Kontakt ze skorg Przemy¢ skorg woda.

Kontakt z oczami Przemywa¢ przez kilka minut.

Polknigcie niezwlocznie zasiegna¢ porady lekarza. Pokaza¢ opakowanie lub etykiete.

Dalsze leczenie Nie powinno by¢ konieczne. Jesli jest, stosowaé leczenie objawowe.

Mate prawdopodobienstwo szkodliwosci wskutek wdychania, jesli substancja

Jesli substancja dostata sie do oczu, natychmiast przemy¢ duzg iloécig wody.

Podac¢ srodki przeczyszczajace. Nie wywotywa¢ wymiotow. W razie potkniecia
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

5 — Postepowanie w przypadku pozaru

Substancja palna, ale nie tatwopalna.

Srodki gasgnicze
Nieodpowiednie srodki gasnicze

Sprzet gasniczy

Do gaszenia pozaru stosowaé suche $rodki chemiczne, piane lub
strumien wody.

Nieznane

W razie pozaru nalezy nosi¢ maske oddechowa i odpowiednig odziez
ochronna.

6 — Postepowanie w przypadku niezamierzonego uwolnienia do srodowiska

Srodki ochrony osobistej
Kontrola narazenia srodowiska

Pozostate

Nosi¢ odziez ochronna.
Usuna¢ wyciek, stosujac piasek, ziemie lub inne adsorbenty.
Brak

7 — Obchodzenie sie z substancjg i magazynowanie

Obchodzenie sie z substancjg
Magazynowanie

Temperatura przechowywania
Okres przechowywania

Zastosowanie

W normalnych warunkach uzytkowania nie powoduje szkodliwych skutkow

Przechowywaé pojemnik szczelnie zamknigty w suchym pomieszczeniu.
Przechowywac z dala od zrédta ciepta. Przechowywa¢ w miejscu niedostgpnym dla
dzieci. Przechowywac z dala od $rodkoéw utleniajacych.

Temperatura otoczenia
Substancja trwata w temperaturze otoczenia

Tylko zastosowania przemystowe

8 — Kontrola narazenia / srodki ochrony osobistej

Maski oddechowe

Ochrona oczu

Rekawice

Ochrona ciata
Techniczne srodki kontroli
Pozostate

Zwykle nie ma potrzeby stosowania masek oddechowych. W razie
prawdopodobienstwa narazenia wiekszego od dopuszczalnego narazenia
zawodowego nalezy nosi¢ maske oddechowa. Odpowiednia moze by¢ maska
przeciwpytowa lub respirator przeciwpytowy z filtrem typu A/P.

Okulary ochronne.

Noszenie ochronnych rekawic chemicznych nie jest konieczne.

Brak

Zapewni¢ odpowiednie przewietrzenie w celu usunigcia oparéw, spalin, pytu itd.
Brak
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

Dopuszczalne wartosci narazenia zawodowego

Substancia Nr CAS LTEL LTEL NDSCh NDSCh Uwaga
! (8 godz. TWA ppm) (8 godz. TWA mg/m?3) (ppm) (mg/m3)
57-55-6 brak danych 10* brak brak danych AIHA WEEL
Glikol propylenowy danych w Stanach
Zjednoczonych
. 95-14-7 brak danych brak danych brak brak danych Brak
Benzotriazol
danych
9 — Wiasciwosci fizykochemiczne
Informacje o wiasciwosciach fizycznych i chemicznych
Posta¢: Ciecz Preznos¢ pary (mm Hg): Niedostepne
Kolor: Rozowo-czerwony Gestosé pary (powietrze = 1):  Niedostgpne
Zapach: Staby Gestos¢ wzgledna (g/ml): 1,0 £0,1 g/ml
Prog zapachu (ppm): Niedostepne Rozpuszczalnos¢ (w wodzie):  Substancia rozpuszczalna
L B . Rozpuszczalnos¢ (w innych .
Wartos¢ pH: 5,5-7,0 (stezony) substancjach): Nie ustalono
Temperatura topnienia (°C) / o Wspotczynnik podziatu .
temperatura krzepnigcia (°C): <0°C (n-oktanol/woda): Niedostepne
Temperatura wrzenia i zakres o oY, NIt
temperatur wrzenia (°C): > 100°C Temperatura samozaptonu (°C): Niedostepne
Temperatura zaptonu (°C): > 95°C Temperatura rozktadu (°C): Niedostepne
Szybkos¢ parowania: Niedostepne Lepkos¢ (mPa.s): Niedostgpne
Palnos¢ (ciata statego, gazu): Substancja niepalna Wilasciwosci wybuchowe: Substancja niewybuchowa
Granice wybuchowosci: Niedostepne Wiasciwosci wybuchowe: Nieutleniajgce
Inne informacje: Brak
10 — Stabilnosc¢ i reaktywnos¢
Reaktywnos¢ Brak
Stabilno$¢ chemiczna Substancja stabilna w normalnych warunkach.
Mozliwos$¢ wystgpowania niebezpiecznych reakc;ji Brak
Warunki, ktérych nalezy unikac Nie przewiduje sig
Materialy niezgodne Przechowywac¢ z dala od $rodkow utleniajgcych.
Niebezpieczne produkty rozktadu Tlenek wegla, dwutlenek wegla, tlenki azotu
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

11 — Informacje toksykologiczne

11.1.1 — Substancje
Toksyczno$¢ ostra

Potkniecie

Wdychanie

Kontakt ze skorg

Kontakt z oczami

Etykiety ostrzegawcze

Powazne uszkodzenia/podraznienia oczu.
Uczulenia uktadu oddechowego lub skory
Dziatanie mutagenne

Rakotworczosé

Szkodliwe dziatanie na rozrodczosé

Dziatanie toksyczne na narzady docelowe — narazenie

powtarzane

Dziatanie toksyczne na narzady docelowe — narazenie

jednorazowe

Zagrozenie zwigzane z wdychaniem

Niska toksycznos¢ doustna, ale spozycie moze powodowac
podraznienia przewodu pokarmowego.

Mate prawdopodobienstwo szkodliwosci wskutek wdychania.
Niewielkie podraznienia skory u krélikow.

Niewielkie podraznienia oczu.

Brak

Niewielkie podraznienia oczu.

Niewielkie podraznienia skory u krolikow.

Nieznane

Organizacje IARC, NTP, OSHA i ACGIH nie umieszczajg tego
produktu ani zadnego z jego sktadnikow na liscie substanciji
rakotworczych.

Nieznane

Nieznane

Nieznane

Nieznane

12 — Informacje ekologiczne

Toksycznose
Trwatos¢ i zdolnos¢ do rozktadu
Zdolnos$¢ do bioakumulacji

Mobilnos¢ w glebie

Wyniki oceny wtasciwosci PBT i vPvB
Inne szkodliwe skutki dziatania

Ten produkt nie moze zosta¢ uwolniony do srodowiska.

Ulega biorozktadowi

Nie przewiduje sig

Przewiduje sig, ze produkt ten charakteryzuje si¢ umiarkowang
mobilnoscia w glebie.

Nie ma
Nie przewiduje sie

13 — Postepowanie z odpadami

Metody unieszkodliwiania odpadow

Dodatkowe informacje

Usuwanie odpadow powinno sie odbywaé zgodnie z przepisami lokalnymi,
regionalnymi i krajowymi. Nie ma potrzeby podejmowania zadnych
dodatkowych érodkow. Nie ma potrzeby wstepnego oczyszczania $ciekdw.
Brak
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

14 — Informacje o transporcie

Produkt nie jest sklasyfikowany jako materiat niebezpieczny w transporcie.

Transport masowy zgodnie z Zatgcznikiem Il do konwencji MARPOL73/78 oraz przepisami IBC.

15 — Informacje dotyczace przepiséw prawnych

Stany Zjednoczone
TSCA — Ustawa o Kontroli Substancji Toksycznych ~ Na liscie
SARA 302 — Lista substancji bardzo
niebezpiecznych

SARA 313 — Lista toksycznych substanciji
chemicznych

SARA 311/312 — Kategorie zagrozen Brak
CERCLA — Ustawa o zapobieganiu szkod
w $rodowisku i ich naprawie

CWA — Ustawa o czystej wodzie — CWA 307 —
Gtéwne substancje szkodliwe

Nie dotyczy

Nie dotyczy

Nie dotyczy

Brak

CAA — Ustawa o czystym powietrzu CAA 112
z 1990 r. — Gtdéwne substancje zanieczyszczajgce Brak
powietrze (HAP)

Proposition 65 (California) — Propozycja nr 65 stanu

Kalifornia Nie dotyczy

Stanowa lista ,Right to Know” Nr CAS 95-14-7 Na liscie w MA, NJ, PA.
Kanada

Klasyfikacja WHMIS (Kanada) Produkt niesklasyfikowany

Canad.a !ngredient d.isclosure Iist. — Kar)a(.iyjsk'i wykaz Nie dotyczy

skfadnikéw podlegajacych obowigzkowi ujawnienia

Kanada (DSL/NDSL) Na liscie

Unia Europejska

EINECS (Europa) Na liscie

Wassergefiahrdungsklasse (Niemcy) — Klasa Brak

szkodliwosci dla wody

16 — Inne informacje

Ponizsze rozdziaty zawierajg 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
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Karta MSDS — Chtodziwo palnika — 30% mieszanina glikolu polipropylenowego

Zrodia:

Brak. Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mys| dyrektywy

Zwroty Rii zwroty S 1999/45/WE i 2006/121/WE.

Zwroty wskazujgce rodzaj zagrozenia i zwroty Brak. Preparat nie jest sklasyfikowany jako szkodliwy w mys| dyrektywy
wskazujgce $rodki ostroznosci. 1999/45/WE i 2006/121/WE.
Zalecane szkolenia Brak
Stany Zjednoczone — NFPA (Narodowy Zwigzek Ochrony Przeciwpozarowe)) —
Klasyfikacja NFPA:
Dodatkowe informacije Palnos¢ — 1
Zdrowie — 0

Niestabilno$¢/Reaktywnos¢ — 0.

Informacje zawarte w tej publikacji lub dostarczone Uzytkownikom w inny sposob sg 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 sytuacji, gdy to wylgczenie jest niezgodne z prawem. Hypertherm nie przejmuje
odpowiedzialnosci za straty ani szkody (z wyjatkiem szkod wynikajacych ze smierci 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 wylacznosci na wzory.

Uwaga: Oryginalna karta charakterystyki substancji zostata sporzadzona w jezyku angielskim.

Temperatura zamarzania roztworu glikolu propylenowego
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Zmiany wersji

Zmiany wersji systemu MAXPRO200

Strona ze zmiana

Opis zmian dotyczacych wersji 1 (data wydania: marzec 2013 r.)

Oktadka i strona
tytutowa

Zmieniono numer wersji i daty.

Od 27 do 32

Zmieniono rozmiar czcionki tematu Nadzdr nad produktem oraz Nadzér nad parametrami otoczenia, tak aby
byta zgodna z rozmiarem czcionki stosowanej w tematach Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna i Gwarancja.
W wyniku tego rozdziat Nadzoér nad produktem jest obszerniejszy o dwie strony.

Od 121 do 125

Zaktualizowano nagtowki, aby byly zgodne z tabelg ,Stan zasilacza" na stronie 118.

Zaktualizowano opis kodu btedu nr 51 z , Temperatura fuku pilota przekroczyta maksymalng wartos¢” na

130 .Przekroczono maksymalny czas aktywnosci tuku pilota”. Zmieniono dziatanie naprawcze 1 z Poczekaj na
schtodzenie systemu” na ,Przetacz zasilacz w tryb jatowy z uruchomionymi wentylatorami na 10 minut”.
Zaktualizowano opis kodu btedu nr 67 na ,Nastgpito przegrzanie transformatora gtéwnego”. W dziataniach

131 naprawczych 2 i 4 ,cewki indukcyjne” zmieniono na ,gtéwny transformator”.

W dziataniu naprawczym 3 do kodu btedu nr 69 ,transformator” zmieniono na ,cewke indukcyjng B".
W dziataniu naprawczym 1 do kodu btedu nr 93 ,wysokosé” zmieniono na ,poziom”. Dodano dziatanie

139 naprawcze 3 o tresci ,Silnik pompy mogt osiagna¢ wewnetrzny temperaturowy punkt przetaczenia. Upewnij
sie, ze panel boczny jest zamontowany i zapewnia prawidtowy przeptyw powietrza oraz ze wentylator radiatora
dziata prawidtowo”.

133 Do dziatania naprawczego 4 do kodow btedéw nr 134 i 138 dodano tekst ,Jesli okablowanie jest prawidtowe,
tranzystor IGBT moze by¢ uszkodzony”.

139 W punkcie 2 poprawiono 20 litrow na 4 litry.

141 Zaktualizowano wykres tak, aby prawidtowo odzwierciedlat nowy czujnik przeptywu.

150 Poprawiono zachodzacy na siebie tekst (TP95 i DCKB) na ilustracii ptytki PCB choppera.

160 Poprawiono liste kontrolng procedury konserwacji zapobiegawczej: usunigto odniesienia do systemu HPR,

zamieniajac je na informacje specyficzne dla systemu MAXPRO.

Od 161 do 163

Dodano numery czeéci zestawdw corocznej konserwacji zapobiegawczej, listy czeéci z zestawdw oraz
harmonogram wymiany czesci.

Zmieniono opis pozycji 4 z ,Zamienna wktadka filtru” na ,Wktadka filtru powietrza”. Zmieniono opis pozyciji

167 6 z ,Zamienna wkladka filtru” na ,Widadka filtru plynu chlodzacego”.

169 Zaktualizowano grafike tak, faby przedstgwiaia nowy cz.ujnik przeptywu, oraz usunieto pozycje 5 ,Adapter:
1/2 cala x 1/2 cala, rura wciskana”, poniewaz nie jest juz ona wymagana.

172 Do opisu pozycji 2 dodano tekst ,(zawiera plytke z obwodami drukowanymi)”.

179 Dodano listg zalecanych czgsci zapasowych.
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