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Zarejestruj nowy system Hypertherm

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

Do przysziego wykorzystania

Numer seryjny:

Data zakupu:

Dystrybutor:

Uwagi dotyczace serwisu:

Powermax, Duramax, FastConnect, Smart Sense, HyAccess, CopperPLUS i Hypertherm to znaki handlowe firmy Hypertherm Inc.
i moga by¢ zastrzezone w Stanach Zjednoczonych i/lub innych krajach. Wszystkie inne znaki handlowe sg
wiasnoscig odpowiednich podmiotow.

Jedna z najbardziej trwatych wartosci Hypertherm jest minimalizacja szkodliwego wptywu na srodowisko naturalne. Dazenie do
realizacji tego celu jest niezwykle wazne w kontekscie sukcesu naszego i naszych klientéw. Stale staramy sig¢ poprawia¢ nasze

zaangazowanie w ochrone srodowiska. Jest to proces, na ktérym bardzo nam zalezy.

© 2016 Hypertherm Inc.
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ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product's manual and in the Safety and Compliance Manual
(80669C). Failure to follow safety instructions can result in personal injury or in
damage to equipment.

Copies of the manuals may accompany the product in electronic and printed
formats. You can also obtain copies of the manuals, in all languages available
for each manual, from the “Documents library” at www.hypertherm.com.

DANSK / DANISH

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed og
overholdelse af krav (80669C), gennemlzeses. Folges sikkerhedsvejledningen
ikke kan det resultere i personskade eller beskadigelse af udstyret.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra "Download-biblioteket" pa www.hypertherm.com.

DEUTSCH / GERMAN

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung sowie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C). Das Nichtbefolgen
der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von Personen oder
Schaden am Gerit fihren.

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Sie kénnen alle Handbticher und
Anleitungen in den jeweils verfiigbaren Sprachen eines bestimmten
Handbuchs auch in der ,Download-Bibliothek" unter www.hypertherm.com
herunterladen.

PORTUGUES / PORTUGUESE

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm, leia as
instrugoes de seguranga no manual do seu produto e no Manual de Seguranga
e de Conformidade (80669C). Ndo seguir as instrugdes de seguranga pode
resultar em lesdes corporais ou danos ao equipamento.

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter copias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de downloads” em
www.hypertherm.com.

FRANCAIS / FRENCH

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité importantes dans le manuel de votre produit et dans
le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des
dommages a I'équipement.

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles & partir de la « Bibliothéque de
téléchargement » sur www.hypertherm.com.

B#:E / JAPANESE
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ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones de
seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafo a los equipos.
Pueden venir copias de los manuales en formato electronico e impreso junto
con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales, en todos
los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca” en
www.hypertherm.com.

TEi{krh3C / CHINESE (SIMPLIFIED)

4 | EREEMERREZH, BREARTFMA (ZefEMETF
) (80669C) FHRLEIEHF. FHAREEL SRR, WRERER
ANRAZGEIZ&RT.

b6 7= IR A F A R BEIR ML EE FRRFNENRIRR A A0 A& 0o Bt AT A
“Downloads library” (TEHARIE) hREEAFMTE FIESHEIA,
Wk www.hypertherm.com.

ITALIANO / ITALIAN

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto e nel Manuale sulla sicurezza e

la conformita (80669C). Il mancato rispetto delle istruzioni sulla sicurezza pud
causare lesioni personali o danni all'attrezzatura.

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee del
manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, da “Archivio download” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

NORSK / NORWEGIAN

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok og i Handboken om sikkerhet
og samsvar (80669C). Unnlatelse av & felge sikkerhetsinstruksjoner kan fere
til personskade eller skade pa utstyr.

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte
utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene, i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok, fra "nedlastningsbiblioteket" pa www.hypertherm.com.

NEDERLANDS / DUTCH

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt
de veiligheidsinstructies in de producthandleiding. Het niet volgen van de
veiligheidsinstructies kan resulteren in persoonlijk letsel of schade aan
apparatuur.

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product
worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding beschikbaar in alle
talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Downloadbibliotheek” op
www.hypertherm.com.

SVENSKA / SWEDISH

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sékerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) fér viktig sékerhetsinformation innan du
anvander eller underhaller Hypertherm-utrustning. Underlatenhet att folja
dessa sékerhetsinstruktionerkan resultera i personskador eller skador

pa utrustningen.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgangliga sprak i
"nedladdningsbiblioteket” (Downloads library) p& www.hypertherm.com.

£=0{ / KOREAN
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CESKY / CZECH

VAROVANI! Pied uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

si prectéte bezpecnostni pokyny v pfiru¢ce k produktu a v Manuélu pro
bezpednost a dodrZovéni pfedpisti (80669G). Nedodrzovani bezpe&nostnich
pokynt mlize mit za nasledek zranéni osob nebo poskozeni majetku.

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu, a to v
elektronické i tisténé formé. Kopie priru¢ek a manuald ve vSech jazykovych
verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvofeny, naleznete v ,Knihovné
ke stazeni“ na webovych strankach www.hypertherm.com.

TURKCE / TURKISH

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, Uriin kullanim
kilavuzunda ve Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C) yer alan
guvenlik talimatlarini okuyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi durumunda
kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta driinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Downloads library” (Yiiklemeler kitapligi) bashigindan da elde
edebilirsiniz.

POLSKI / POLISH

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu firmy
Hypertherm nalezy si¢ zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczeristwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu oraz w Podreczniku bezpieczeristwa
i zgodnosci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze
skutkowaé obrazeniami ciafa i uszkodzeniem sprzgtu.

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostgpnionym
jezyku, mozna réwniez znalez¢é w ,Bibliotece materiatow do pobrania” pod
adresem www.hypertherm.com.

MAGYAR / HUNGARIAN

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést tizemeltetne, olvassa
el a biztonsagi informaciodkat a termék kézikonyvében és a Biztonsdgi és
szabélykévetési kézikényvben (80669C). A biztonagi utasitasok betartasanak
elmulasztasa személyi sériiléshez vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban

is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven) a
www.hypertherm.com weboldalon a ,Downloads library” (Letdltési kényvtar)
részben is beszerezhetok.

PYCCKWH / RUSSIAN

BEPEIMCBb! Mepen pabotoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMbBTECH C MHCTPYKLMAMM Mo 6e30MacHOCTH, NPeACTaBNeHHbIMU B
PYKOBOZCTBE, KOTOPOE NMOCTaBMAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, a TaKiKe B
Pyrosogctse no 6e301acHOCTH 1 COOTBETCTBUIO (80669)). HesbinonHeHue
MHCTPYKLMM MO 6€30MacHOCTU MOKET NPUBECTH K TENIECHBIM NOBPEKAEHUAM
WK NOBPEXAEHUIO 060PYyA0BaHNA.

HKonun pyKkoBoaCTB, KOTOPbIE MOCTABMAIOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTyT ObiTh
npeacTaBneHbl B 9N1EKTPOHHOM 1 BymamHoM Buae. Konum pykoBoACTB Ha Beex
A3blKaX, Ha KOTOpPble NEPEBEAEHO TO MM MHOE PYKOBOACTBO, MOKHO TaKKe
3arpysuTb 13 pasaena «bubnmoreka aoKkymeHTOB» Ha Be6-caiiTe

www.hypertherm.com.

EAAHNIKA / GREEK

MPOEIAOMOIHZH! Mpw B¢oete oe Aettoupyia ornolovdnnote eonAIGHS TG
Hypertherm, 8lafaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPOidVToG
kalL oto Eyyelpibio aopdleiag kai oupudppwong (80669C). H un thpnon twv
odnyv acdaleiag propei va empépel cwpatkn PAARN 1 {nud otov
€EOMAIONO.

Avtiypada Twv eyxeipidiwv MMopei va cuvoSEUOUV TO MPOIOV OE NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va AaBete avtiypada twv eyxepidinv
oe OAeG TIG YAwooeg mou SiatiBevtal yia kabe eyxepidlo and v Yndlakn
BiBAiobrkn Mpewv (Downloads library) otn 8iladiktuakr Tonobeoia
www.hypertherm.com.

SUOMI / FINNISH

VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kéytté4 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet ja turvallisuus- ja
vaatimustenmukaisuusohje (80669C). Turvallisuusohjeiden laiminlysnti
voi aiheuttaa henkilkohtaisen loukkaantumisen tai laitevahingon.
Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa ja

tulostetussa muodossa. Voit saada kayttéoppaiden kopiot kaikilla kielilla
"latauskirjastosta” osoitteessa www.hypertherm.com.

§5Ef# 3 / CHINESE (TRADITIONAL)

BE | EBREEM Hypertherm 5%fE7T , BRELERFMA (RL£MEK
EHRFM) (80669C) AR LIER. TEFRLETAARENASESE
RERFIRE,

FREARRGEAEFMENRIEXPEN EmRMG, BBAUE
www.hypertherm.com ¥ T FEHERE, ABEAMEFMHNSEEER.

BbJITAPCKH / BULGARIAN

MPEOYMNPEXROEHUE! Mpean na pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e o6opyasaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMMUTE 3a 6E30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha
BalUMA NPOAYKT u ,MHCTpyKumA 3a 6ezonacHocT n ceotercTame” (80669C).
HecnaaeaHeTo Ha MHCTPYKUMWTE 3a Ge3onacHOCT 61 MOro Aa AoBEAE

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 060opyABaHETO.

HKonua Ha pbroBoACTBaTa MOXE Aa NPUAPYHABAT NPOAYKTA B ENIEKTPOHEH U B
neyarteH popmat. MoxeTe Aa nonyyuTe KOMWA Ha PLKOBOACTBATA, NpeanaraHu
Ha BCUUKM eanuum, ot “Downloads library” (Bubnuoteka 3a Ternexe) Ha agpec
www.hypertherm.com.

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vadega izdelka ter v Priro¢niku za varnost in
skladnost (80669C). Neupostevanje navodil za uporabo lahko povzro¢i telesne
poskodbe ali materialno $kodo.

Izdelku so lahko priloZeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki. Izvode
priro¢nikov v vseh razpoloZzljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
prenosov “Downloads library” na naslovu www.hypertherm.com.

ROMANA / ROMANIAN

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranté din cadrul manualului produsului si din cadrul
Manualului de sigurantd si conformitate (80669C). Nerespectarea
instructiunilor de siguranta pot rezulta in vatdmare personald sau in avarierea
echipamentului.

Produsul poate fi insotit de copii ale manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastré puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii "Librarie de descarcare”
aflata pe site-ul www.hypertherm.com.

SRPSKI / SERBIAN

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
procitajte uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod i u Priruéniku
o bezbednosti i usaglasenosti (80669C). Oglusavanje o pracenje uputstava
o bezbednosti moze da ima za posledicu li¢nu povredu ili ostec¢enje opreme.

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode mozete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci preuzimanja”
(“Downloads library”) na www.hypertherm.com.

SLOVENCINA / SLOVAK

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolognosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v ndvode na obsluhu vasho zariadenia a

v Manuali o bezpecénosti a stlade s normami (80669C). V pripade nedodrzania
bezpecnostnych pokynov méze dojst k ujme na zdravi alebo po$kodeniu
zariadenia.

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku alebo
tlaéent podobu. Kopie navodov, vo vsetkych dostupnych jazykoch, su k
dispozicii aj v sekcii “Downloads library” na www.hypertherm.com.



Spis tresci

Kompatybilno$¢ Elektromagnetyczna (EMC)...........oueeeemsuusssmmeeessssssssssssssssssssssssssssssens SC-15
WPTOWAAZENIE ...t bbb SC-15
INStalacja | ODSIUGA ..cociercirerr s SC-15
LN QT 1172 T 0] o =72 U TP SC-15
Metody 0graniCZania EMIS|i ... rrerieriesisessisr s SC-15

ZASIlANIE SIBCIOWE .....ecvuireecretriee st es bbb bbb SC-15
SErwisoOWanie SPrzetu tNGCEY0 ...ttt neaes SC-15
(0E=T o) [T 1 g =7 YOO TSRO SC-15

Spajanie EKWIPOIENCIAINE ... SC-15

Uziemianie elementu obrabianego ... SC-16
Ekranowanie i 0SIanianie ... SC-16
T 1 1 SC-17
L= T T SC-17
INfOrMAC]E OGOINE....ciecr s SC-17
ZabezpieCzenie PAENTOWE .....c.ccciirerercerer e SC-17
Ograniczenie 0dPOWIEAZIAINOSCI ... SC-17
Przepisy KraJOWe i [OKAINE......cccviiureieeirereirireieiseeiee sttt enns SC-17
Zastrzezenie OdPOWIEAZIAINOSCI ....vcuuriucrreieririeiresese s SC-18
181 07=.4 o1 To7.4 = o 1T TP SC-18
PrZEeNi€SIENIE PraW ...cciciececiirieiesiierei e SC-18
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Spis tresci

Zakres gwarancji obejmujgcej produkty Strumi€nia Wody ... SC-18
0o U] PP SC-18
[Ty P= R 0.2 OO SC-18

1 Instalacja i USLAWIANIE.......mcermsssssnsscersssssssse s 19

EIEMENTY SYSLEMU ..t e bbbttt 20

Postepowanie w przypadku braku lub uszkodzenia komponentOw...........couvveeenrnerenecncnennns 21

Parametry znamionowe zasilaczy plazmy Hypertherm ... 21

SPECYTIKACIE CIBCIA .uvvrvuietiairreici e 22

Zalecana wydajno$c¢ cigcia — zastoSOWaNIa rECZNE ... 22

WYAAJNOSE PrZEDIJANIA ......cucvrereriicirieir et st 23

Maksymalne szybkos$ci cigcia (Stal MIGKKA).......c.uweeereererieesereeesessssesssessesssesssesssesssessesssesssessaes 23

WydajnoSE ZIobIeNia.. ... 23

POZIOMY NAIASU ...t 23

Umiejscowienie zasilacza plazmy ... 24

WYMIary i Masa ZaSilACZa ......covcereirirerereeee s 26

Masy przewodu roDOCZEGO.....c.curueiiercririrere s 26

Podtaczenie zasilania elekiryCzZnego ... oo 27

Montaz przetgcznika 0tgCzenia liNii........cuceeeeeceeieeerererererer e e 27

Wymagania dotyCzgce UZIEMIENIA ... bbb 28
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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 uzywaé zgodnie

z przedstawionymi dalej informacjami.

Wymogi przewidziane przez normg EN 60974-10 moga nie wystarczac
do catkowitego wyeliminowania zaktécen wystepujacych, gdy urzadzenia
znajduja sie w bliskim sgsiedztwie zrédet zaktdcen lub gdy majg bardzo
duzg czuto$¢. W takich przypadkach moze by¢ konieczne zastosowanie
innych $rodkéw ograniczajgcych zaktocenia.

Sprzet tngcy zaprojektowano wytgcznie do uzytku w srodowisku
przemystowym.

Instalacja i obstuga

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

W przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych
odpowiedzialno$¢ za rozwigzanie tego problemu wspolnie

z pracownikami pomocy technicznej zapewnianej przez producenta
spoczywa wylgcznie na uzytkowniku. W niektorych sytuacjach dziatanie
zapobiegawcze moze polega¢ wytacznie na ponownym uziemieniu
obwodu tngcego (patrz Uziemianie elementu obrabianego). W innych
przypadkach moze oznaczaé koniecznos$¢ zaprojektowania ekranu
elektromagnetycznego zakrywajacego zrodto zasilania i miejsce pracy,
wspotpracujgcego z odpowiednimi filtrami wejsciowymi. W kazdej
sytuacji zaktocenia elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ do poziomu,
ktory nie powoduje wystgpowania dalszych problemow.

Analiza obszaru

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik powinien przeprowadzi¢
analiz¢ sgsiadujgcego obszaru pod wzglgdem 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 tnacego
lub przylegajace do niego

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

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

e. zdrowie osob, na przyktad w przypadku korzystania
z rozrusznikdw serca czy aparatow stuchowych

f. urzadzenia uzywane do kalibracji i pomiaréw

g. odporno$¢ pozostatych urzadzen znajdujgcych sig
w srodowisku roboczym — w celu zapewnienia zgodnosci tych
urzadzen moze by¢ wymagane zastosowanie dodatkowych
$rodkdéw bezpieczenstwa

h. pora dnia, podczas ktorej sg wykonywane czynnosci zwigzane
z cigciem oraz pozostate operacije

Wielkos$¢ analizowanego obszaru zalezy od konstrukcji budynku oraz
innych wykonywanych w nim czynnosci. Otaczajacy obszar moze by¢
wigkszy niz wynikajacy z przyjetych zatozen.

Metody ograniczania emisji
Zasilanie sieciowe

Sprzet tnacy nalezy podtaczy¢ do zasilania sieciowego zgodnie

z zaleceniami producenta. W przypadku wystgpowania zaktocen

moze by¢ konieczne zastosowanie dodatkowych $rodkéw ostroznosci,
takich jak filtrowanie napigcia sieciowego.

Nalezy rozwazy¢ zastosowanie ekranowania (metalowe;j rurki lub
odpowiednika) kabla zasilania trwale zainstalowanego sprzetu tnagcego.
Ekranowanie nalezy zapewni¢ na cafej diugosci kabla. Ekran nalezy
podtaczyé do sieciowego zrédia zasilania urzadzenia do cigcia w taki
sposdb, aby zapewni¢ dobry styk elektryczny miedzy kanatem kablowym
a obudowg zrodta zasilania cigcia.

Serwisowanie sprzetu tnacego

Sprzet tnacy nalezy okresowo serwisowaé zgodnie z zaleceniami
producenta. Podczas dziatania sprzetu tngcego wszystkie drzwiczki
dostgpowe i serwisowe powinny by¢ zamknigte i prawidtowo
zabezpieczone. Sprzetu tngcego nie wolno w zaden sposdb
modernizowa¢. Nie dotyczy to modyfikacji wykonywanych zgodnie

z pisemnymi instrukcjami przedstawionymi przez producenta. Na przyktad
nalezy zgodnie z zaleceniami producenta serwisowac i regulowaé
przerwy iskrowe zaptonu tuku oraz urzadzenia stabilizujgce.

Kable tngce

Kable tngce powinny by¢ mozliwie najkrétsze oraz poprowadzone
wspdlnie na podiodze lub w jej poblizu.

Spajanie ekwipotencjalne

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

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

Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich spojonych
komponentow metalowych.

bezpieczernstwo i zgodnosé
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Kompatybilno$¢ Elektromagnetyczna (EMC)

Uziemianie elementu obrabianego

W sytuacjach, gdy element obrabiany nie jest uziemiony w celu
zapewnienia bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na swoj
rozmiar i umiejscowienie (np. kadtub okretu lub stalowa konstrukcja
budynku), przytaczenie elementu obrabianego do masy moze

w niektérych przypadkach ograniczy¢ emisje. Nalezy zachowac
ostroznos¢, aby zapobiec sytuacji, w ktorej uziemienie elementu
obrabianego zwigksza ryzyko wystgpowania obrazen u osob lub
uszkodzen sprzetu elektrycznego. Tam, gdzie to wymagane, przytaczenie
elementu obrabianego do masy nalezy wykona¢ w sposob bezposredni.
W krajach, w ktorych jest to zabronione, przytaczenie mozna zapewnic
przez zastosowanie odpowiednich reaktancji pojemnosciowych
dobranych zgodnie z przepisami krajowymi.

Uwaga: Ze wzgledow bezpieczenstwa obwadd tngcy mozna uziemi¢ lub
nie. Zmiana projektu uziemienia moze by¢ autoryzowana wylgcznie przez
osobeg, ktorej wiedza jest wystarczajgcg do oceny, czy taka modyfikacja
nie stwarza wiekszego ryzyka odniesienia obrazen (na przyktad przez
zapewnienie obwodu zwrotnego pradu cigcia réwnolegtego, co moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia obwodow tnacych innych urzadzen).
Dalsze wytyczne podano w normie IEC 60974-9, Urzadzenie

do spawania fukowego, rozdziat 9: Instalacja i uzytkowanie.

Ekranowanie i ostanianie

Problemy dotyczace zaktdcen mozna ograniczy¢ przez selektywne
ekranowanie i ostanianie kabli oraz urzadzen wystepujacych

w sgsiadujgcym obszarze. W niektérych zastosowaniach mozna
rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji do ciecia plazmowego.

SC-16
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Gwarancja

Uwaga

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

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

w srodowisku uzytkownika.

Informacje ogéine

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

(i) dotyczace;j zasilacza plazmy w okresie dwoch (2) lat od daty odebrania
produktu, z wyjatkiem zasilaczy marki Powermax, w przypadku ktorych
okres ten wynosi trzy (3) lata od daty odebrania produktu, (i) dotyczace;j
palnika i przewodow w okresie jednego (1) roku od daty odebrania
produktu, z wyjatkiem krotkiego palnika HPRXD ze zintegrowanym
przewodem, w ktérego przypadku okres wynosi sze$¢ (6) miesigcy

od daty odebrania produktu, dotyczacej zespotéw podnosnika palnika
w okresie jednego (1) roku od daty odebrania produktu, dotyczacej
produktow Automation w ciggu jednego (1) roku od daty odebrania
produktu, z wyjatkiem systemow EDGE Connect CNC,

EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC,
EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC i ArcGlide THC, dla ktorych
okres ten wynosi dwa (2) lata od daty odebrania produktu, oraz (jii)
dotyczacej komponentow lasera $wiattowodowego Hylntensity w okresie
dwdch (2) lat od daty odebrania produktu, z wyjatkiem gtowic lasera

i przewodow dostarczania wigzki, dla ktorych okres ten wynosi jeden (1)
rok od daty odebrania produktu.

Wszystkie silniki, akcesoria do silnikow, alternatory i akcesoria do
alternatorow innych firm sg objete gwarancjami ich producentow.
Niniejsza gwarancja ich nie dotyczy.

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

Firma Hypertherm zapewnia naprawe, wymiang i regulacje Produktu jako
jedyny i wytaczny srodek zapobiegawczy, tylko jesli niniejsza gwarancja
jest prawidiowo przestrzegana i stosowana. Firma Hypertherm
zobowigzuje sig do bezptatnej naprawy, wymiany lub regulacji wszystkich
wadliwych Produktéw objetych warunkami niniejszej gwaranciji, ktére po
uprzedniej autoryzagii (ktora nie zostanie nieudzielona bez
uzasadnionego powodu) i prawidtowym zapakowaniu zostang zwrécone
do siedziby firmy Hypertherm (Hanover, New Hampshire) lub do
autoryzowanego punktu serwisowego firmy Hypertherm po optaceniu
przez uzytkownika wszystkich kosztéw zwigzanych z ubezpieczeniem

i dostawg. 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 wynikajacymi z nich nastgpstwami
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 wytaczny srodek zapobiegawczy dotyczacy jakiegokolwiek
naruszenia warunkow gwarancji przez firme Hypertherm.

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

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 konstrukcji, proceséw, rozwigzar i kombinacji
niezaprojektowanych lub rzekomo zaprojektowanych przez firme
Hypertherm, firma Hypertherm ma prawo na swoj wiasny koszt broni¢
lub wspiera¢ uzytkownika w kazdej rozprawie lub postgpowaniu
wytoczonemu przeciwko niemu w zwigzku z naruszaniem jakichkolwiek
patentéw podmiotow trzecich przez produkt firmy Hypertherm uzywany
samodzielnie lub w potgczeniu z innym produktem niedostarczonym
przez firmeg Hypertherm. W przypadku zaobserwowania jakichkolwiek
dziatan lub grozb dziatan potaczonych z rzekomym naruszeniem

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

Ograniczenie odpowiedzialnosci

W zadnej sytuacji firma Hypertherm nie odpowiada przed
jakakolwiek osoba lub jakimkolwiek podmiotem za szkody
przypadkowe, wynikowe, bezposrednie, posrednie ani moralne
(z uwzglednieniem m.in. utraty zysku) niezaleznie od tego, czy
taka odpowiedzialnos¢ wynika z naruszenia warunkéw umowy,
prawa o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa o czynie
niedozwolonym, naruszenia warunkéw gwarancji,
niedochowaniu okreslonego celu lub innego, nawet jesli
powiadomiono o mozliwosci wystepowania takich szkod.
Hypertherm nie odpowiada za zadne szkody Dystrybutora
wynikajace z czasu przestoju, utraconej produkcji lub
utraconych zyskéw. Zamiarem Dystrybutora i firmy Hypertherm
jest, aby to postanowienie bylto interpretowane przez Sad jako
najszersze ograniczenie dopuszczalne przez obowigzujace
prawo.

bezpieczernstwo i zgodnosé
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Gwarancja

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy dotyczace instalacji wodociggowych

i elektrycznych majg pierwszenstwo przed wszelkimi instrukcjami
znajdujgcymi si¢ w niniejszym podrgczniku. W zadnym przypadku firma
Hypertherm nie jest odpowiedzialna za obrazenia 0séb ani uszkodzenia
wiasnosci spowodowane naruszeniem wytycznych lub wykonywaniem
czynnosci roboczych w nieodpowiedni sposob.

Zastrzezenie odpowiedzialnosci

W zadnym przypadku jakakolwiek odpowiedzialnosé firmy
Hypertherm za jakiekolwiek roszczenia lub postepowania
prawne (sadowe, arbitrazowe, nadzorcze lub innego typu)
wynikajace lub zwigzane z uzytkowaniem Produktu,
niezaleznie czy wynikaja one 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, ktéry stanowi podstawe
takiego roszczenia.

Ubezpieczenie

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

z jakichkolwiek zdarzen zwigzanych z uzytkowaniem produktow.

Przeniesienie praw

Wszelkie prawa wynikajgce z tresci niniejszej gwarancji mozna przeniesé
wyltacznie w potgczeniu ze sprzedazg wszystkich lub prawie wszystkich
posiadanych $rodkéw trwatych lub kapitatu akcyjnego na nastgpce, ktéry
akceptuje wszystkie warunki i postanowienia niniejszej Gwarancji.
Warunkiem akceptaciji 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 nastepujgcego
pdzniej zadania akceptacji niniejsza Gwarancja ulega anulowaniu

i uniewaznieniu, a uzytkownik traci jakiekolwiek prawo korzystania

z gwarancji firmy Hypertherm.

Zakres gwarancji obejmujacej produkty
strumienia wody

Produkt Lista czesci

27 miesigcy od daty wysytki lub 24 miesigce
od daty potwierdzenia instalacji lub

4000 godzin, zaleznie od tego, co nastapi
wczesniej

Pompy HyPrecision

15 miesiecy od daty wysytki lub 12 miesigcy
od daty potwierdzenia instalacji, zaleznie
od tego, co nastgpi wczesniej

System usuwania
$cierniwa
PowerDredge

15 miesigcy od daty wysytki lub 12 miesigcy

od daty potwierdzenia instalacji, zaleznie
od tego, co nastapi wczesniej

System recyklingu
Scierniwa EcoSift

15 miesigcy od daty wysytki lub 12 miesigcy
od daty potwierdzenia instalacji, zaleznie
od tego, co nastgpi wczesniej

Urzadzenia do
pomiaru $cierniwa

Sitowniki 15 miesigcy od daty wysytki lub 12 miesigcy
pneumatyczne od daty potwierdzenia instalacji, zaleznie
wigczania/wytagczania  od tego, co nastgpi wczesniej

zaworow

Otwory diamentowe 600 godzin uzytkowania z filtrem
nasadowym i zgodno$¢ z wymogami

Hypertherm dotyczacymi jakosci wody

Niniejsza gwarancja nie obejmuje materiatéw eksploatacyjnych.
Materialy eksploatacyjne to m.in. odporne na wysokie cisnienie
uszczelnienia wodne, zawory zwrotne, sitowniki, zawory spustowe,
uszczelki niskocisnieniowe, przewody wysokoci$nieniowe, nisko-

i wysokoci$nieniowe filtry wody oraz worki do zbierania $cierniwa.
Wszystkie silniki, akcesoria do pomp, zbiorniki zsypowe, akcesoria

do zbiornikow zsypowych, osuszacze, akcesoria do osuszaczy, rury

i akcesoria do rur innych firm sg objete gwarancjami ich producentow.
Niniejsza gwarancja ich nie dotyczy.
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Instalacja i ustawianie

Powermax45 XP to przenosny system cigcia plazmowego o mocy 45 A, ktory moze by¢ uzywany do
wielu zastosowan ztobienia oraz cigcia recznego i zmechanizowanego. Oferowane przez system
funkcje automatycznej regulacji gazu i automatycznej regulacji napiecia utatwiajg ustawianie

i obstuge operatorom, ktorzy maja mate doswiadczenie w cigciu plazmowym.

System Powermax45 XP oferuje nastepujace
mozliwosci:
m  Uzywanie powietrza lub azotu do ciecia takich

metali przewodzacych, jak stal migkka,
stal nierdzewna czy aluminium

m  Grubosc¢ cietego elementu do 16 mm
m  Grubosc¢ przebijanego elementu do 12 mm

m  Odcinanie materiatu o grubosci do 29 mm

m  Uzywanie 2 réznych proceséw ztobienia
w réznorodnych zastosowaniach: ztobienie
z maksymalng kontrolg (26—45 A) i ztobienie
precyzyjne (10-25 A)

m  Znakowanie powierzchni metalowych
z wykorzystaniem powietrza lub argonu

m  Ciecie stali nierdzewnej gazem F5

m  Blokowanie palnikow zmechanizowanych
i palnikéw recznych Duramax Lock za pomocg
przetacznika odtgczania palnika bez
koniecznosci wytgczania (OFF) zasilacza

m  Szybka zamiana uzywanych palnikow dzieki
systemowi FastConnect™ (szybkie odtgczanie)

Powermax45 XP Podrecznik operatora 80924H 19



Instalacja i ustawianie

Elementy systemu

(AVAVANY

0§ [ fpo L]

1 Dokumentacja: 5 Wigcznik zdalny (opcja — tylko

» Podrecznik operatora w konfiguracjach zmechanizowanych)

= Skrocony przewodnik ustawiania 6 Modele CE/CCC i modele 480 V CSA: kabel

» Karta rejestracyjna zasilajgcy bez wtyczki

= Podrecznik bezpieczenstwa i zgodnosci 7 Modele CSA 200-240 V: kabel zasilajacy

2 Podstawowy (startowy) zestaw materiatow z wiyczka 50 A, 250 V (NEMA 6-50P)

eksploatacyjnych 8 Zigczka wlotu gazu odpowiednia do regionu

3 Palnik reczny 15° lub 75° z przewodem lub (moze nie by¢ fabrycznie zamontowana)

palnik zmechanizowany z przewodem 9 Zasilacz plazmy

4 Zacisk roboczy z przewodem roboczym

Na zaméwienie, u kazdego dystrybutora firmy Hypertherm, sa dostepne
dodatkowe materialy eksploatacyjne i akcesoria. Patrz Czesci zamienne
i akcesoria na stronie 167.
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Instalacja i ustawianie

Postepowanie w przypadku braku lub uszkodzenia komponentéw

m Reklamacje dotyczace uszkodzen powstatych podczas transportu

O Jesli system zostat uszkodzony podczas transportu, reklamacije nalezy kierowa¢ do

przewoznika.

0 Nalezy sprawdzi¢ numer modelu oraz numer seryjny systemu, ktére sg umieszczone na

spodzie zasilacza plazmy.

o Uzyskac kopie listu przewozowego od firmy Hypertherm.

m Reklamacje dotyczace brakujacych lub uszkodzonych komponentow

o Jesli jakikolwiek komponent zostat uszkodzony lub zagubiony, nalezy sie skontaktowac

z dystrybutorem Hypertherm.

W przypadku koniecznosci uzyskania dodatkowej pomocy nalezy sig skontaktowac z najblizszym
biurem Hypertherm. Dane kontaktowe biur mozna znalez¢ na poczatku niniejszej instrukciji.

Parametry znamionowe zasilaczy plazmy Hypertherm

Znamionowe napiecie obwodu otwartego 200-240 V, CSA/CE/CCC | 275V DC

(Uo) 400V, CE/CCC | 265V DC
480V CSA 275V DC

Charakterystyka wyjsciowa™ Opadajaca

Znamionowy prad wyjsciowy (1,) 10-45 A

Znamionowe napigcie wyjsciowe (U,) 145V DC

Cykl pracy przy 40°Ct

50% przy 45 A (l,) / 145V DC (U,)
60% przy 41 A(l,) / 145V DC (U,)
100% przy 32 A (I,) / 145 V DC (Uy)

Temperatura robocza

Od -10°C do 40°C

Temperatura przechowywania

Od -25°C do 55°C

Wspétczynnik mocy

200-240V, 1 faza, CSA/CE/CCC
400V, 3 fazy, CE/CCC

0,99
0,94

480V, 3 fazy, CSA | 0,93

R,.. — stosunek zwarcia (tylko systemy CE)

U, —V, prad zmienny, RMS, 3 fazy | R,

400V CE | 250

Klasyfikacja emisji EMC wg CISPR 11 (tylko
modele CE)*

Klasa A

Napiecie wejscia (U,) / prad wejsciowy (I;)
przy napieciu znamionowym (U, waxs., |> maks)

(Patrz Konfiguracje napigcia na stronie 28.)

200-240 V CSA
230 V CE/CCC* 1
400 V CE/CCC* =

480V CSA

200-240V, 1 faza, 50/60 Hz, 39-32 A
230V, 1 faza, 50/60 Hz, 33 A
400V, 3 fazy, 50/60 Hz, 11 A
480V, 3 fazy, 50/60 Hz, 9,4 A

Powermax45 XP Podrecznik operatora
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Instalacja i ustawianie

Typ gazu Powietrze Azot (N,) Fo5** Argonttt
Jakos¢ gazu Czyste, suche, Czystosé Czystosce Czystos¢
bezolejowe wg 99,95% 99,98% 99,99%
ISO 85731 Czysty, suchy, | (F5 =95% | Czysty, suchy,
Klasa 1.2.2 pozbawiony | azotu[N,],5% | pozbawiony
oleju wodoru [H]) oleju

Zalecana szybko$c¢ przeptywu
gazu wlotowego / ci$nienie

Ciecie | 188,8 I/min przy 5,9 bara

Ztobienie z maksymalna

kontrolg

165,2 |/min przy 4,1 bara

Ztobienie precyzyjne,

znakowanie

165,2 I/min przy 3,8 bara

Przedstawiana w formie wykresu napigcia wyjsciowego w zaleznosci od natgzenia pradu wyjéciowego.

* Wigcej informacji na temat cyklu pracy i parametrow IEC podano na tabliczce znamionowej na spodzie zasilacza.

+ OSTRZEZENIE: To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do eksploatacji w budynkach mieszkalnych,
w ktoérych energia elektryczna jest doprowadzana z sieci niskiego napiecia. W takich budynkach istnieje
potencjalne ryzyko powstania problemow ze zgodnoscig elektromagnetyczng w zwigzku z wystgpowaniem
zaktocen przewodzonych i wypromieniowywanych.

*k

podtgczeniu.

t Urzadzenie jest zgodne z wymogami normy IEC 61000-3-12.

Ten produkt jest zgodny z technicznymi wymogami normy IEC 61000-3-3 i nie podlega warunkowemu

# Wyposazenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, o ile moc zwarciowa S, jest wyzsza lub rowna 1911 kVA
w miejscu doprowadzenia zasilania z sieci zewngtrznej. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek
upewnic¢ sie, zasigegajac informacji u operatora sieci dystrybucyjnej, ze urzadzenie jest podifaczone do zasilania
0 mocy zwarciowej S, wyzszej lub réwnej 1911 kVA.

*** Gaz F5 jest zalecany wytacznie do cigcia stali nierdzewnej. Patrz strona 111.

ft Argon jest zalecany wytacznie do znakowania przy uzyciu natezenia pradu z zakresu 10-25 A. Patrz strona 113.

Specyfikacije ciecia

Zalecana wydajnos¢ cigcia — zastosowania reczne

Szybkosé¢ ciecia

Grubos¢ materiatu

500 mm/min* 16 mm
250 mm/min* 22 mm
125 mm/min* — mozliwo$¢ odcinania 29 mm

* Szybkosci dotyczace mozliwosci ciecia nie oznaczajg zawsze maksymalnych szybkosci. Sg to szybkosci,
jakie nalezy uzyska¢ w celu zachowania parametrow znamionowych przy tej grubosci.
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Instalacja i ustawianie

Wydajnos¢ przebijania

Typ palnika Grubos¢ materiatu
Reczny 12 mm
Zmechanizowany z programowalnym kontrolerem wysokosci palnika 12 mm

Maksymalne szybkosci ciecia (stal miekka)

Maksymalne szybkosci ciecia uzyskano na podstawie prob przeprowadzonych w laboratoriach firmy
Hypertherm. Rzeczywista szybkos¢ ciecia zalezy od réznych czynnikow wystepujacych podczas

ciecia.
6 mm 2286 mm/min
9 mm 1219 mm/min
| 12 mm 762 mm/min
16 mm 508 mm/min
19 mm 330 mm/min
| 25 mm 178 mm/min

Wydajnos¢ ztobienia

Proces T A .Ffrq.d Wspoétczynnik usuwania
wyjsciowy metalu

Ztobienie z maksymalng kontrolg (26—-45 A) = Stal migkka 45 A 3,4 kg/godz.

Zlobienie precyzyjne (10-25 A) Stal migkka 10 A 0,2 kg/godz.

Poziomy hatasu

Ten system plazmowy moze przekroczy¢ dopuszczalne poziomy hatasu okreslone przez przepisy
krajowe i lokalne. Podczas ciecia lub Ztobienia nalezy zawsze stosowa¢ odpowiedni sprzet ochrony
stuchu. Wszystkie pomiary hatasu zaleza od konkretnych warunkéw otoczenia, w ktérych jest
uzywany system. Patrz rozdziat Hafas moze uszkodzi¢ stuch w dotgczonym do systemu Podreczniku
bezpieczeristwa i zgodnosci (80669C).

Dodatkowo mozna zapozna¢ sie z kartami charakterystyki hatasu akustycznego (Acoustical Noise

Data Sheet) odnoszacymi sig do systemu, ktdre sa dostepne do pobrania w witrynie Hypertherm
www.hypertherm.com:

1. Kliknij facze ,Biblioteka dokumentéw” w dolnej czesci strony.
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2. Wybierz produkt z menu , Typ produktu” w sekcji ,Szukaj” na stronie.
3. Z listy rozwijanej ,Wszystko” wybierz pozycje ,Regulatory”.

4. Z menu ,Wszystkie podkategorie” wybierz pozycje ,Acoustical Noise Data Sheets”.

Umiejscowienie zasilacza plazmy

& OSTRZEZENIE

RYZYKO PORAZENIA PRADEM

Nigdy nie cia¢ pod lustrem wody ani nie zanurza¢ palnika w wodzie. Porazenie
pradem moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami ciata.

& OSTRZEZENIE

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC OBRAZENIA LUB SMIERC

Niektére metale, w tym stal nierdzewna, moga podczas ciecia wytwarza¢ toksyczne
wyziewy. Nalezy sie upewnié, ze zapewniono odpowiednia wentylacje oraz jakos¢
powietrza spetniajaca wszystkie lokalne i krajowe regulacje oraz normy. Wiecej
informacji znajduje sie w Podreczniku bezpieczenstwa i zgodnos$ci (80669C).

m  Systemu nie wolno uzywac
w warunkach deszczowych
ani $nieznych. Przeswit:
g >0,25m

m Zasilacz plazmy nalezy umiesci¢
w poblizu odpowiedniego
gniazdka sieciowego. Dtugosc¢
kabla zasilajgcego wynosi okoto
3,0 m.

m W celu zapewnienia
odpowiedniej wentylaciji wokot
zasilacza nalezy pozostawi¢ pas
wolnej przestrzeni o szerokosci
co najmniej 0,25 m.

@z
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Przed uzyciem zasilacz nalezy
ustawi¢ na stabilnej i réwnej
powierzchni. Zasilacz moze sig
przewrdcic, jesli zostanie
ustawiony pod katem wigkszym
niz 10°.

Zasilacza nie nalezy kfas¢ na
boku. Moze to zablokowac¢
szczeliny z boku obudowy

i uniemozliwi¢ prawidtowg
cyrkulacje powietrza wymagang
do schtodzenia komponentow
wewnetrznych.

Instalacja i ustawianie
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Wymiary i masa zasilacza

A
A
A
357 mm
312
QOO
M\,
v v y
 JE\ 4
443 mm 173 mm

Zasilacz Zasilacz (i kabel zasilajgcy) z palnikiem recznym
z kablem zasilajagcym 6,1 m i przewodem roboczym 7,6 m
200-240 V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400 V CE/CCC 11 kg 14 kg
480V CSA 11 kg 14 kg
Masy przewodu roboczego

Przewod roboczy Masa

Zacisk roboczy z przewodem roboczym 7,6 m 1,2 kg

Zacisk roboczy z przewodem roboczym 15 m 2,1 kg

Aby uzyska¢ informacje o masach palnikow rgcznych, patrz strona 61. Aby
uzyskac informacje o masach palnikéw zmechanizowanych,
patrz strona 89.
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Instalacja i ustawianie

Podtaczenie zasilania elektrycznego

W celu okreslenia wymiaru przewodu zasilajgcego oraz warunkéw instalacji nalezy uzy¢ parametrow
pradu wej$ciowego urzadzenia Hypertherm. Parametry Hypertherm sg oznaczone symbolem HYP
na tabliczce znamionowej na spodzie zasilacza. Do celow zwigzanych z instalacjg nalezy
wykorzysta¢ wyzszg warto$¢ natezenia pradu wejsciowego HYP. Przyktad tabliczki znamionowe;:
strona 180.

& PRZESTROGA

Instalacje nalezy zabezpieczyé¢ bezpiecznikami zwlocznymi oraz przetacznikiem odiaczenia linii
o odpowiednich parametrach.

Maksymalne napiecie wyjsciowe zalezy od napiecia wejscia oraz natezenia pradu w obwodzie.
Poniewaz warto$¢ poboru pragdu zmienia sie w czasie uruchomienia, zaleca sie zastosowanie
bezpiecznikow zwtocznych. Patrz Konfiguracje napiecia na stronie 28. Bezpieczniki zwloczne
wytrzymuja krotkotrwaty wzrost natezenia pradu do wartoéci przekraczajacej nawet dziesigciokrotnie
warto$¢ znamionowg bezpiecznika.

Montaz przetacznika odtgczenia linii

m  Przetagcznik odigczenia linii nalezy
stosowac¢ w kazdym zasilaczu
plazmy, tak aby operator mogt
w nagtym wypadku szybko wytgczy¢
zasilanie urzadzenia.

m  Wytacznik nalezy umiesci¢ w miejscu
tatwo dostepnym dla operatora.
Instalacja musi by¢ wykonana przez
uprawnionego elektryka i zgodnie
z odpowiednimi przepisami
krajowymi oraz lokalnymi.

m  Wartos¢ pradu wylgczenia
wylacznika musi by¢ wieksza lub
rowna wartosci znamionowe;j
bezpiecznikow / wytacznikow
obwodu dotyczacej pracy ciagte;.

m  Przetgcznik powinien takze:

O izolowac sprzet elektryczny i odtgczaé wszystkie przewody pod napigciem, gdy znajduje
sie w potozeniu wytgczenia (OFF)

O miec jedng pozycje wytaczenia (OFF) i jedng wigczenia (ON), wyraznie oznaczone
symbolami ,O0” (wytgczony) i ,I” (wtaczony)

O by¢ wyposazony w zewnetrzny uchwyt umozliwiajgcy zablokowanie go w pozycji
wytgczenia (OFF)
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a by¢ wyposazony w mechanizm zabezpieczajgcy petnigcy funkcje wylgcznika zatrzymania
awaryjnego

O by¢ wyposazony w bezpieczniki zwloczne — zalecane parametry bezpiecznikow
/ wytacznikow obwodu znajdujg sie w temacie Konfiguracje napiecia na stronie 28

Wymagania dotyczace uziemienia

zminimalizowania skutkow zakidcen elektromagnetycznych zasilacz musi zosta¢

W celu zapewnienia bezpieczenstwa pracy, prawidtowe] obstugi oraz w celu
odpowiednio uziemiony. @

m  Zasilacz nalezy uziemi¢ kablem zasilajgcym zgodnie z przepisami krajowymi
i lokalnymi.

m Instalacja trojfazowa musi by¢é poprowadzona kablami 4-zytowymi z przewodem ochronnym
(uziemiajgcym) w kolorze zielonym lub zielono-zottym. Musi takze spetnia¢ wymogi
przepisow krajowych i lokalnych.

m  Wiecej informacji na temat uziemienia mozna znalez¢ w dotgczonym do systemu
Podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci (80669C).

Znamionowe parametry wyjSciowe systemu (moc ciecia)

Moc ciecia systemu plazmowego zalezy bardziej od mocy wyjsciowej niz od natezenia pradu
wyjéciowego. Znamionowe parametry wyjsciowe tego systemu:

m  Maksymalny prad wyjsciowy 10—-45 A
m  Maksymalne znamionowe napiecie wyjsciowe 145V DC
m  Moc ciecia 6,5 kW

Aby okresli¢ wyrazong w watach (W) moc cigcia, nalezy pomnozy¢ maksymalny prad wyjéciowy (A)
przez maksymalne znamionowe napiecie wyjsciowe (V DC):

45 A x 145V DC = 6525 W (6,5 kW)
Konfiguracje napiecia

System automatycznie dobiera sposéb dziatania do biezacego napiecia wejscia, dzigki czemu nie
trzeba zmienia¢ podtaczenia kabli ani konfiguracji przetacznikdow. Nalezy jednak pamietac
o nastepujacych kwestiach:

m Zamontowac¢ materialy eksploatacyjne na palniku. Patrz Krok 1 — Montaz materiatow
eksploatacyjnych i aktywacja palnika na stronie 46.

m  Ustawi¢ prad wyj$ciowy za pomoca pokretta regulacyjnego na panelu przednim.
Patrz Krok 6 — Wybdr trybu pracy i regulacja pradu wyjsciowego (natezenia pradu) na
stronie 52.

Aby uzywac zasilacza z petng wydajnoscig oraz z 50% znamionowym cyklem pracy, nalezy
odpowiednio dobra¢ parametry sieci elektrycznej. W ponizszych tabelach podano maksymalne
znamionowe parametry wyjsciowe dotyczace typowych napie¢ wejscia. Parametry wyj$ciowe zalezg
od grubosci metalu i sg ograniczone przez moc wejsciowa systemu.
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Zalecane parametry bezpiecznika / wylgcznika obwodu uwzglgdniajg

Instalacja i ustawianie

impulsowe zmiany wartosci pragdu wej$ciowego wystepujace podczas

rozciggania tuku plazmowego. Rozcigganie fuku plazmowego jest
powszechne w takich zastosowaniach, jak ztobienie.

CSA/CE/CCC 200-240 V (1 faza)

Napigcie wejscia 200-240V

Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 39-32 A

Prad wejsciowy przy rozciggnigetym tuku 44-36 A
50 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wytgcznika obwodu

Tolerancja napigcia

+10% / —10%

CSA 208 V (1 faza)

Napiecie wejscia 208V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 37 A
Prad wejsciowy przy rozciggnigtym tuku 43 A

50 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wylgcznika obwodu

Tolerancja napigcia

+10% / —10%

CCC 220 V (1 faza)

Napiecie wejscia 220V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33A
Prad wejsciowy przy rozciggnigtym tuku 39A

50 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wytacznika obwodu

Tolerancja napiecia

+10% / —10%
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CE 230 V (1 faza)

Zalecane parametry bezpiecznika / wytacznika obwodu

Napigcie wejscia 230V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33A
Prad wejsciowy przy rozciggnigetym tuku 37 A

48 A

Tolerancja napigcia

+10% / —10%

CCC 380 V (3 fazy)
Napiecie wejscia 380V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 12A
Prad wejsciowy przy rozciggnigtym tuku 20-15A
20 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wylgcznika obwodu

Tolerancja napiecia

+20% / -15%

CE 400 V (3 fazy)
Napiecie wejscia 400V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 11A
Prad wejsciowy przy rozciggnigtym tuku 20-15A
20 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wytgcznika obwodu

Tolerancja napiecia

+20% / -15%

CSA 480 V (3 fazy)
Napigcie wejscia 480V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (45 A x 145 V = 6,5 kW) 9,4 A
Prad wejsciowy przy rozciggnietym tuku 17-12 A
20 A

Zalecane parametry bezpiecznika / wylgcznika obwodu

Tolerancja napigcia

+20% / -15%
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Zmniejszenie pradu wyjSciowego i rozciggniecia tuku w przypadku instalacji o nizszych
parametrach elektrycznych

W przypadku podtaczenia zasilacza do instalacji o nizszych parametrach elektrycznych, niz zalecane
w temacie Konfiguracje napiecia na stronie 28, moze by¢ konieczne wykonanie nastepujacych
czynnosci:

m  Zmniejszy¢ prad cigcia (ustawienie natezenia pradu). Patrz Krok 6 — Wyboér trybu pracy
i regulacja pradu wyjsciowego (natezenia pradu) na stronie 52.

m  Unika¢ rozciggania tuku plazmowego na diuzszy czas. Im wigksze rozciggnigcie fuku
plazmowego, tym wigkszy prad pobierany przez system i bardziej prawdopodobne
przegrzanie systemu lub aktywacja przerywacza obwodu.

A PRZESTROGA

Nie obstugiwa¢ tego systemu z przerywaczem obwodu 15 A ani 16 A.

Przyktad: wejscie 230 V przy instalacji 20 A

W przypadku systemu 1-fazowego, napiecia wejscia 230 V i wylgcznika obwodu 20 A zalecany
prad wyjsciowy wynosi 19 A.

Napigcie wejscia 230V
Prad wejsciowy przy znamionowej wydajnosci (19 A x 145 V = 2,8 kW) 18 A
Prad wejsciowy przy rozciggnigtym tuku 19 A
Tolerancja napigcia +10% / —10%
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Przygotowanie kabla zasilajacego

Systemy CSA

1 faza (200-240 V)

m  3-zylowy kabel zasilajacy
o przekroju 10 AWG @ NEMA 6-50P (1 faza)
m W zestawie kabel zasilajacy

z wtyczkg 50 A, 250 V
(NEMA 6-50P)

3 fazy (480V)

m  4-zytowy kabel zasilajgcy o przekroju 14 AWG
m  Wiyczka zasilajgca nie jest elementem zestawu*

* Instalacje wtyczki na kablu zasilajagcym nalezy zleci¢ uprawnionemu elektrykowi, zgodnie z odpowiednimi
przepisami krajowymi oraz lokalnymi.

Systemy CE/CCC

1 faza (200-240 V)

m  3-zylowy kabel zasilajgcy HO7RN-F o przekroju 6 mm?

m  Wiyczka zasilajgca nie jest elementem zestawu™

3 fazy (380 V / 400 V)

m  4-zylowy kabel zasilajgcy HO7RN-F o przekroju 2,5 mm?2
m  Wiyczka zasilajgca nie jest elementem zestawu*

* Instalacjg wtyczki na kablu zasilajgcym nalezy zleci¢ uprawnionemu elektrykowi, zgodnie z odpowiednimi
przepisami krajowymi oraz lokalnymi.
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Zalecenia dotyczace przewodu przediuzajgcego

Nalezy uzywa¢ przewodu przediuzajacego, ktory:

Instalacja i ustawianie

m  ma $rednice dobrang do diugosci przewodu i napigcia instalacji systemu

m  spelnia przepisy krajowe i lokalne

Zastosowanie przewodow przedtuzajacych moze spowodowac, ze

napiecie wej$cia obwodu begdzie mniejsze niz wymagane parametry
wyjsciowe. W wyniku tego funkcje systemu moga by¢ ograniczone.

o

N

<N S TN D

QLN EEENE N

=

Napiecie wejscia Fazy 0
Dtugos¢ przewodu Grubos¢ przewodu
do15m 10 mm?
200-240V AC 1 15-30m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
do15m 4 mm?2
380-480V AC 3

15-45m 6 mm?2

Zalecenia dotyczace agregatu

Agregaty pradotworcze do tego systemu powinny spetnia¢ wymogi napieciowe podane w ponizszej
tabeli i w temacie Parametry znamionowe zasilaczy plazmy Hypertherm na stronie 21.

Moc znamionowa silnika

Prad wyjsciowy systemu
plazmowego

Wydajnosé (rozciggniecie tuku)

10 kW 45 A Petna
8 kW 45 A Ograniczona
6 kW 30 A Petna
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m Prad cigcia (natezenie) nalezy dobra¢ odpowiednio do parametréw, wieku i stanu agregatu.

m Do zastosowan ciecia wymagajacych petnego rozciggniecia tuku, na przyktad do Ztobienia,
jest zalecany agregat o mocy 10 kW. Jest on w stanie obstuzy¢ impulsowe zmiany wartosci
pradu wejsciowego wystepujgce podczas rozciggania fuku plazmowego.

m Jesli podczas uzywania agregatu wystepuje usterka, nalezy wytaczy¢ (OFF) (O) zasilanie
systemu. Przed ponownym wigczeniem (ON) (I) systemu poczeka¢ okoto 1minute.

Podtaczenie zasilania gazem

A OSTRZEZENIE

Jesli ciSnienie gazu przekroczy 9,3 bara, putapka filtru w zasilaczu moze wybuchnaé.

m  Wszystkie modele: Uzywac¢ wylacznie wezy gazu obojetnego o $rednicy wewnetrznej
rownej co najmniej 9,5 mm. Nie stosowaé wezy o Srednicy wewnetrznej mniejszej niz
9,5 mm. Zastosowanie zbyt matych wezy moze skutkowac¢ problemami z jakoscig cigcia
i wydajnoscia cigcia.

m  Modele CSA: Znormalizowana
szybkoztgczka z gwintem
1/4 NPT (@ jest dostarczona

z systemem. A
s  Modele CE/CCC: Adapter ! j
brytyjski do rur gwintowanych :F___ @_
G-1/4 BSPP z gwintem !
1/4 NPT (@ jest dostarczony @ Wmw------ !
z systemem. =
m  Zigczka wlotu gazu dostarczona =] @
z systemem moze nie by¢ %

fabrycznie zamontowana. Aby ja —_—
zamontowag, nalezy jg dokreci¢
z tytu zasilacza.

0 Modele CSA: Dokreci¢ ztaczke 1/4 NPT momentem 115 kg-cm. Ztgczka jest
dostarczona z fabrycznie natozonym uszczelniaczem do gwintow.

0 Modele CE/CCC: Dokreci¢ adapter G-1/4 BSPP momentem 104 kg-cm.
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Zrédio zasilania gazem

{/ID)N

Zalecane cisnienie zasilania gazem: 5,5-6,9 bara
Maksymalnie cisnienie zasilania gazem: 9,3 bara
Zalecana szybkos¢ przeptywu i cisSnienie 189 slpm przy 5,9 bara
Minimalna szybkos$¢ przeptywu: 165,2 slpm
Maksymalny rozmiar czagstki: 0,1 mikrona przy maksymalnym stezeniu 0,1 mg/ms3*
Maksymalny punkt rosy oparéw wody: -40°C

Maksymalne stezenie oleju: 0,1 mg/m3 (aerozolu, ptynéw i pary)

* Zgodnie z normg 1ISO8573-1:2010, Klasa 1.2.2. maksymalna liczba czastek statych w metrze szesciennym musi
by¢ mniejsza niz 20 000 przy wielkosci czastek w zakresie od 0,1 do 0,5 mikrona, mniejsza niz 400 przy wielkosci
czastek od 0,5 do 1 mikrona oraz mniejsza niz 10 przy wielkosci czgstek w zakresie od 1 mikrona do 5 mikronéw.

A PRZESTROGA

Smary syntetyczne zawierajace estry uzywane w niektorych sprezarkach powietrza powoduja
uszkodzenie zywic poliweglanowych stosowanych w putapce filtru powietrza.

m  Stosowac sprezony gaz z instalacji warsztatowej lub z butli.

0 Bez wzgledu na typ zasilania gazem nalezy stosowa¢ regulator wysokiego cisnienia.
Regulator musi zapewni¢ dostarczanie gazu do wlotu powietrza zasilacza. Wartosci
szybkosci przeptywu i cisnienia powinny by¢ zgodne z podanymi wyzej wartosciami.

m  Stosowaé wyltacznie czysty gaz bez wilgoci.

O Jesli w zrodle zasilania gazem beda obecne olej, woda, opary i inne zanieczyszczenia,
moze doj$¢ do stopniowego uszkodzenia komponentow wewnetrznych.

O Staba jakos¢ zrodta zasilania gazem skutkuje nastgpujacymi zjawiskami:
e Zmniejszenie jakosci ciecia i szybkosci ciecia
e Zmniejszenie maksymalnej grubosci ciecia

e Zmniejszenie trwatosci materiatow eksploatacyjnych
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Butle gazu pod wysokim ci$nieniem

& OSTRZEZENIE

ZNISZCZENIE BUTLI GAZOWYCH SPOWODUIE ICH EKSPLOZIE

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

W przypadku regulatoréw wysokiego ci$nienia nalezy przestrzega¢ wytycznych
producenta dotyczacych bezpiecznej instalacji, obstugi i konserwacji.

Przed rozpoczeciem ciecia plazmowego ze sprezonym gazem nalezy przeczytac¢
instrukcje bezpieczenstwa zamieszczone w Podreczniku bezpieczenstwa

i zgodnos$ci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze skutkowaé
obrazeniami ciata i uszkodzeniem sprzetu.

& OSTRZEZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO EKSPLOZJI — CIECIE Z GAZAMI PALIWOWYMI

Z systemami Powermax nie wolno stosowa¢ palnych gazéw paliwowych ani gazéw
utleniajacych. Moga one wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozja podczas operacji
ciecia plazmowego.

Do ciecia tym systemem mozna uzywac¢ wymienionych nizej gazéw. Wymogi dotyczace jakosci gazu
znajduja sie w temacie Parametry znamionowe zasilaczy plazmy Hypertherm na stronie 21.

m  Powietrze
m  Azot
m  F5 (tylko stal nierdzewna — patrz strona 111)

m  Argon (zalecany wytacznie do znakowania — patrz strona 114)

Jesli jako zrodlo zasilania gazem sg uzywane butle gazu pod wysokim cisnieniem:

m Zapoznac¢ sie ze specyfikacja producenta dotyczacy instalacji oraz z procedurami
konserwaciji regulatorow wysokiego cisnienia.

m  Upewni¢ sig, ze zawory butli s czyste i wolne od oleju, smaru i innych zanieczyszczen.
Otworzy¢ kazdy zawér butli na tyle, aby zostat wydmuchany caly ewentualny pyt i brud.

m  Upewnic¢ sig, ze butla jest wyposazona w regulator wysokiego cisnienia o nastepujacych
parametrach:

a Obstugiwane cisnienie wylotowe gazu rowne 6,9 bara. Nigdy nie przekraczaé
maksymalnego cisnienia gazu wynoszacego 9,3 bara.

a Szybkosci przeptywu gazu réwne 235,9 |/min.

m  Prawidlowo podtgczy¢ waz zasilania do butli.
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Szybkosci przeplywu gazu

Informacije o szybkosciach przeptywu odpowiadajgcych konkretnym procesom ciecia (zaleznym od
typu metalu, typu gazu i natezenia pradu wyj$ciowego) znajduja sie¢ w wykresach ciecia, ktére
rozpoczynaja sie na stronie 123.

Proces Szybkosci przeptywu gazu

Ciecie 188,8 slpm przy wartosci minimalnej 5,9 bara
Ztobienie z maksymalna kontrolg (26—45 A) 165,2 slpm przy wartosci minimalnej 4,1 bara
Zlobienie precyzyjne / znakowanie (10-25 A) 165,2 slpm przy wartosci minimalnej 3,8 bara

Minimalne ciSnienie wlotowe (w czasie przeptywu gazu)

A OSTRZEZENIE

Jesli ciSnienie gazu przekroczy 9,3 bara, putapka filtru w zasilaczu moze wybuchnaé.

Przedstawiona nizej specyfikacja cisnienia ma zastosowanie do powietrza, azotu, gazu F5 i argonu.
Nigdy nie przekracza¢ maksymalnego wlotowego ci$nienia zasilania gazem wynoszacego 9,3 bara.

W zaleznosci od wyposazenia i warunkéw otoczenia moze by¢ konieczna zmiana tych wartosci
ci$nienia. Na przyktad zastosowanie dodatkowej filtracji gazu migdzy zrodtem zasilania gazem
a zasilaczem plazmy moze skutkowa¢ zwigkszeniem wymaganego minimalnego ci$nienia gazu
wlotowego. Skonsultowaé sie z producentem filtra.

Ciecie
Dtugosc¢ przewodu palnika — palniki reczne Minimalne ci$nienie wlotu
6,1 m 5,5 bara
15 m 5,9 bara

Dtugos¢ przewodu palnika — palniki Minimalne cinienie wlotu

zmechanizowane

76 m 5,5 bara
11m 5,5 bara
15 m 5,9 bara
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Zlobienie z maksymalna kontrola (26-45 A)

Dtugosc¢ przewodu palnika — palniki reczne Minimalne cisnienie wlotu
6,1 m 3,8 bara
15 m 4.1 bara

Dtugosé¢ przewodu palnika — palniki Minimalne cinienie wlotu

zmechanizowane

7,6 m 3,8 bara
11m 3,8 bara

15 m 4.1 bara

Zlobienie precyzyjne / znakowanie (10-25 A)

Dtugosc¢ przewodu palnika — palniki reczne Minimalne cisnienie wlotu
6,1 m 3,5 bara
15 m 3,8 bara

Dtugos¢ przewodu palnika — palniki Minimalne cinienie wlotu

zmechanizowane

7,6 m 3,5 bara
11 m 3,5 bara
15 m 3,8 bara
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Dodatkowa filtracja gazu

Utrzymanie linii gazu w czystosci i suchosci jest niezwykle wazne.

m Zapobiega uszkodzeniu komponentéw wewnetrznych przez olej, wodg, brud i inne
zanieczyszczenia.

m  Pozwala uzyska¢ optymalng jako$c¢ ciecia i trwatos¢é materiatow eksploatacyjnych.

Zabrudzone i zaolejone powietrze to gtéwna przyczyna wielu czestych problemow pojawiajgcych sie
w systemach Powermax. W niektérych przypadkach moze uniewazni¢ gwarancje udzielong na
zasilacz i palnik. Aby sprawdzi¢ zalecenia dotyczace jakosci gazu w tabeli parametréw, patrz
strona 21.

Zasilacz jest wyposazony we
wbudowany filtr powietrza. Nalezy
regularnie sprawdza¢ wkiadke filtru
wewnatrz putapki filtru powietrza

i wymieniac jg, gdy to konieczne.
Patrz Wymiana putapki filtru Pulapka filtru powietrza ~_
powietrza i wktadki filtru na §
stronie 163.

—

Wbudowany filtr powietrza nie
zastepuje zewnetrznego systemu
filtracji. Jesli praca odbywa sie

w srodowisku o ekstremalnie
wysokie] temperaturze i wilgotnosci
albo jesli do przewodu gazu dostaje
sie olej, opary lub inne
zanieczyszczenia, nalezy zainstalowa¢ zewnetrzny system filtracji gazu, ktéry oczysci zrodto zasilania
gazem zanim gaz przedostanie sie do zasilacza plazmy.

Jest zalecane zastosowanie 3-stopniowego systemu filtru koalescencyjnego. Ponizej przedstawiono
schemat budowy systemu filtru trojstopniowego do usuwania zanieczyszczen z ukifadu zasilania
gazem.

System filtrujacy nalezy instalowa¢ miedzy zrédtem zasilania gazem
a zasilaczem. Dodatkowa filtracja gazu moze wymagac¢ wigkszego
cisnienia zrodtowego.

—__q

Filtr wody i czastek Filtr oleju Filtr par oleju
statych

Zasilanie gazem
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Elementy sterujgce i wskazniki

Dziatanie

Przetacznik zasilania ON (1) / OFF (O)

Przetacznik zasilania znajduje sie na panelu przednim.

400V, 480V
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Elementy sterujace cigciem

Przycisk trybu — Nacisniecie tego przycisku powoduje przetgczenie trybu miedzy trybem
ciecia a trybem Zlobienia/znakowania. System automatycznie reguluje cisnienie
gazu na podstawie ponizszych danych:

-

a Wybrany tryb
a Palnik podtgczony do zasilacza

0 Diugosc¢ przewodu palnika

Dioda LED trybu ciecia (zielona) — Gdy swieci, ta dioda LED informuje, ze system jest
gotowy do rozpoczecia operacji cigcia plazmowego.

Dioda LED trybu ziobienia/znakowania (zielona) — Gdy swieci, ta dioda LED
informuje, ze system jest gotowy do rozpoczecia operacji znakowania i ztobienia
plazmowego.

) G

Wyswietlacz 2-cyfrowy — Na tym wyswietlaczu jest domyslnie widoczna warto$¢ pradu
wyjsciowego (10-45 A).

Gdy w systemie wystapi usterka, na wyswietlaczu jest widoczny kod usterki.
Patrz Diody LED usterek i kody usterek na stronie 146.

Podczas recznej regulacji cisnienia gazu na wyswietlaczu jest widoczne cisnienie
gazu. Patrz Reczna regulacja ci$nienia gazu na stronie 55.

Dioda LED ,AMPS” (zielona) — Gdy swieci, ta dioda LED informuije, ze na wyswietlaczu
2-cyfrowym jest wyswietlane biezace natezenie pradu ciecia.

Gdy na wyswietlaczu 2-cyfrowym sg widoczne inne warto$ci, na przyktad ci$nienie
gazu lub kod usterki, dioda LED ,AMPS" nie $wieci.

Pokretto regulacyjne — To pokretto stuzy do regulacji natezenia pradu ciecia w zakresie
10—45 A w krokach co 1 jednostke.

Pokretto moze by¢ rowniez uzywane do zmiany warto$ci cisnienia gazu.
Patrz Reczna regulacja ci$nienia gazu na stronie 55.
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Diody kontrolne LED

= ® o & 6

ORGRORIRE

\_ J

Dioda kontrolna LED zasilania (zielona) — Gdy $wieci, ta dioda LED informuije, ze
przetacznik zasilania jest ustawiony w pozycji wigczenia (ON) (1) i system jest gotowy
do ciecia.

Dioda LED cisnienia gazu (z6fta) — Gdy $wieci, ta dioda LED informuje, ze ci$nienie
wlotowe gazu jest zbyt mate albo ze gaz wlotowy nie jest podiaczony.

Dioda LED usterki (zétta) — Gdy $wieci, ta dioda LED informuje o usterce zasilacza. W wielu
przypadkach $wieceniu tej diody LED towarzyszy miganie kodu usterki na wy$wietlaczu
2-cyfrowym. Patrz Diody LED usterek i kody usterek na stronie 146.

Dioda LED nasadki palnika (zétta) — Gdy $wieci, ta dioda LED usterki informuje
o poluzowaniu, nieprawidtowym zamontowaniu lub braku materiatéw eksploatacyjnych.

Dioda LED temperatury (zétta) — Gdy $wieci, ta dioda LED informuje, ze temperatura
systemu jest poza dopuszczalnym zakresem roboczym.

Niektore usterki powodujg jednoczesne zaswiecenie lub miganie wielu
diod LED. Wiecej informacji na temat mozliwych przyczyn probleméw
i sposobow ich usuwania mozna znalez¢ w temacie Diody LED usterek
i kody usterek na stronie 146.
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Zablokowanie palnika

Palniki Duramax Lock sg wyposazone w przetgcznik, ktéry umozliwia zablokowanie palnika. Ten
przetgcznik odtgczania palnika zapobiega przypadkowemu zapaleniu palnika nawet przy wtgczonym
(ON) zasilaczu. Nalezy go uzywac¢ do blokowania palnika, ktory nie jest uzywany, na przyktad na czas
wymiany materiatow eksploatacyjnych lub w przypadku koniecznosci przeniesienia zasilacza lub
palnika przy wtgczonym (ON) systemie.

Potozenie ZABLOKOWANIA palnika:

m  Przetagcznik odfgczania palnika z
znajduje sie w tylnym potozeniu,
blizej przewodu palnika.

m  Zélta etykieta z symbolem X" ZEN T
informuje, ze palnik nie jest
gotowy do zaptonu. L=

m  Nalezy skierowac¢ palnik z dala
od siebie oraz innych osob, LT~
a nastepnie nacisng¢ spust )
w celu upewnienia sig, ze nie "I
nastapi zapton.

= Wymieni¢ materialy
eksploatacyjne (gdy to
konieczne).

Potozenie ,gotowos¢ do zaptonu”
palnika:

m  Przetgcznik odtgczania palnika
znajduje sie w przednim
potozeniu, blizej glowicy palnika.

m  Ziolona etykieta z symbolem
2V | informuje, ze palnik jest
gotowy do zaptonu.

m  NIE wymienia¢ materiatow
eksploatacyjnych.

O Aby wymieni¢ materiaty
eksploatacyjne bez ryzyka
przypadkowego zapalenia
palnika, nalezy zablokowac¢
palnik lub wytgczy¢ (OFF)
zasilacz.

7T
L

Pierwsze naciéniecie spustu po ustawieniu przetgcznika w potozeniu
»gotowosci do zaptonu” skutkuje wyemitowaniem przez palnik kilku
szybkich wydmuchow powietrza. Jest to ostrzezenie, ze palnik jest aktywny
i kolejne nacisnigcie spustu spowoduje zapton tuku. Patrz strona 45.
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& OSTRZEZENIE

— PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACJI — LUK PLAZMOWY MOZE
SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

! kuk plazmowy powstaje natychmiast po naci$nieciu spustu palnika.

Przed wymiana materialéw eksploatacyjnych nalezy wykona¢ jedna

z ponizszych czynnosci. Jesli to mozliwe, nalezy wykonaé pierwsze
dziatanie.

m  Wytaczyé (OFF) (pozycja O) zasilacz plazmy.
LUB

m Przestawi¢ przetgcznik odtagczania palnika w zétte potozenie
blokady (X) (najblizej przewodu palnika). Nacisnaé spust, aby
sprawdzi¢, czy palnik nie zapala tuku plazmowego.

Ostrzegawcze wydmuchy powietrza

Podczas pierwszej proby zapalenia palnika nastgpujacej po przesunigciu przetacznika odtgczania
palnika do zottego potozenia blokady (X), a nastepnie z powrotem do zielonego potozenia
,gotowos¢ do zaptonu” (v):

m  buk plazmowy nie zapala sie. (1)

m  Palnik szybko emituje kilka wydmuchow powietrza. Palnik nieznacznie wibruje przy kazdym
wydmuchu powietrza. @

m  Zasilacz emituje dzwiek uwolnienia cisnienia przy kazdym wydmuchu powietrza. 3

Taki sposob dziatania oznacza ostrzezenie. Nie oznacza usterki. Ostrzega, ze palnik jest aktywny
i kolejne nacisnigcie spustu spowoduje zapton tuku plazmowego.

Dioda LED nasadki palnika na panelu przednim swieci
podczas demontazu materiatéw eksploatacyjnych i po
przestawieniu przefgcznika odtgczania palnika w zotte
potozenie blokady (X) przy wigczonym (ON) zasilaczu plazmy.

Dioda LED gasnie, gdy palnik wyemituje ostrzegawcze
wydmuchy powietrza.
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W palnikach recznych

Po przestawieniu przetgcznika odtgczania palnika w zielone potozenie ,gotowosci do zaptonu” (v):
a. Nacisng¢ 1 raz spust palnika, aby aktywowa¢ ostrzegawcze wydmuchy powietrza.

b. Ponownie nacisng¢ spust palnika, aby zapali¢ tuk plazmowy.
W palnikach zmechanizowanych

Po przestawieniu przetgcznika odtgczania palnika w zielone potozenie ,gotowosci do zaptonu” (v):

a. Wiaczy¢ polecenie START/STOP w systemie CNC, aby aktywowac¢ ostrzegawcze
wydmuchy powietrza.

Jesli ta funkcja jest zintegrowana z systemem CNC, moze by¢ konieczne
wykonanie innej procedury specyficznej dla systemu CNC.

h. Ponownie wigczy¢ palnik, aby zapali¢ fuk plazmowy.

Obstuga systemu plazmowego

Krok 1 — Montaz materiatow eksploatacyjnych i aktywacja palnika

A OSTRZEZENIE

— PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACJI — LUK PLAZMOWY MOZE
SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

! tuk plazmowy powstaje natychmiast po naci$nieciu spustu palnika.

Przed wymiana materialéw eksploatacyjnych nalezy wykonaé¢ jedna

z ponizszych czynnosci. Jesli to mozliwe, nalezy wykonaé pierwsze
dziatanie.

m  Wytaczyé (OFF) (pozycja O) zasilacz plazmy.
LUB

m Przestawi¢ przetgcznik odtagczania palnika w zétte potozenie
blokady (X) (najblizej przewodu palnika). Nacisngé¢ spust, aby
sprawdzic, czy palnik nie zapala tuku plazmowego.
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1. Ustaw przefacznik zasilania na
zasilaczu w potozenie wytgczenia |
(OFF) (0) albo przesun

przetacznik odtgczania palnika

na palniku w zotte potozenie —
blokady (X). G —
2. Skieruj palnik z dala od siebie <>

oraz innych oso6b, a nastepnie

nacisnij spust w celu upewnienia
sie, ze nie nastgpi zapfon. LT

3. Wybierz materialy eksploatacyjne @i>
odpowiedniego do zastosowania
(ciecie, ztobienie, znakowanie).

o Ciecie i przebijanie
palnikiem recznym:
Patrz Wybdr materiatéw V

eksploatacyjnych na Eﬂj

stronie 61.

o Ciecie i przebijanie
palnikiem
zmechanizowanym:
Patrz Wybdér materiatéw
eksploatacyjnych na
stronie 105.

0 Zlobienie: Patrz Procesy
Zfobienia na stronie 71.

0 Znakowanie:
Patrz Materialy
eksploatacyjne do
znakowania (10-25 A)
na stronie 113.
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4. Zamontuj kompletny zestaw
materiatow eksploatacyjnych palnika
recznego lub palnika
zmechanizowanego, jak pokazano:

(@ Pierscien zawirowujacy
® Elektroda

® Dysza
@ Nasadka
® Ostona (lub deflektor)

Materialy eksploatacyjne nie
sg zainstalowane
w fabrycznie nowych
palnikach. Przed
zamontowaniem materiatow
eksploatacyjnych nalezy zdja¢
winylowg nasadke z palnika.

5. Przesun przetagcznik odiaczania
palnika w zielone potozenie
,gotowosci do zaptonu” (v).

Dokreca¢ bez uzycia narzedzi.
Nie dokreca¢ zbyt mocno.
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Krok 2 — Podtaczenie przewodu palnika

m  Wylgczy¢ (OFF) (O)
zasilacz przed
podtgczeniem lub
odfaczeniem palnika.

m  Aby podiaczy¢ palnik
reczny lub palnik
zmechanizowany, nalezy
wepchng¢ ztgcze do
gniazdka z przodu
zasilacza.

Czerwony przycisk
m  Aby odigczy¢ palnik,
nalezy nacisng¢ czerwony
przycisk na ztaczu,
a nastepnie wyjac je
z gniazdka.

Krok 3 — Podlgczenie zasilania gazem

m  Gdy to konieczne, z tylu zasilacza nalezy podtaczy¢ ztaczke wlotu gazu dostarczong
z systemem. Patrz strona 34.

m  Podiaczy¢ przewdd zasilania gazem do zlaczki z tytu zasilacza.

» Informacje o wymogach zrédia zasilania gazem znajduja sie w temacie Zrédfo zasilania
gazem na stronie 35.

ENNZNTD
=l
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Krok 4 — Podtgczenie przewodu roboczego i zacisku roboczego

& PRZESTROGA

Nalezy sie upewnic, ze przewod roboczy jest odpowiedni do uzywanego zasilacza. W przypadku
systemu Powermax45 XP nalezy stosowac¢ przewéd roboczy 45 A. Wartos¢ natezenia pradu jest
oznaczona w poblizu gumowej ostony ochronnej ztgcza przewodu roboczego.

Aby zapobiec przegrzaniu, nalezy czesto sprawdzaé, czy przewod roboczy jest catkowicie
wlozony do gniazdka.

Przewdd roboczy

1. Wiéz zlgcze przewodu roboczego do
gniazdka z przodu zasilacza.
Wyrownaj wystep ztgcza z otworem

z prawej strony gniazdka.
Rowek na wycigcie z prawej strony
2. Catkowicie wtdz ztgcze przewodu gniazdka przewodu roboczego
roboczego do gniazdka. Obroc¢

ztagcze w prawo o 1/4 obrotu, az do

oporu.

Zacisk roboczy

A PRZESTROGA

Zacisku roboczego nie wolno mocowa¢ do stotu wodnego ani w bezposrednim poblizu wody. Jesli woda
dostanie sie po przewodzie roboczym do zasilacza, moze dojs¢ do powaznego uszkodzenia zasilacza.

m  Ciecie reczne: Podczas ciecia zacisk roboczy musi by¢ podtaczony do cigtego elementu
obrabianego.

m Ciecie zmechanizowane: Jesli system jest uzywany ze stotem cigcia, zacisk roboczy mozna
podiaczy¢ bezposrednio do stotu albo do cietego elementu obrabianego. Nalezy sie
zapoznac¢ z instrukcjami producenta stotu.
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m  Nalezy sig¢ upewnic, ze zacisk
roboczy i element obrabiany lub
stof ciecia majg zapewniony
prawidiowy styk metal do metalu.

m  Aby zapewnic¢ prawidiowy styk
zacisku roboczego z elementem
obrabianym lub stofem ciecia,
nalezy usung¢ z niego rdzg, kurz,
lakier, powtoki ochronne oraz
pozostate zanieczyszczenia.

m W celu zapewnienia najlepsze;j
jakosci ciecia zacisk roboczy
nalezy przymocowa¢ mozliwie
najblizej cigtego obszaru.

& PRZESTROGA

Zacisku roboczego nie wolno mocowa¢ do tej czesci elementu obrabianego, ktéra zostanie odcieta.

Krok 5 — Podtaczenie zasilania elektrycznego i wiaczenie (ON) systemu

1. Podigcz kabel zasilajacy.

0 Po odebraniu zamdéwionego systemu dostarczony kabel zasilajgcy moze by¢ pozbawiony
wtyczki. Informacje dotyczace podtaczania prawidtowej wtyczki do kabla zasilajgcego
znajdujg sie w temacie Przygotowanie kabla zasilajgcego na stronie 32.

o Wiecej informacji na temat wymogow elektrycznych systemu znajduje sie
w temacie Podfaczenie zasilania elektrycznego na stronie 27.

2. Ustaw przetgcznik zasilania w potozeniu wiaczenia (ON) (1).

11 (F

200-240V

400V, 480V
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Krok 6 — Wyhér trybu pracy i regulacja pradu wyjsciowego (natezenia pradu)

1. Naci$nij przycisk Tryb (), aby przetgczy¢ tryb miedzy trybem cigcia a trybem
Ztobienia/znakowania.

Zastosowana w systemie technologia Smart Sense™ automatycznie
dobiera cisnienie gazu w zaleznosci od wybranego trybu, typu palnika oraz
diugosci przewodu palnika, aby zapewni¢ optymalne ciecie.

2. Obro¢ pokretto regulacji @), aby ustawi¢ prad wyjsciowy na maksymalng warto$¢ 45 A.
Na wyswietlaczu 2-cyfrowym (@) jest widoczne natgzenie pradu wyjsciowego.

ORGRORIRE

| 0
-©

Ciecie materialu perforowanego

o

Do cigcia materiatow perforowanych nalezy uzywa¢ dostarczonych z palnikiem materiatéw
eksploatacyjnych do ciecia ostonigtego. Do cigcia materiatu perforowanego nie jest wymagane
uzywanie zadnego dedykowanego trybu.

Materiaty perforowane maja wzér ponacinany lub siatkowany. Ciecie
materiatu perforowanego powoduje szybsze zuzywanie materiatow
eksploatacyjnych, poniewaz wymaga stosowania ciggtego tuku pilota. Luk
pilota wystepuje, gdy palnik jest zapalony, ale tuk plazmowy nie styka sig
z elementem obrabianym.

Krok 7 — Sprawdzenie ustawien cigcia i diod kontrolnych LED

Przed rozpoczeciem cigcia nalezy sig upewni¢, ze sg spefnione nastepujace warunki:

@ Swieci zielona dioda kontrolna LED zasilania z przodu zasilacza.

® Swieci dioda LED odpowiedniego trybu (ciecie lub ztobienie/znakowanie). Upewnic¢ sie,
ze materiaty eksploatacyjne zamontowane na palniku sg odpowiednie do wybranego trybu.
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® Prad wyjsciowy (natezenie pradu) widoczny na panelu przednim jest prawidtowy,
a dioda LED ,AMPS" swieci.

@ Zadna z 4 diod LED usterki nie $wieci ani nie miga.

Jesli jakakolwiek dioda LED usterki $wieci lub miga albo jesli miga dioda LED
wiaczonego (ON) zasilania, jest aktywna usterka. Przed kontynuowaniem nalezy jg usungc.
Patrz Diody LED usterek i kody usterek na stronie 146.
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Czego mozna sie spodziewacé podczas cigcia i po cigciu

Przeptyw resztkowy — Po zakonczeniu ciecia
i zwolnieniu spustu palnika powietrze
nadal wydobywa sig z palnika i chtodzi
materialy eksploatacyjne. Ten przeptyw
jest nazywany przeplywem resztkowym.

Czas przeptywu resztkowego zalezy od
trybu i pradu wyjsciowego. W pewnych
warunkach zalezy rowniez od
parametréw zrodta zasilania gazem.

Tryb Prad wyjsciowy Czas przeptywu resztkowego
Ciecie 10-45 A 20 sekund
Ztobienie/ 26-45 A 20 sekund
znakowanie
Ztobienie/ 10-25 A 10 sekund w przypadku powietrza (lub azotu)
znakowanie 3 sekundy w przypadku argonu
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Wyjatek dotyczacy argonu: Jesli system rozpozna, ze jest stosowany argon, skraca czas
przeptywu resztkowego z 10 sekund do 3 sekund, aby zminimalizowa¢ zuzycie gazu. Aby
uzyska¢ 3-sekundowy przeptyw resztkowy, system musi by¢ przestawiony w tryb
Ztobienia/znakowania, a natezenie pradu wyjsciowego musi by¢ z zakresu 10—-25 A. Jesli
palnik zapala sie bez przeniesienia tuku pilota na element obrabiany, przeptyw resztkowy
wynosi 10 sekund nawet wtedy, gdy gazem zasilajgcym jest argon.

Dziatanie wentylatora — Wentylator
chtodzgcy wewnatrz zasilacza
plazmy uruchamia sig¢ co pewien
czas podczas cigcia i po cieciu
w celu schtodzenia komponentow
wewnetrznych.

Ostrzegawcze wydmuchy powietrza —
Po przestawieniu przetgcznika
odtgczania palnika w potozenie
,gotowosci do zaptonu” () po
odblokowaniu palnika pierwsze
nacisniecie spustu nie spowoduje
zapalenia palnika. Zamiast tego, palnik
szybko emituje kilka wydmuchow
powietrza. Przy kazdym podmuchu
powietrza zasilacz wyemituje styszalny
dzwigk uwolnienia cisnienia, a palnik
bedzie nieznacznie wibrowac. Jest to
ostrzezenie, ze palnik jest aktywny
i kolejne nacisnigcie spustu
spowoduje zapton fuku. Patrz
strona 45.

W przypadku palnika zmechanizowanego wydmuchy powietrza sg
emitowane po uruchomieniu polecenia START/STOP w systemie CNC.
Palnik zapali fuk po odebraniu kolejnego sygnatu startu.

Dioda LED nasadki palnika na panelu przednim $wieci
podczas demontazu materiatéw eksploatacyjnych i po
przestawieniu przetgcznika odtgczania palnika w zétte
potozenie blokady (X) przy wtaczonym (ON) zasilaczu plazmy

Dioda LED gasnie, gdy palnik wyemituje ostrzegawcze
wydmuchy powietrza.
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Reczna regulacja cisnienia gazu

Zasilacz automatycznie reguluje cisnienie gazu za operatora. Jesli jednak konkretne zastosowanie
wymaga recznego dobrania ci$nienia gazu, mozna w tym celu skorzysta¢ z trybu recznego.

Pomijanie cisnienia gazu dobranego przez system powinno byé
wykonywane wylgcznie przez doswiadczonych uzytkownikdw, ktorzy chca
dostosowaé ustawienie gazu do konkretnego zastosowania ciecia.

1. Wybierz tryb i ustaw prad
wyjsciowy. W tym przyktadzie
wybrano tryb Ztobienia/
znakowania i ustawiono prad

o

wyjsciowy na 45 A. -| -'

0 Tryb i prad wyjsciowy O =
nalezy ustawic

w pierwszej kolejnosci,
poniewaz w innym
przypadku spowoduje
to zresetowanie
nastawionego cisnienia

gazu. Patrz strona 56.

2. Nacisnij i przytrzymaj jedna
dfonig przycisk Tryb. Druga
dfonia obro¢ pokretio
regulacyjne, aby ustawi¢
odpowiedni poziom ci$nienia

gazu. W tym przyktadzie
cisnienie gazu zmniejszono
do 35 psi.
0 Podczas recznej \/
regulacji cisnienia
gazu dioda LED Przytrzymuj nacisniety przycisk podczas obracania pokretta.
+AMPS" nie $wieci,
a na wyswietlaczu
2-cyfrowym zamiast
natezenia pradu jest

widoczne cisnienie
gazu:

e Modele CSA: Cisnienie gazu jest domysinie wyswietlane w jednostkach psi.

e Modele CE/CCC: Cisnienie gazu jest domysinie wyswietlane w jednostkach bar.

Mozna zmieni¢ wyswietlane jednostki cisnienia gazu. Patrz strona 57.
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3. Zwolnij przycisk Tryb.

a Po zwolnieniu

przycisku Tryb Y '-
dioda LED ,AMPS” -’
ponownie sig [ _|

zadwieci, a na
2-cyfrowym _/_
wyswietlaczu =N

ponownie bedzie

widoczna wartosc¢
natezenia pradu.

0 Dioda LED wybranego trybu zacznie migac, sygnalizujgc, ze cisnienie gazu zostato
ustawione recznie. Bedzie miga¢ do chwili zresetowania nastawionego cisnienia.

O Aby ponownie sprawdzi¢ nastawiong wartos¢ cisnienia gazu, nalezy ponownie wykonac¢
punkt 2 powyzej albo przejs¢ do trybu testu gazu. Patrz Uruchamianie testu gazu na
stronie 154.

Resetowanie cisnienia gazu

Po rgcznym ustawieniu ci$nienia gazu nastawiona warto$c¢ jest stosowana do chwili jej
zresetowania. Cisnienie gazu mozna zresetowac, naciskajac przycisk Tryb.

Po zresetowaniu ci$nienia gazu dioda LED wybranego trybu przestaje migac.

Cisnienie gazu resetuje si¢ do warto$ci domysinej w nastepujacych przypadkach:
m W trybie Zlobienia/znakowania nastepuje zmiana pradu wyj$ciowego:

O z procesu ztobienia z maksymalng kontrolg (26—45 A) na proces ztobienia precyzyjnego
(10-25 A)

O z procesu zlobienia precyzyjnego (10-25 A) na proces ztobienia z maksymalng kontrolg
(26-45 A)

m Do zasilacza zostaje podtgczony inny palnik.

Wytaczenie (OFF) i wigczenie (ON) zasilania nie powoduje zresetowania
ci$nienia gazu.

Nacisna¢ przycisk, aby zresetowac¢ cidnienie gazu.
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Zmiana jednostek warto$ci ciSnienia gazu miedzy psi i bar

m  Modele CSA: Cisnienie gazu jest domysinie wyswietlane w jednostkach psi.

m  Modele CE/CCC: Cisnienie gazu jest domysinie wyswietlane w jednostkach bar.
Aby zmieni¢ wyswietlane jednostki cisnienia gazu z psi na bar lub z bar na psi:

1. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Tryb przez okofo 15 sekund, az na 2-cyfrowym wyswietlaczu
pojawi sie symbol P.U.

\

Nacisnij i przytrzymaj przez 15 sekund, aby zmieni¢ jednostki migdzy psi a bar.

2. Zwolnij przycisk Tryb. Wartosci ci$nienia gazu beda wyswietlane w jednostkach bar zamiast psi
lub w jednostkach psi zamiast bar.

BEE NN 0
> ‘- > - o
R ~ o R

psi bar
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Oméwienie cyklu pracy i zapobiegania przegrzaniu

Cykl pracy — Cykl pracy to wyrazony procentowo czas, przez jaki fuk plazmowy pozostaje aktywny
w ciggu 10-minutowej pracy bez spowodowania przegrzania systemu.

Prad wyjsciowy Cykl pracy*

* Przy temperaturze otoczenia réwnej 40°C.
Przekroczenie cyklu pracy i przegrzanie systemu skutkuje nastepujacymi zdarzeniami:
m  tuk plazmowy wytgcza sie.
m  Zaswieca sig dioda LED temperatury. @

m  Wiacza sie wentylator we wnetrzu zasilacza.

Gdy system sie przegrzewa:

45 A 50%
41 A 60%
32 A 100%

a. Pozostawic¢ zasilacz wigczony, aby umozliwi¢ obnizenie temperatury przez wentylator.

b. Przed wznowieniem cigcia poczeka¢, az dioda LED temperatury zgasnie.

Rozciagniecie tuku plazmowego
na dtuzszy czas moze skutkowac
zmniejszeniem cyklu pracy.

Gdy to mozliwe, zawsze

nalezy przeciagac palnik

po elemencie obrabianym.

Patrz Rozpoczynanie cigcia od
krawedzi elementu obrabianego
na stronie 67.

W przypadku uzywania systemu
w instalacji o nizszych
parametrach elektrycznych
rozciagniecie fuku plazmowego
na dtuzszy czas moze skutkowac
szybszym przegrzaniem systemu
i aktywacja przerywacza obwodu.
Patrz Zmniejszenie pradu
wyjsciowego i rozciagniecia tuku
w przypadku instalacji o nizszych
parametrach elektrycznych na
stronie 31.
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Giecie palnikiem recznym

Palniki reczne Duramax Lock sg dostepne w wersjach 15° i 75°.
m  Palnik reczny 75° to palnik uniwersalny przeznaczony do szerokiego zakresu zastosowan.
m Palnik reczny o kacie 15° kieruje ciepto z dala od operatora podczas ciezkiego ztobienia.
Umozliwia rowniez ciecie nad gtowa i w trudno dostepnych miejscach.
Funkcje i cechy palnika Duramax Lock sg nastepujace:

m  Przetagcznik odigczania palnika, ktory zapobiega przypadkowemu zapaleniu palnika nawet
przy wigczonym (ON) zasilaczu. Patrz Zablokowanie palnika na stronie 44.

m  System szybkiego odtgczania FastConnect™, ktéry umozliwia szybki demontaz palnika na
czas transportu albo przejscie z jednego palnika na inny.

m  Automatyczne chifodzenie powietrzem otoczenia. Nie jest wymagane stosowanie
specjalnych procedur chtodzenia.

W tej sekcji znajduje sig¢ omdwienie czesci, wymiardw i materiatow eksploatacyjnych palnika
regcznego, wytyczne dotyczace cigcia oraz informacje o metodach cigcia. Informacje o zfobieniu
znajduja sie w temacie Zfobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym na stronie 71.

Informacje o rozwigzywaniu problemoéw z jakoscig cigcia znajdujg sig
w temacie Najczestsze problemy zwigzane z cigciem na stronie 138.

Palniki reczne Duramax Lock sg dostarczane bez zamontowanych materiatéw eksploatacyjnych. Aby
uzyskac informacje o montazu materiatow eksploatacyjnych, patrz strona 46.
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Komponenty, wymiary, masy palnika recznego

Komponenty
Przetacznik odtgczania palnika
(O]
©®
Spust bezpieczenstwa
Materialy eksploatacyjne
Wymiary
Palnik rgczny 75°

25 mm

Palnik reczny 15°

N

269 mm

51 mm
69 mm

325 mm
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Masy

Palnik Masa
Palnik rgczny z przewodem 6,1 m 1,8 kg
Palnik reczny z przewodem 15 m 3,7 kg

Wybor materiatow eksploatacyjnych

W palnikach recznych 15° i 75° z serii Duramax Lock sg wykorzystywane takie same materialy
eksploatacyjne.

System jest dostarczany ze startowym zestawem materiatéw eksploatacyjnych, ktory zawiera
komplet materiatéw eksploatacyjnych do cigcia ostonietego (strona 62) oraz 1 dodatkows elektrode
i 1 dodatkowa dyszeg.

Typ materiatu eksploatacyjnego Przeznaczenie
Ostonigte cigcie ciggniete Ciecie ciggniete w najszerszym zakresie zastosowan cigcia.
FineCut® Uzyskanie najwezszej szczeliny w cienkiej stali migkkiej i stali

nierdzewnej o grubosci do 3 mm.

Cigcie i Ztobienie w trudno dostgpnych i ograniczonych

HvA ™ .
yAccess przestrzeniach.

Usuwanie metalu i uzyskanie kontrolowanego profilu

Ztobienie z maksymalna kontrolg (26-45 A)* stobienia

. Uzyskanie bardzo ptytkiego rowka ztobienia i mniejszego
Ztobienie precyzyjne (10-25 A)* wspotczynnika usuwania metalu niz w Ztobieniu z maksymalng
kontrolg, na przyktad podczas usuwania spawow punktowych.

Znakowanie powierzchni metalowych z wykorzystaniem

Znakowanie (10-25 A)* .
powietrza lub argonu.

* Aby uzyska¢ szczegotowe informacje o materiatach eksploatacyjnych i procesach ztobienia, patrz Procesy
ztobienia na stronie 71.

* Aby uzyska¢ szczegdtowe informacje o materiatach eksploatacyjnych do znakowania, patrz Materiaty
eksploatacyjne do znakowania (10-25 A) na stronie 113.

W przypadku uzywania
wymienionych nizej ostonigtych
materiatéw eksploatacyjnych

i materiatdow eksploatacyjnych
FineCut nalezy na panelu
przednim wybra¢ tryb ciecia.
Patrz strona 52.
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Ostoniete materialy eksploatacyjne do ciecia ciaggnietego

(9)))“ Q) — o | ) ’

220818 220854 220941 220842 220857
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy

A —

Materialy eksploatacyjne FineCut

P

220931 220854 220930 220842 220947
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

Specjalistyczne materialy eksploatacyjne

Materialy eksploatacyjne do ciecia HyAccess

1) )ad ]«

420413 420410 420408 220857
Nasadka Dysza do ciecia Elektroda Pierscien
zawirowujacy

Materiaty eksploatacyjne HyAccess zapewniajg o okoto 7,5 cm wiekszy zasieg niz zwykte materialy
eksploatacyjne ostoniete. Nalezy ich uzywa¢ z palnikiem recznym w celu zwigkszenia jego zasiggu
i widocznosci.

Sa réwniez dostepne materiaty eksploatacyjne HyAccess do Ztobienia.
Patrz strona 73.

Mozna oczekiwa¢ uzyskania srednio takiej samej grubosci ciecia jak w przypadku zwykiych
materiatléw eksploatacyjnych ostonigtych. W celu uzyskania takiej samej jakosci cigcia moze by¢
konieczne zmniejszenie szybkosci ciecia. Zwykle mozna oczekiwac, ze trwatos¢ materiatdw
eksploatacyjnych HyAccess jest rowna potowie trwatosci zwyktych materiatéw eksploatacyjnych
ostonietych.
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Poszczegoélne materialy eksploatacyjne HyAccess mozna zamawia¢ oddzielnie lub w zestawach
startowych. Gdy zuzyje sig¢ koncowka dyszy, nalezy wymieni¢ calg dysze.
Zawartos¢ zestawu startowego do cigcia 428445:

m 1 elektroda HyAccess

m 1 dysza tngca HyAccess

m 1 nasadka HyAccess

Zawarto$¢ zestawu startowego do cigcia/ztobienia 428414
m 2 elektrody HyAccess
m 1 dysza tnaca HyAccess

m 1 dysza zlobigca HyAccess

m 1 nasadka HyAccess
m 1 pierscien zawirowujacy (standardowy pierécien zawirowujgcy Powermax45 XP)
Elektroda CopperPlus™

Elektroda CopperPLUS (220777) zapewnia co najmnie;
2-krotnie wiekszg trwato$¢ materiatdéw eksploatacyjnych

w porownaniu ze standardowymi materiatami (materiaty
eksploatacyjne przeznaczone do systemu Hypertherm).

Ta elektroda jest przeznaczona wylacznie do stosowania

z palnikami Duramax i Duramax Lock podczas ciecia metalu
o grubosci nie wigkszej niz 12 mm.

220777

Trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych

Czestotliwos¢ wymiany materiatéw eksploatacyjnych palnika rgcznego zalezy od wielu czynnikéw:
m Staba jakos$¢ zrédla zasilania gazem

a Utrzymanie linii gazu w czystosci i suchosci jest niezwykle wazne. Jakos$¢ ciecia
i trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych moze sie zmniejszy¢, jesli w zrédle zasilania
gazem bedg obecne olej, woda, opary i inne zanieczyszczenia. Patrz strona 35
i strona 39.

m  Technika ciecia

o Zawsze gdy to mozliwe, nalezy rozpoczyna¢ cigcie od krawedzi elementu obrabianego.
Dzigki temu mozna wydtuzy¢ okres eksploatacji ostony i dyszy. Patrz strona 67.

0 Nalezy stosowac technike przebijania odpowiednig do grubosci cietego metalu. W wielu
sytuacjach technika przebicia pod katem to efektywny sposob przebicia metalu, ktéry
minimalizuje zuzycie materiatdow eksploatacyjnych typowe dla przebijania. Aby uzyskac
informacje o technikach przebicia prostopadtego i pod katem oraz o ich zastosowaniu,
patrz strona 68.
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m  Poréwnanie materiatow eksploatacyjnych ostonietych i nieostonietych

O Materialy eksploatacyjne nieostonigete wykorzystuja deflektor, a nie ostone. Zapewniaja
lepsza widocznos¢ i dostep w niektorych zastosowaniach cigcia. Ich wada jest jednak
trwatos¢, ktéra okazuje sie mniejsza niz w materiatach eksploatacyjnych ostonigtych.

m  Grubos¢ cietego metalu

O Zasadniczo im grubszy ciety metal, tym szybciej zuzywaja sie materialy eksploatacyjne.
Aby uzyskac najlepsze efekty, nie wolno przekracza¢ specyfikacji grubosci ustalonych
dla tego systemu. Patrz strona 22.

Aby uzyskac¢ informacje o wytycznych dotyczacych wymiany zuzytych
materiatow eksploatacyjnych, patrz strona 161.

m Ciecie siatki / materiatu perforowanego

a Materialy perforowane majg wzor ponacinany lub siatkowany. Cigcie materiatu
perforowanego powoduje szybsze zuzywanie materiatéw eksploatacyjnych, poniewaz
wymaga stosowania ciagtego tuku pilota. Luk pilota wystepuje, gdy palnik jest zapalony,
ale tuk plazmowy nie styka sig z elementem obrabianym.

m Materiaty eksploatacyjne nieprawidtowo dobrane do pradu wyjsciowego i trybu pracy

a W celu optymalizacji trwatosci materiatdéw eksploatacyjnych nalezy pilnowac, aby
materialy zainstalowane na palniku byly odpowiednie do wybranego trybu i pradu
wyjsciowego. Przyktad:

e Nie wolno uzywa¢ materiatéw eksploatacyjnych do ztobienia, gdy system jest
skonfigurowany do pracy w trybie cigcia. Patrz strona 52.

e Nie nalezy ustawia¢ pradu wyjsciowego miedzy 26 A a 45 A, gdy na palniku sg
zamontowane materiaty eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego.

m  Niepotrzebne rozcigganie tuku podczas ciecia

O Aby zmaksymalizowac trwato$¢ materiatéw eksploatacyjnych, nalezy unikac
niepotrzebnego rozciggania fuku. Gdy to mozliwe, nalezy przeciagac¢ palnik po
elemencie obrabianym. Patrz strona 66.

m  Niedostateczne rozcigganie tuku podczas ztobienia

o Prawidlowe rozciaggniecie tuku podczas ztobienia pozwala zachowa¢ odlegtos$¢ miedzy
koricowka palnika a stopionym metalem, ktéry nagromadza sie podczas Ziobienia. Patrz
strona 75.

o W przypadku materiatow eksploatacyjnych do ztobienia z maksymalng kontrolg przy
pradzie 26—45 A zaleca sie utrzymywac rozciggnigcie fuku 19-25 mm.

o W przypadku materiatdow eksploatacyjnych do Ztobienia precyzyjnego przy pradzie
10—-25 A zaleca sie utrzymywac rozciggniecie tuku 10—11 mm.
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Przygotowanie do zapalenia palnika

A OSTRZEZENIE

— PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACJI — LUK PLAZMOWY MOZE
SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

! tuk plazmowy powstaje natychmiast po naci$nieciu spustu palnika.

Przed wymiana materialéw eksploatacyjnych nalezy wykonaé¢ jedna

z ponizszych czynnosci. Jesli to mozliwe, nalezy wykonaé pierwsze
dziatanie.

m  Wyltaczyé (OFF) (pozycja O) zasilacz plazmy.
LUB

m Przestawi¢ przetgcznik odtagczania palnika w zétte potozenie
blokady (X) (najblizej przewodu palnika). Nacisngé¢ spust, aby
sprawdzic, czy palnik nie zapala tuku plazmowego.

tuk plazmowy moze szybko przeciac¢ rekawice i skore.
m Nalezy zaktada¢ odpowiedni i prawidiowy osprzet ochronny.

m  Trzymac rece, ubranie i przedmioty z dala od koncowki
palnika.

m  Nie wolno przytrzymywac elementu obrabianego. Dtonie
nalezy trzymac z dala od Sciezki ciecia.

m Palnika nie wolno nigdy kierowa¢ w swoja strone oraz
w strone innych oséb.

Palniki reczne sa wyposazone w przefacznik odtgczania palnika i spust bezpieczenstwa,
zapobiegajace przypadkowemu zaptonowi. Aby zapali¢ palnik:

1. Zamontuj prawidlowe materialy eksploatacyjne. Patrz strona 46.

2. Upewnij sie, ze przefacznik odtgczania palnika
jest ustawiony w zielonym potozeniu
,gotowosci do zaptonu” (v).

Pierwsze nacisnigcie spustu po
ustawieniu przetagcznika w potozeniu
»gotowosci do zaptonu” moze
skutkowa¢ wyemitowaniem przez
palnik kilku szybkich wydmuchow
powietrza. Jest to ostrzezenie, ze palnik
jest aktywny i kolejne nacisnigcie
spustu spowoduje zapton tuku. Patrz
strona 45.
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Cigcie palnikiem recznym

3. Przesun ochronng ostone spustu do
przodu (w kierunku gtowicy palnika)
i nacisnij czerwony spust palnika.

®

Wytyczne dotyczace cigcia palnikiem recznym

m W celu zapewnienia stabilnego ciecia koncéwke palnika nalezy ostroznie ciggna¢
(przesuwac) wzdtuz elementu obrabianego.

Czasami podczas cigcia z zastosowaniem materiatéw eksploatacyjnych
FineCut palnik nieznacznie przykleja sie do elementu obrabianego.

m  Ciagniegcie lub przesuwanie palnika wzdiuz cigcia jest tatwiejsze niz popychanie.

m  Jesli z elementu obrabianego rozpryskujg iskry, palnik nalezy przesuwac¢ wolniej lub ustawi¢
wyzsze natezenie pradu wyjsciowedo.

m  Podczas ciecia nalezy sprawdzac, czy ze spodniej czesci elementu obrabianego nie
wydostajg sie iskry. Podczas ciecia za palnikiem powinny z opdznieniem wystepowac
niewielkie iskry (15—30° odchylenia od pionu).

m  Koncowke palnika nalezy trzyma¢ ustawiong
prostopadle do elementu obrabianego, tak
aby gtowica palnika byta ustawiona pod
katem 90° do powierzchni ciecia. Podczas
ciecia palnikiem nalezy obserwowac tuk tnacy.

m  Niepotrzebne wtgczanie palnika powoduje
skrécenie zywotnosci dyszy i elektrody.

m W celu uzyskania prostoliniowych cie¢ nalezy
zastosowac¢ odpowiednig prowadnicg, np. liniat
mierniczy. Do ciecia okregow nalezy stosowaé
wzornik lub przystawke do wycinania otworow
(cyrkiel do ciecia po okregu). W przypadku
ciecia ukosnego nalezy uzywac¢ prowadnicy do
ukosowania. Patrz Akcesoria na stronie 176.
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Cigcie palnikiem recznym

Informacje o rozwigzywaniu problemoéw z jakoscia cigcia znajduja sie
w temacie Najczestsze problemy zwigzane z cieciem na stronie 138.

Rozpoczynanie ciecia od krawedzi elementu obrabianego

Rozpoczynanie cigcia od krawedzi, gdy jest mozliwe, to dobra metoda zmniejszenia uszkodzenia
ostony i dyszy, ktére moga powstawacé w wyniku szlaki powstajacej podczas przebijania. Pomaga to
w optymalizacji trwatosci materiatéw eksploatacyjnych.

1. Przy zacisku roboczym przymocowanym do elementu obrabianego ustaw koncowke palnika
prostopadle (90°) do krawedzi elementu obrabianego.

2. Nacisnij spust palnika, aby aktywowac tuk. Zatrzymaj palnik przy krawedzi, az tuk catkowicie
przetnie element obrabiany.

3. Ostroznie przeciagaj palnik wzdtuz elementu obrabianego, kontynuujac ciecie. Utrzymuj state,
rowne tempo ciecia.

mmu;mllh\ .

'mmm
R
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Przebijanie elementu obrabianego

& OSTRZEZENIE!

B !SKRY I GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC SKORE

Po wiaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego dyszy zaczna rozpryskiwaé
iskry i goracy metal. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych
oso6b. Zawsze nosi¢ odpowiedniag odziez ochronna, w tym rekawice i okulary.

A\

Palnikiem recznym mozna przebija¢ ksztatty wewnetrzne w metalu o grubosci do 12 mm.

Typ wykonywanego przebijania zalezy od grubosci metalu.
m Przebicie prostopadte — do ciecia metalu cienszego niz 8 mm.

m  Przebicie pod katem — do cigcia metalu o grubosci co najmniej 8 mm.
1. Podiacz zacisk roboczy do elementu obrabianego.

2. Przebicie prostopadte: Ustaw palnik prostopadle (90°) do elementu obrabianego.

Przebicie pod katem: Przed wigczeniem palnika ustaw go pod katem 30° do elementu
obrabianego, a koncowke palnika w odlegtosci 1,5 mm od elementu obrabianego.
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3. Przebicie prostopadte: Nacisnij spust palnika, aby aktywowac tuk.

Przebicie pod katem: Aktywuj fuk, naciskajac spust palnika ustawionego nadal pod katem
wzgledem elementu obrabianego, a nastepnie obro¢ palnik w potozenie prostopadte (90°).

4. Trzymaj palnik w takim potozeniu, stale naciskajac spust. Gdy z elementu obrabianego zaczna
sig¢ wydobywac iskry, tuk przebit materiat.

5. Po zakonczeniu przebijania ostroznie przeciagnij koncéwke palnika wzdiuz elementu
obrabianego, aby kontynuowac¢ ciecie.
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Ztobienie palnikiem recznym i palnikiem
zmechanizowanym

Procesy zlobienia

Te system oferuje 2 procesy ztobienia. W kazdym procesie sg stosowane inne zestawy materiatéw
eksploatacyjnych:

m Zlobienie z maksymalna kontrola

o Ten proces stuzy do usuwania metalu i uzyskania kontrolowanego profilu Ztobienia.

m Zlobienie precyzyjne

o Ten proces umozliwia uzyskanie bardzo ptytkiego rowka ztobienia i mniejszego
wspotczynnika usuwania metalu niz w ztobieniu z maksymalng kontrola. Przydaje sie

na przyktad do usuwania spawow punktowych oraz do zdzierania cienkich warstw
materiatu.

Przed uzyciem dowolnego z tych procesow nalezy nacisna¢ przycisk Tryb na panelu przednim
w celu przestawienia zasilacza plazmy w tryb Zlobienia/znakowania. Patrz strona 52.

O

.4

Upewni¢ sig, ze dioda LED trybu Ztobienia/znakowania $wieci.
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Zlohienie z maksymalna kontrola

m  Zalozy¢ materiaty eksploatacyjne do Ztobienia z maksymalna kontrola.

Firma Hypertherm oferuje réwniez materiaty eksploatacyjne do ztobienia
z maksymalnym usuwaniem. Przy wyzszych natezeniach pradu w innych
systemach Powermax mozna stosowac¢ materialy eksploatacyjne do
Ztobienia z maksymalnym usuwaniem, gdy jest konieczne uzyskanie
wiekszego wspofczynnika usuwania metalu oraz gtebszych profilow
Ztobienia. Jednak w przypadku tego systemu i palnika oraz pradu 45 A
materiaty eksploatacyjne do maksymalnego usuwania nie zapewniaja
zadnych korzysci pod wzgledem wspétczynnika usuwania metalu
w porownaniu do materialtdw do maksymalnej kontroli. W takiej sytuacji
kazdy zestaw materiatdow eksploatacyjnych bedzie w tym systemie
zapewnia¢ podobne efekty.

m  Ustawi¢ prad wyj$ciowy z zakresu 26—45 A.

0 Ztobienie przy nizszym natezeniu pradu (10-25 A) moze ograniczyé rozciagliwo$é tuku
palnika. W pewnych przypadkach moze to rowniez doprowadzi¢ do gasniecia tuku albo
do usterki ,palnik zablokowany w potozeniu otwartym” (TSO). Patrz strona 152.

Materialy eksploatacyjne do Ztohienia z maksymalng kontrolg (26-45 A)

)@

420480 220854 420419 220842 220857
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy

Ilohienie precyzyjne

m Zalozy¢ materiaty eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego.
m  Ustawi¢ prad wyjsciowy z zakresu 10—-25 A.

O Ztobienie z wyzszymi natezeniami pradu (26-45 A) moze skutkowaé zmniejszeniem
trwatosci dyszy.

Materialy eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego (10-25 A)

Qo

420414 220854 420415 220842 220857
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Specjalistyczne materialy eksploatacyjne

Materialy eksploatacyjne do ztobienia HyAccess

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Nasadka Dysza ztobigca Elektroda Pierscien
zawirowujacy

Materiaty eksploatacyjne HyAccess zapewniajg o okoto 7,5 cm wigkszy zasigg niz zwykte materialy
eksploatacyjne ostoniete. Nalezy ich uzywac z palnikiem recznym w celu zwigkszenia jego zasiegu
i widocznosci.

Sa réwniez dostepne materiaty eksploatacyjne do ztobienia HyAccess.
Aby uzyska¢ dodatkowe informacje na temat materiatdéw eksploatacyjnych
HyAccess, patrz strona 62.

Poszczegolne materialy eksploatacyjne HyAccess mozna zamawia¢ oddzielnie lub w zestawach
startowych. Gdy zuzyje sig¢ koncowka dyszy, nalezy wymieni¢ catg dysze.
Zawarto$¢ zestawu startowego do ztobienia nr 428446:

m 1 elektroda HyAccess

m 1 dysza zlobigca HyAccess

m 1 nasadka HyAccess

Zawartosc¢ zestawu startowego do cigcia/ztobienia 428414:
m 2 elektrody HyAccess
m 1 dysza tnaca HyAccess
m 1 dysza zlobigca HyAccess
m 1 nasadka HyAccess

m 1 pierscien zawirowujacy (standardowy pierscien zawirowujgcy Powermax45 XP)
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Metody kontroli profilu Ztobienia

Na szerokos$¢ i gtebokos¢ profilu ztobienia majg wptyw ponizsze czynniki. Nalezy je odpowiednio
dobra¢ w celu uzyskania zamierzonego efektu ztobienia.

Prad wyjsciowy zasilacza plazmy — zmniejszy¢ natezenie pradu na panelu przednim, aby
zmniejszy¢ szerokosc i gtebokos¢ profilu Ztobienia.

o W przypadku uzywania materiatow eksploatacyjnych do ztobienia z maksymalng kontrolg
utrzymywac prad w zakresie 26—45 A.

a W przypadku uzywania materiatow eksploatacyjnych do Ztobienia precyzyjnego
utrzymywac prad w zakresie 10—25 A.

Kat palnika wzgledem elementu obrabianego — ustawic¢ palnik bardziej prostopadle, aby
profil Ztobienia byt wezszy i gtebszy. Pochyli¢ palnik, tak aby znajdowat sie blizej elementu
obrabianego, a profil ztobienia byt szerszy i ptytszy.

Obrét palnika — obrdéci¢ palnik wzglgdem jego osi srodkowej, aby profil ztobienia byt
bardziej ptaski i bardziej nachylony z jednej strony.
Odsuniecie robocze palnika — oddali¢ palnik od elementu obrabianego, aby profil

Ziobienia byt szerszy i ptytszy. Przysuna¢ palnik blizej elementu obrabianego, aby profil
Ztobienia byt wezszy i gltebszy.

Szybkos¢ palnika nad elementem obrabianym — zmniejszy¢ szybkose¢, aby profil
Ziobienia byt szerszy i glgbszy. Zwiekszy¢ szybkose, aby profil ztobienia byt wezszy i plytszy.

/
,/ Obrét palnika (wzgledem
/ linii srodkowej palnika)

Linia srodkowa palnika
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Zlohienie palnikiem recznym

& OSTRZEZENIE!

B !SKRY I GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC SKORE

Po wiaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego dyszy zaczna rozpryskiwaé
iskry i goracy metal. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych
oso6b. Zawsze nosi¢ odpowiedniag odziez ochronna, w tym rekawice i okulary.

A\

1. Zaléz materiaty eksploatacyjne do ztobienia z maksymalng kontrolg albo materialy eksploatacyjne
do Zlobienia precyzyjnego.

2. Przestaw system w tryb ztobienia/znakowania. Patrz strona 52.

3. Ustaw prad wyjsciowy odpowiednio do zamontowanych materiatow eksploatacyjnych:
O Materialy eksploatacyjne do Zlobienia z maksymalng kontrolg: 26—-45 A

O Materialy eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego: 10-25 A

4. Przed wiaczeniem palnika ustaw go pod katem okoto 40° wzgledem elementu obrabianego.

O Materialy eksploatacyjne do ztobienia z maksymalng kontrola: Trzymaj palnik okoto 6 mm
nad elementem obrabianym.

0 Materialy eksploatacyjne do Zlobienia precyzyjnego: Trzymaj palnik okoto 2—3 mm nad
elementem obrabianym.

Nacisnij spust, aby aktywowa¢ tuk pilota. Nanies tuk na element obrabiany.

5. Rozciagnij fuk w nastepujacy sposob:
O Materialy eksploatacyjne do ztobienia z maksymalng kontrolg: 19—25 mm

O Materialy eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego: 10—11 mm
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

6. Zmien kat palnika zgodnie z potrzebami, aby uzyska¢ odpowiednie wymiary ztobienia. Ztobiac,
utrzymuj palnik pod statym katem wzgledem elementu obrabianego. Przesun tuk plazmowy
w kierunku tworzonego Zlobienia.

Utrzymuj niewielka odlegto$¢ miedzy koricdwka palnika i stopionym
metalem, aby unikng¢ skrocenia trwatosci materiatu eksploatacyjnego
i uszkodzenia palnika.

Usuwanie spawéw punktowych

Aby usung¢ spaw punktowy, nalezy wykonac¢ profil Ztobienia wokét spawu w celu catkowitego
odcigcia gornej warstwy metalu bez uszkadzania warstwy lezacej pod nia.

Materiaty eksploatacyjne do Ztobienia precyzyjnego zaprojektowano specjalne do takich
zastosowan, jak usuwanie spawéw punktowych. W przypadku nizszych natezen pradu te materiaty
eksploatacyjne zapewniajg nastepujace korzysci:

m  Bardzo dobra widocznos¢, poniewaz tuk plazmowy jest ,lzejszy” i mniej metny niz przy
Ztobieniu z wyzszym pradem

m  Bardzo wysoki wspotczynnik szeroko$¢-gtebokose, co zapewnia znacznie lepsza kontrole
wspotczynnika usuwania metalu

Wskazowki

Spawy punktowe mozna usuwac za pomoca wielu réznych technik. Metoda opisana w ponizszej
procedurze jest zalecana jako dobry punkt wyjsciowy. Minimalizuje potencjalne uszkodzenia warstwy
spodniej.

Niezaleznie od techniki te wskazowki pomagajg w pomysinym usuwaniu spawéw punktowych:

m  Trzyma¢é palnik tak, aby byt skierowany w te sama strone w kazdym punkcie wokét
spawu punktowego.

a Gdy palnik jest skierowany w jednym kierunku, mozna unikna¢ rozpryskiwania szlaki na
juz wyztobione obszary. Zmniejsza to naktad pracy poswigconej na czyszczenie warstwy
spodniej. Dzieki temu proces staje sie rowniez bardziej ergonomiczny i efektywny,
poniewaz podczas ztobienia nie trzeba obraca¢ palnika ani elementu obrabianego.
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m Zachowywa¢é prawidtowe rozciggniecie tuku.

0 Podczas Ziobienia wokot spawu utrzymywac rozciagniecie tuku wynoszace okoto
10—11 mm. Zapewni to dobrg widocznos$¢ oraz zapobiegnie zetknigciu palnika ze szlaka,
co mogtoby zmniejszy¢ trwatos¢ materiatow eksploatacyjnych i zaktdci¢ proces
ztobienia.

m  Nalezy rozpocza¢ z nizszym pradem wyjsciowym i stopniowo go zwiekszac.

a Jesli operacja usuwania spawu punktowego jest wykonywana po raz pierwszy,
rozpocza¢ z natezeniem pradu rownym 10 A. Po oswoijeniu sig z technikag mozna
sprébowac stopniowo zwigksza¢ prad wyjsciowy. Umozliwi to ztobienie z wigkszg
szybkoscia i efektywnoscia.

Procedura

W tej procedurze opisano sposob oddzielenia 2 warstw metalu oraz usuniecia spawu punktowego
z warstwy spodniej.

Na ilustracjach w tej procedurze przedstawiono arkusze stali migkkiej.

Szlaka na stali nierdzewnej jest ciemniejsza, bardziej postrzepiona
i trudniejsza do usuniecia.

1. Zatoz materialy eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego.
2. Na panelu przednim wybierz tryb ztobienia/znakowania. Ustaw prad wyj$ciowy na 10—-25 A.

3. Ustaw palnik z jednej strony spawu punktowego. Ustaw palnik pod katem okoto 40-45°
wzgledem elementu obrabianego.

Operator leworeczny Operator praworeczny

Spaw punktowy

4. Nacisnij spust, aby aktywowac tuk pilota. Nanies tuk na element obrabiany, a nastepnie
rozciggnij fuk do okoto 10—11 mm. Utrzymuj taki tuk podczas ztobienia.

5. Wykonaj 2 oddzielne Ztobienia w ksztalcie litery ,L", aby wykona¢ rowek wokét spawu
punktowego. Patrz Tabela 1 na stronie 78.
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4 Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

O Tabela 1 przedstawia przyktad tej techniki (zarowno dla oséb praworgcznych, jak
i leworecznych). Mozna rozpoczynac¢ w roznych punktach wokot spawu punktowego.
Nalezy jednak pamigtac¢, by trzymac¢ palnik tak, aby byt skierowany w te samg strone
w kazdym punkcie wokét spawu.

0 Podczas ztobienia stosowac¢ bardzo krotkie skoki do przodu i do tytu, az do przecigcia
gornej warstwy.

O Zaleznie od grubosci metalu moze by¢ konieczne nieznaczne zmodyfikowanie kata
palnika.

Tabela 1 — Ziobienie wokdt spawu punktowego

Operator praworeczny

Start @

Spaw punktowy

‘—/

Stop

Start

Stop
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym 4

Operator leworeczny
Start @

Spaw
punktowy

Stop

Start
o
Stop

6. Upewnij sig, ze gérna warstwa zostata
catkowicie przeztobiona. Oddziel od
siebie ptyty metalowe.

7. Za pomoca tego samego procesu
Zlobienia usun spaw punktowy
pozostajacy na ptytce dolne;.

a Uby unikng¢ uszkodzenia plytki
dolnej, moze by¢ konieczne
zmniejszenie pradu wyj$ciowego
do 10 A. Zwiegksz natezenie
pradu, jesli wymaga tego
grubos¢ metalu.

a Trzymaj palnik pod katem okoto 40—45°. Zaleznie od grubosci metalu moze by¢
konieczne nieznaczne zmodyfikowanie kata palnika.

0 Podczas ztobienia rozciggnij tuk do okoto 10—11 mm.

o Wykonuj bardzo krétkie skoki do przodu i do tylu, az do usunigcia spawu punktowego.
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Caltkowite usunigcie pozostatosci spawu z dolnej plytki moze wymagac
skrobania lub szlifowania.

Spaw punktowy na dolnej ptytce Usuniety spaw punktowy

Ziobienie palnikiem zmechanizowanym

Profil ztobienia mozna zmieni¢ poprzez modyfikacje nastepujacych wielkosci:
m  Prad wyjsciowy (natezenie pradu) zasilacza
m  Kat palnika wzgledem elementu obrabianego
m  Obrot palnika wzglgdem linii srodkowej palnika
m  Robocze odsuniecie palnika

m  Szybkos$¢ palnika nad elementem obrabianym

Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, patrz strona 74.

~ 7
~

x
SZ)’kaéé/

~

Odsuniecie ~

l .
,/ Obrot palnika (wzgledem

,/ linii srodkowej palnika)

Linia srodkowa palnika
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Typowe profile ztobienia

Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Materialy eksploatacyjne do zohienia z maksymalna kontrolg (45 A)

Parametry robocze

Szybkosé 254—-1016 mm/min
Odsuniecie 6 mm

Kat 40-50°

Prad wyjsciowy 26-45 A

Materiaty eksploatacyjne

Materialy eksploatacyjne do ztobienia z maksymalng kontrolg

Gaz Powietrze
45 A Szerokosc Gtebokosce
Szybkos$¢ usuwania metalu 6,8 mm _>| |<_

w przypadku stali miekkiej:
3,4 kg/godz.

N2

f 3,2 mm

A

W ponizszych tabelach przedstawiono profil ztobienia pradem 45 A pod katem 40° i 50°

w przypadku stali migkkiej oraz stali nierdzewnej. Te ustawienia majg stuzy¢ wytgcznie jako punkt
wyjécia i utatwi¢ dobranie najlepszego profilu ztobienia w konkretnej pracy cigcia. Aby uzyskac¢
oczekiwane efekty obrébki, ustawienia te nalezy dostosowa¢ do warunkow roboczych i stofu

roboczego.

Tabela 2 — Stal migkka (metryczny system miar)

Kat palnika Szybkosé Gtebokos¢ Szerokos¢ Wspoétczynnik
atp (mm/min) (mm) (mm) szeroko$é/gtebokosé
254 4.6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,18
40°
762 1,9 59 3,11
1016 1,4 52 3,71
254 50 6,7 1,34
508 3,4 5,2 1,53
50°
762 27 4,9 1,81
1016 2,2 4,6 2,09
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Tabela 3 — Stal miekka (brytyjski system miar)

Kat palnika Szybko_é(: Giebokos¢ Szerokosé Wspf')!czynnik B
(cale/min) (cale) (cale) szeroko$é/gltebokosé
10 0.183 0.331 1.81
20 0.126 0.268 2.13
40°
30 0.074 0.231 3.12
40 0.055 0.206 3.74
10 0.195 0.263 1.35
20 0.132 0.205 1.55
50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tabela 4 — Stal nierdzewna (metryczny system miar)
Kat palnika Szybko_s';(: Gtebokos¢ Szerokosé Wspf')'lczynnik B
(mm/min) (mm) (mm) szerokos$é/gtebokosé
254 2,9 6,2 2,14
40° 508 2,0 57 2,85
1016 1 48 48
254 5,3 57 1,08
50° 508 3,5 5,0 1,43
1016 2,0 3.8 1,90
Tabela 5 — Stal nierdzewna (brytyjski system miar)
Kat palnika Szybko_éé Gtebokos¢ Szerokosé Wspfifczynnik B
(cale/min) (cale) (cale) szerokosé/gtebokosé
10 0.114 0.245 2.15
40° 20 0.080 0.222 2.76
40 0.048 0.190 3.96
10 0.210 0.224 1.07
50° 20 0.139 0.199 1.43
40 0.080 0.150 1.88
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Materialy eksploatacyjne do ztobienia precyzyjnego (10 A)

Parametry robocze
Szybkosé 254-762 mm/min
Odsuniecie 0,3-1,3 mm*
Kat 40°-50°
Prad wyjsciowy 10-25 A
Materialy eksploatacyjne Materialy eksploatacyjne do Zlobienia precyzyjnego
Gaz Powietrze

* Aby uzyska¢ bardzo maly profil Ztobienia, zwiekszy¢ odsuniecie do maks. 3—4 mm.

10A Szerokosé Gtebokosc
Szybkos$¢ usuwania metalu 2,5 mm _>| |(_ \2 0.5 mm
w przypadku stali migkkiej: ~ A

0,2 kg/godz.

W ponizszych tabelach przedstawiono profil ztobienia pradem 10 A pod katem 40° i 50°

w przypadku stali miekkiej. Te ustawienia majg stuzy¢ wytacznie jako punkt wyjscia i utatwi¢ dobranie
najlepszego profilu Ztobienia w konkretnej pracy ciecia. Aby uzyska¢ oczekiwane efekty obrébki,
ustawienia te nalezy dostosowa¢ do warunkow roboczych i stofu roboczego.

Tabela 6 — Stal migkka (metryczny system miar)

Kat palnika Odsuniecie Szybkosé Gtebokos¢ Szerokos¢ Wspoiczynnik
P (mm) (mm/min) (mm) (mm) szeroko$é/glebokosé
013 254 0’5 3’3 6,6
0,3 508 0,3 2.4 8
0,3 762 0,1 2,2 22
40°
1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
1,3 762 0,05 1,9 38
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Wskazowki dotyczace rozwigzywania problemow ze ztobieniem

Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Kat palnika Odsuniecie Szybko:éé Gtebokos¢ Szerokosé Wsp?!czynnik N
(mm) (mm/min) (mm) (mm) szerokos$é/gtebokosé
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 23 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5
50°
1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2,4 4.8
1,3 762 0,25 2,1 8,4
Tabela 7 — Stal migkka (brytyjski system miar)
Kat palnika Osuniecie Szybko'_.'sé Gtebokos¢ Szerokosé Wsp'cS!czynnik 3
(cale) (cale/min) (cale) (cale) szerokos$é/gltebokosé
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
. 0.01 30 0.0044 0.088 20
40 0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
. 0.01 30 0.0147 0.08 5.44
°0 0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4

Podczas zlobienia nalezy zawsze mie¢ pewnos$¢ spetnienia ponizszych warunkow:

m Zainstalowano materialy eksploatacyjne do ztobienia i dobrano dopasowany do nich prad

wyjsciowy.
m  Zasilacz jest przestawiony w tryb zlobienia/znakowania.
Wiele najczestszych problemoéw z usuwaniem metalu mozna rozwigza¢, montujgc w palniku nowe

materialy eksploatacyjne. Nie wolno uzywa¢ materiatéw eksploatacyjnych, ktore sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161.
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Zlobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym

Problem

Rozwigzanie

Podczas Ztobienia gasnie
tuk.

Zmniejszy¢ rozciagnigcie tuku (odsunigcie palnika).

Zwiekszyc¢ kat palnika wzgledem elementu obrabianego.

Koncowka palnika styka
sie ze szlaka.

Zwigkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Trzymac koncowke palnika tak, aby byta skierowana w strone tworzonego
Ztobienia.

Profil ztobienia jest zbyt
gteboki.

Zmniejszy¢ kat palnika wzgledem elementu obrabianego.

Zwiegkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Zwigkszy¢ szybkos¢ ziobienia.

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy. W przypadku uzywania materiatow eksploatacyjnych
do ztobienia z maksymalng kontrolg utrzymywaé prad wyjsciowy o wartosci co
najmniej 26 A.

Profil Ztobienia jest zbyt
plytki.

Zwiekszyc¢ kat palnika wzgledem elementu obrabianego.

Zmniejszy¢ rozciagnigcie tuku (odsunigcie palnika).

Zmniejszy¢ szybkosc ztobienia.

Zwigkszy¢ prad wyjsciowy. W przypadku uzywania materiatéw eksploatacyjnych
do Ztobienia precyzyjnego utrzymywac prad wyjsciowy o wartosci nie wigkszej niz
25 A.

Profil ztobienia jest zbyt
szeroki.

Zwiekszy¢ kat palnika wzgledem elementu obrabianego.

Zmniejszy¢ rozciagniecie tuku (odsunigcie palnika).

Zwiekszy¢ szybkos¢ ztobienia.

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy. W przypadku uzywania materiatéow eksploatacyjnych
do Zlobienia z maksymalng kontrolg utrzymywaé prad wyjsciowy o wartosci co
najmniej 26 A.

Profil Ztobienia jest zbyt
waski.

Zmniejszy¢ kat palnika wzgledem elementu obrabianego.

Zwigkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Zmniejszy¢ szybkos¢ ztobienia.

Zwigkszy¢ prad wyjsciowy. W przypadku uzywania materiatow eksploatacyjnych
do Ztobienia precyzyjnego utrzymywac prad wyjsciowy o wartosci nie wigkszej niz
25 A.

Podczas usuwania
spawu punktowego tuk
przebija dolng plytke
metalowa.

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy (natezenie pradu).

Upewni¢ sig, ze zainstalowano materiaty eksploatacyjne do ztobienia
precyzyjnego.

Utrzymywac statg szybkos¢ ztobienia i ztobi¢ tylko do chwili, gdy staje sie
widoczna dolna ptytka metalowa.

Zwigkszy¢ rozciggniecie fuku do okoto 10—11 mm.

Spaw punktowy nie jest
widoczny podczas

Rozciggna¢ tuk do okoto 10—11 mm, aby zapewni¢ sobie lepsza widocznos¢
spawu punktowego.

Ztobienia. Upewnic sig, ze zainstalowano materiaty eksploatacyjne do ztobienia
precyzyjnego.
Upewni¢ sig, ze prad wyjsciowy nie jest ustawiony na warto$¢ wyzsza niz 25 A.
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Palniki zmechanizowane do systemu Duramax Lock oferuje nastepujace funkcje:

m  Przetagcznik odigczania palnika, ktory zapobiega przypadkowemu zapaleniu palnika nawet
przy wtagczonym (ON) zasilaczu. Patrz Zablokowanie palnika na stronie 44.

m  System szybkiego odtaczania FastConnect™, ktéry umozliwia szybki demontaz palnika na
czas transportu albo przejscie z jednego palnika na inny.

m  Automatyczne chiodzenie powietrzem otoczenia. Nie jest wymagane stosowanie
specjalnych procedur chfodzenia.
W tym rozdziale znajduja sie informacje o nastepujacych zagadnieniach:
m  Komponenty i wymiary palnika zmechanizowanego

m  Szczegotowe informacie o instalacji palnika na stotach X-Y, wypalaczach $ciezkowych,
ukosowarkach do rur i w innym sprzgcie zmechanizowanym
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Komponenty, wymiary, masy palnika zmechanizowanego

Komponenty
@< ® !
@) ¢ I \ [¢) M [¢) !
= H v CH|
o [ o o J
}@ }9 7
1 Materialy eksploatacyjne 5 Ostona
2 Zdejmowalna zgbatka palnika z 32 zgbami 6 Linie potozenia przetacznika
3 Przetacznik odtgczania palnika 7 Ochrona przed odksztatceniami dla przewodu
4 Przewod palnika palnika
Wymiary
370 mm
< g
25 mm 35 mm*

pu

L | ————— | . [

* Ten wymiar dotyczy zewnetrznego rozmiaru palnika. Wysoko$¢ ostony zewnetrznej palnika z przetgcznikiem
odfaczania palnika wynosi 41 mm.
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Masy
Palnik Masa
Palnik zmechanizowany z przewodem 7,6 m 3,2 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 10,7 m 4,2 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 15 m 5,8 kg

Montaz palnika

Palnik zmechanizowany mozna mocowac¢ do réznych stotéw X-Y, wypalaczy $ciezkowych,
ukosowarek rur i innych urzadzen. Palnik nalezy zamontowac¢ zgodnie z instrukcjami producenta
stotu lub urzadzenia.

Jezeli tor stotu cigcia jest na tyle szeroki, ze przeprowadzenie palnika nie wymaga odtgczania ostony
palnika, palnik nalezy przeprowadzi¢ bez roztgczania, a nastgpnie zamocowac¢ do podnosnika
zgodnie z instrukcjami producenta.

Demontaz zebatki

Zebatke mozna zamontowac¢ po dowolnej stronie palnika. W przypadku koniecznosci
zdemontowania zgbatki nalezy wykreci¢ 2 sruby mocujace zgbatke do ostony palnika.

Podczas montazu zebatki sruby nalezy dokreci¢ recznie. Aby unikna¢
przekrecenia $rub, nie wolno ich dokrecaé¢ zbyt mocno.

v v

| T |
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Rozmontowanie palnika zmechanizowanego

Rozmontowanie palnika nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu ponizszej procedury. Wykonanie tych
czynnosci moze by¢ konieczne w celu przeprowadzenia palnika przez sciezkg stotu cigcia lub
innego systemu mocujacego.
W czasie odtgczania i podtgczania elementéw palnika nie wolng skrecac
palnika ani przewodu. Nalezy utrzymac to samo ustawienie gtowicy palnika

wzgledem jego przewodu. Skrecenie gtowicy palnika wzgledem jego
przewodu moze skutkowaé¢ uszkodzeniem przewodoéw palnika.

1. Odtacz palnik od zasilacza plazmy.
2. Wymontuj materialy eksploatacyjne z palnika.

3. Umiesc¢ palnik na ptaskiej powierzchni w taki sposob, aby lewa czgs$¢ ostony byta skierowana
w gore.

Lewa cze$¢ ostony to element ze srubami.

4. Wykre¢ 7 $rub z ostony palnika. Odtoz $ruby na bok.

5. Ostroznie podwaz lewg cze$c¢ ostony, aby zdemontowac jg z palnika.

90 80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP



Ustawianie palnika zmechanizowanego

6. Zdemontuj plastikowy $lizgacz @) przetacznika odtgczania palnika i odtéz na bok.

7. Korpus palnika jest dokladnie wpasowany w prawg czgs$¢ ostony. Ostroznie podwaz gtowice
korpusu palnika na zewnatrz i z dala od prawej czgsci ostony, aby ja zdemontowac.

8. Odtacz przewody umieszczone w prawej ostonie. Docisnij wypustke na ztagczu przewodu, aby
roztaczy¢ od siebie 2 czgsci.

'\l\

9. Teraz mozna przeprowadzi¢ korpus palnika i przewod palnika przez system mocujacy stotu
ciecia.

Zsun ochrone przed odksztatceniami wzdtuz przewodu palnika zgodnie
z potrzebami, tak aby odsuna¢ jg na potrzeby przeprowadzenia przewodu
palnika przez $ciezke.
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Zmontowanie palnika zmechanizowanego

Jesli rozmontowano palnik w celu przeprowadzenia go przez $ciezke stotu ciecia lub innego systemu
mocujacego, mozna go zmontowac przy uzyciu ponizszej procedury.

W czasie odtgczania i poditgczania elementow palnika nie wolng skrecac
palnika ani przewodu. Nalezy utrzyma¢ to samo ustawienie gtowicy palnika
wzgledem jego przewodu. Skrecenie gtowicy palnika wzgledem jego
przewodu moze skutkowa¢ uszkodzeniem przewodéw palnika.

1. Umies¢ prawg czesé ostony palnika na ptaskiej powierzchni.

2. Upewnij sig, ze przefgcznik czujnikowy nasadki (@) i przetgcznik odtgczania palnika (2) sa
osadzone w prawej ostonie palnika w sposob pokazany na ilustracji. Kotki montazowe na ostonie
palnika utrzymuja przetaczniki na miejscu.

3. Podigcz przewody korpusu palnika @) do przewodow zespotu przetgcznika czujnikowego
nasadki / przetacznika odtgczania palnika @).

®

®
~
—

4. Umiesc ztacze przewodu () na poétce montazowej w prawej ostonie palnika w sposéb pokazany
na ilustraciji.

Przeprowadz przewody niebieski i czarny od przefacznika czujnikowego nasadki i przetacznika
odtgczania palnika na zewnatrz i ponizej pétki montazowej. Dzigki temu przewody nie zostang
$cisniete i nie ulegng uszkodzeniu po catkowitym zmontowaniu palnika.
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5. Wepchnij prawa ostong palnika na gtowice korpusu palnika, jak pokazano. Dopilnuj spetnienia
ponizszych warunkow:

o Ostona palnika musi by¢ zrownana z ptaskimi krawedziami gtowicy palnika. Zaokraglona
krawedz gtowicy palnika musi by¢ skierowana w gére.

Q Ziagcze przewodu z poprzedniego punktu musi pozostawac¢ na pofce montazowej.
Przytrzymaj ztgcze przewodu na miejscu podczas zaktadania korpusu palnika na ostone
palnika.

6. Zaldz pozostatg czes¢ korpusu palnika na prawa ostone palnika, jak pokazano. Podczas
wykonywania tej czynnosci utrzymuj wszystkie przewody pod korpusem palnika. Nie $ciskaj ani
nie zaginaj przewodow. Upewnij sig, ze zadne przewody nie zakrywajg otworow na $ruby
w ostonie palnika.

1. Zaléz ochrone przed ) odksztatceniami na podstawe prawej ostony palnika.

8. Zatoz plastikowy $lizgacz
przetacznika odtaczania palnika
w potozeniu zottej blokady (X).

Proba wtozenia palnika razem
ze slizgaczem w zielone
potozenie ,gotowy do
zaptonu” (") spowoduje
uszkodzenie przetacznika
odtgczania palnika
znajdujgcego sie wewnatrz
ostony za korpusem palnika.
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9. Zamocuj lewa ostong palnika do prawej ostony palnika za pomoca 7 $rub. Mocno chwy¢ ostony
palnika przy podstawie blisko ochrony przed odksztalceniami i $ciskaj je podczas wkrecania

Srub.

A PRZESTROGA

Nalezy uwazaé, aby nie $cisna¢ przewodéw miedzy ostonami palnika. Moze to skutkowacé
uszkodzeniem przewodow i nieprawidtlowym dziataniem palnika.

10. Nalezy sprawdzi¢ palnik i upewni¢ sig, ze na styku oston palnika nie sa $ci$niete zadne
przewody.

1. Zamocuj palnik do podnosnika zgodnie z instrukcjami producenta.

12. Ponownie zamontuj materialy eksploatacyjne na palniku. Patrz strona 31.

Wyrdéwnanie palnika

Aby uzyskac cigcie pionowe, nalezy zamocowac palnik zmechanizowany prostopadle do elementu
obrabianego. Do ustawienia palnika pod katem prostym wzglgedem elementu obrabianego nalezy

uzy¢ katownika 90°.

Klamra mocujgca palnik

Palnik

W celu zminimalizowania wibracji na koncéwce palnika klamre nalezy
umiesci¢ mozliwie nisko na palniku.
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Konfigurowanie elementow sterujacych
cieciem zmechanizowanym

Omowienie ustawienia palnika zmechanizowanego

Przewod palnika

CNC

‘ Ii Kabel szeregowy RS-485 (opcja)

Kabel interfejsu maszyny (CPC)

H
l_ﬁ =R
L
Element obrabiany o
Uziemienie
Stot cigeia Przewdéd roboczy Zasilanie gazem
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Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

& OSTRZEZENIE

ZNISZCZENIE BUTLI GAZOWYCH SPOWODUIJE ICH EKSPLOZIE

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

W przypadku regulatorow wysokiego cisnienia nalezy przestrzega¢ wytycznych
producenta dotyczacych bezpiecznej instalacji, obstugi i konserwacji.

Przed rozpoczeciem ciecia plazmowego ze sprezonym gazem nalezy przeczytac¢
instrukcje bezpieczenstwa zamieszczone w Podreczniku bezpieczenstwa

i zgodnosci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze skutkowaé
obrazeniami ciata i uszkodzeniem sprzetu.

& OSTRZEZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO EKSPLOZJI — CIECIE ALUMINIUM W POBLIZU WODY

Nie cig¢ stopow aluminium pod lustrem wody ani na stole wodnym, jesli nie
wdrozono rozwigzan zapobiegajacych gromadzeniu sie wodoru. Nigdy nie wolno
cigé stopow aluminium z litem w obecnosci wody.

Aluminium moze reagowac z woda i powodowac tworzenie wodoru. To z kolei moze
wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozja, ktéra moze zosta¢ wywotana przez
operacje ciecia plazmowego. Wiecej informacji znajduje sie w Podreczniku
bezpieczenstwa i zgodnosci (80669C).

Ustawianie systemu plazmowego i palnika zmechanizowanego w celu cigcia
zmechanizowanego

1. Podiacz przewod roboczy zasilacza plazmy do stotu ciecia.

2. Podigcz zasilanie gazem do zasilacza plazmy. Patrz strona 34.

0 Do ciecia stali migkkiej, stali nierdzewnej, aluminium i innych metali przewodzacych
nalezy uzywac¢ sprgzonego powietrza.

a Do cigcia stali nierdzewnej nalezy uzywa¢ gazu F5. Patrz strona 111.

0 Do znakowania nalezy uzywaé argonu. Patrz strona 113.

3. Podtacz zasilacz plazmy do systemu CNC (lub innego kontrolera) za pomocg interfejsu maszyny
(CPC).

O System plazmowy musi by¢ wyposazony w montowang fabrycznie (lub przez
uzytkownika) ptyte CPC z wbudowang plyta dzielnika napigcia. Patrz strona 98.

a Potaczenie CPC jest wymagane do zapalenia palnika i kontrolowania sygnatow transferu
tuku oraz napiecia fuku.
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Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

4. Opcjonalne: Podtacz zasilacz plazmy do systemu CNC za pomocg interfejsu szeregowego
RS-485.

a Aby uzy¢ opcjonalnego interfejsu szeregowego RS-485, system plazmowy musi by¢
wyposazony w zamontowany fabrycznie (lub przez uzytkownika) port interfejsu
szeregowego RS-485. Patrz strona 103.

a Interfejs szeregowy RS-485 zapewnia dodatkowe mozliwosci kontroli systemu
plazmowego z poziomu systemu CNC, ale nie mozna go uzywac¢ do zapalania palnika.

5. Podtacz palnik do stotu lub innego sprzetu tnacego zgodnie z instrukcjami producenta. Aby
uzyska¢ dodatkowe informacje, patrz strona 89.
6. Zainstaluj materialy eksploatacyjne odpowiednie do zastosowania (ciecie, ztobienie, znakowanie):

o Ciecie i przebijanie palnikiem zmechanizowanym: Patrz Wybér materiatéw
eksploatacyjnych na stronie 105.

0 Zlobienie: Patrz Procesy zlobienia na stronie 71.
0 Znakowanie: Patrz Materiafy eksploatacyjne do znakowania (10-25 A) na stronie 113.
7. Wybierz tryb cigcia lub Zlobienia/znakowania na panelu przednim zasilacza plazmy, tak aby

pasowat do zainstalowanych materiatdow eksploatacyjnych. Patrz Elementy sterujace cieciem na
stronie 42.

8. Wyreguluj szybkos¢ palnika i prad wyjsciowy (natezenie pradu) odpowiednio do potrzeb.
Zobacz wykresy cigcia rozpoczynajace sie na stronie 123.

Podtaczanie wiacznika zdalnego

Konfiguracje systemow Powermax45 XP z palnikami zmechanizowanymi Duramax Lock moga
zawiera¢ opcjonalny wigcznik zdalny.

Wigcznik zdalny umozliwia zdalne wigczanie

i wylgczanie palnika zmechanizowanego. Mozna
go stosowac na przyktad wtedy, gdy palnik jest
zamontowany na prostym wypalaczu $ciezkowym
albo prowadnicy do cigcia bez oddzielnego Pot CPC |

systemu CNC ani innego kontrolera. do obslugi
wigcznika

zdalnego

Aby korzysta¢ z wigcznika zdalnego Hypertherm,
nalezy go podtaczy¢ do portu CPC z tytu zasilacza.

Wiacznik zdalny moze by¢ stosowany —
tylko z palnikiem zmechanizowanym.
Wiacznik nie dziata w przypadku
zalozenia palnika recznego.
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Podtaczanie kabla przejSciowego interfejsu maszyny

Aby podiaczy¢ kabel przejsciowy interfejsu maszyny do tego systemu, musi by¢ zainstalowany
zamontowany fabrycznie (lub przez uzytkownika) port CPC z 5-pozycyjnym dzielnikiem napigcia.
Dzielnik napiecia zapewnia redukcije napiecia tuku w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1 oraz 50:1
(maksymalne napiecie wyjsciowe 16 V). Port CPC z tytu zasilacza zapewnia dostep do
zredukowanego napiecia tuku oraz do sygnatu transferu tuku i aktywacji plazmy.

Dzielnik napigcia jest fabrycznie ustawiony na warto$¢ 50:1. Aby uzyskac
informacje o zmianie ustawienie dzielnika napiecia na inne, patrz strona 101.

& PRZESTROGA

Wbudowany wewnetrzny dzielnik napiecia zapewnia maksymalne napiecie 16 V w warunkach
braku obcigzenia. Takie rozwiazanie stuzy wytworzeniu napiecia bezpiecznego (ELV)

z wykorzystaniem rezystora chroniacego przed porazeniem pradem elektrycznym, awariami
zasilania oraz pozarem w normalnych warunkach eksploatacyjnych przy gniazdku interfejsu
maszyny oraz w warunkach pojedynczego btedu w obrebie okablowania interfejsu maszyny.
Dzielnik napiecia nie jest urzadzeniem odpornym na btedy, a wyjscia ELV nie spetniaja wymogéw
napiecia bezpiecznego (SELV) dotyczacych bezposredniego potaczenia z urzadzeniami
komputerowymi.

Firma Hypertherm oferuje kilka wersji zewnetrznego kabla przej$ciowego interfejsu maszyny.
Kable zewnetrzne, ktdre nie wykorzystujg ptyty dzielnika napiecia

Aby korzystac¢ tylko z sygnatu transferu tuku i aktywacji plazmy, nalezy uzy¢ jednego z ponizszych
kabli:
m 023206 (7,5 m)

m 023279 (15 m)

Te kable sg zakonczone przewodami ze ztgczami widetkowymi.

Ztacza widetkowe Port CPC

108

Ztacze CPC
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Kable zewnetrzne, ktdre wykorzystuja plyte dzielnika napigcia

Aby korzysta¢ z wbudowanego dzielnika napigcia zapewniajacego redukcje napiecia fuku oraz
sygnat transferu tuku i aktywacji plazmy:

m W przypadku przewodow zakoniczonych ztgczami widetkowymi nalezy stosowaé jeden
z nastepujacych kabli:

o 228350 (76 m)
o 228351 (15 m)

m W przypadku kabla zakonczonego ztgczem Dsub nalezy uzy¢ jednej z wymienionych nizej
czesci:

o 223354 (3,0 m)
223355 (6,1 m)
223048 (7,6 m)
223356 (10,7 m)
123896 (15 m)

Q
Q
Q
a

Ztacza widetkowe

Port CPC

Ztagcze CPC
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Instalacja kabla przejSciowego interfejsu maszyny

Montaz kabla przej$ciowego maszyny musi przeprowadzi¢ wykwalifikowany technik serwisowy. Aby
zamontowac kabel przejsciowy maszyny:

1. Wytgcz zasilanie (OFF) (O) i odigcz kabel zasilajgcy.
2. Zdejmij ostone gniazdka do podtgczania kabla przejsciowego interfejsu maszyny z tytu zasilacza.
3. Podtacz kabel przejsciowy interfejsu maszyny Hypertherm do zasilacza.

4. W przypadku kabla ze ztgczem Dsub podtacz go do odpowiedniego konca:
a. Podtacz do odpowiedniego gniazda kontrolera wysokosci palnika lub systemu CNC.
b. Dokre¢ $ruby zlgcza Dsub.
W przypadku kabla z przewodami i ztagczami widetkowymi podtacz go do odpowiedniego konca:

a. Podigcz kabel przejsciowy interfejsu maszyny wewnatrz obudowy skrzynek przytaczowych
uktadéw kontroli wysokosci palnika lub sterownikow CNC. Zapobiegnie to modyfikacji
potaczen po instalacji.

b. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy potgczenia sg wykonane
prawidtowo, a czesci przewodzace prad sa zaizolowane i ostoniete.

taczenie urzadzen Hypertherm z wyposazeniem dostarczonym przez
klienta, co obejmuje takze kable i przewody potgczeniowe, podlega
kontroli prowadzonej przez lokalne inspektoraty w miejscu ostatecznego
montazu, o ile potgczenie takie nie zostato wpisane do wykazu
i zatwierdzone jako jeden system.

Uktad wyprowadzen interfejsu maszyny

Na rysunku ponizej pokazano styki ztagcza kazdego z dostepnych za posrednictwem kabla
przejsciowego maszyny typow sygnatu.

CLEEsNGE i aNE i NG i
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Sygnaly kabla przejSciowego interfejsu maszyny

Podtaczajac zasilacz do kontrolera wysokosci palnika lub sterownika CNC za pomoca kabla
przejsciowego interfejsu maszyny, nalezy sig¢ zapoznaé¢ z ponizszymi tabelami ze szczegotowymi

danymi sygnatéw kabla.

Gniazda Przewody
Sygnat Typ Uwagi kabla
ztacza
zewnetrznego
Normalnie otwarte.
Aktywacja Napiecie obwodu otwartego 15 V DC
(aktywacja Wejscie na zaciskach START (aktywacji). 3,4 Zielony, czarny
plazmy) Aktywacja wymaga potaczenia
bezpradowego (stycznoé¢ bezpradowa).
Normalnie otwarte. Wymagane
Transfer ) potaczenie bezpragdowe (stycznosé c
(rozzc::izj’c'e Wyjscie bezpragdowa) w czasie transferu tuku. 12,14 iig’::ny !
maszyny) Maksymalnie 120 VAC /1 A na y
przekazniku interfejsu maszyny.
Uziemienie Uziemienie 13
_— Sygnat dzielonego napiecia tuku ~
Daielnik Wyjscie | w stosunku 20:1, 21,1:1,30:1, 401, | 5(-),6(+)  C2A™ O
napiecia Yl A biaty (+)
50:1 (maksymalne napiecie 16 V).

Ustawianie 5-pozycyjnego dzielnika napigcia
Aby zmieni¢ fabrycznie ustawiony dzielnik napigcia 50:1 na inny:
1. Wytgcz zasilanie (OFF) (O) i odigcz kabel zasilajgcy.

2. Zdejmij obudowe zasilacza.

3. Zlokalizuj przetgczniki DIP dzielnika napiecia po tej stronie zasilacza, po ktorej znajduje sie

wentylator.

Na tej ilustracji przedstawiono dzielnik napiecia z fabrycznym ustawieniem (50:1)

z przetgcznikiem 4 w gornym potozeniu.

J3 R1R2R3R4
REDO ALLDOWN=20

80924H
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4. Ustaw przetacznik DIP w jednym z ponizszych potozen i ponownie zal6z obudowe zasilacza.

21.1:1

20:1 30:1 40:1 50:1
wlafalel  [lafale] |l k] feled ]  falalal
1234 1234 1234 1234 1234

Jesli 5-pozycyjny dzielnik napiecia Hypertherm nie obstuguje napigcia wymaganego w okreslonym
zastosowaniu, nalezy sig skontaktowac z integratorem systemu.

Dostep do pierwotnego napigcia tuku

Aby uzyskac¢ informacje na temat dostepu do pierwotnego napiecia fuku, nalezy sie zapoznac¢
z trescig biuletynu na temat ulepszen nr 809520.

A OSTRZEZENIE

ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM, AWARIA ZASILANIA ORAZ
POZAREM

A Podtaczenie przewodéw bezposrednio do obwodu plazmy w celu
uzyskania dostepu do pierwotnego napiecia tuku zwieksza zagrozenie
porazeniem pradem elektrycznym, awaria zasilania oraz pozarem nawet
w przypadku wystapienia pojedynczego btedu. Wartosci napiecia
wyjsciowego oraz natezenia pradu wyjsciowego podano na tabliczce
znamionowej.
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Podtaczanie opcjonalnego szeregowego kabla przejSciowego RS-485

Port interfejsu szeregowego RS-485 z tylu zasilacza umozliwia podtgczenie urzadzenia
zewnetrznego do systemu Powermax. System Powermax mozna na przyktad zdalnie obstugiwa¢
za pomoca sterownika CNC.

m Zasilacz Powermax musi by¢ wyposazony w zainstalowany fabrycznie (lub przez
uzytkownika) na panelu tylnym port interfejsu szeregowego RS-485.

Ztacze szeregowe Dsub Port szeregowy RS-485
—
>
LUB
== E

Niezakonczone zlgcze szeregowe

G NG e N e ]

=

Jesli uzywany zasilacz nie jest wyposazony w port RS-485, nalezy zaméwic¢ zestaw 428654. Nalezy
postepowac zgodnie z instrukcjami instalacji dostepnymi w Instrukcji serwisowej systemu
Powermax45 XP (809230), ktérg mozna pobra¢ z ,biblioteki dokumentéw” w witrynie
www.hypertherm.com. (Lgcze znajduje sie w dolnej czesci strony).

Jesli jest zamontowany port RS-485:
1. Wytacz (OFF) zasilanie (pozycja O).

2. Podtacz kabel RS-485 miedzy urzadzeniem zewnetrznym a portem szeregowym z tytu zasilacza
plazmy.
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Kable zewnetrzne portu szeregowego

Sa dostepne nastepujace zewngtrzne kable szeregowe w roznych konfiguracjach diugosci i ztaczy:
m 223236 — kabel RS-485, niezakonczony, 7,6 m
m 223237 — kabel RS-485, niezakonczony, 15 m
m 223239 — kabel RS-485, 9-stykowe ztagcze Dsub do kontrolerow Hypertherm, 7,6 m
m 223240 — kabel RS-485, 9-stykowe ztgcze Dsub do kontroleréw Hypertherm, 15 m

Tryb sterowania zdalnego

Podczas zdalnej obstugi systemu plazmowego za pomoca sterownika CNC na 2-znakowym
wyswietlaczu na panelu przednim jest widoczny komunikat ,r.c”. Informuje on, ze zasilacz jest
kontrolowany zdalnie za pomocg interfejsu szeregowego oraz ze wszystkie elementy sterujgce
na panelu przednim sg wytgczone do chwili wytgczenia trybu zdalnego.

Gdy zasilacz jest obstugiwany zdalnie, diody LED usterek i kody usterek
nadal sg wyswietlane w normalny sposob. Patrz strona 146.

D®ODE
.
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W tym rozdziale znajduja sie informacje o nastepujacych zagadnieniach:
m  Wybor prawidtowego materiatu eksploatacyjnego
m  Optymalizacja jakosci ciecia
m  Przebijanie metalu

m Cigcie stali nierdzewnej gazem F5

Wybor materiatow eksploatacyjnych

Palnik zmechanizowany Duramax Lock jest dostarczany ze startowym zestawem materiatéw
eksploatacyjnych, ktéry zawiera komplet materiatow eksploatacyjnych do cigcia ostonigtego oraz
1 dodatkows elektrode i 1 dodatkowg dysze. Materialy eksploatacyjne do ztobienia i znakowania
nalezy zakupi¢ oddzielnie.

m  Aby uzyskac szczegdtowe informacje o materiatach eksploatacyjnych i procesach ztobienia,
patrz Zfobienie palnikiem recznym i palnikiem zmechanizowanym na stronie 71.

m  Aby uzyska¢ szczegodtowe informacje o materiatach eksploatacyjnych i mozliwosciach
znakowania systemu, patrz Wytyczne dotyczace znakowania na stronie 113.

Materiaty eksploatacyjne moga by¢ typu ostonietego i nieostonietego.

m  Materialy eksploatacyjne ostonigte zapewniajg podczas przebijania lepsza ochrone dyszy
i minimalizujg uszkodzenia powodowane szlaka. Hypertherm zaleca stosowanie ostonietych
materiatéw eksploatacyjnych, jesli tylko jest to mozliwe.

m W przypadku uzywania nieostonietych materiatow eksploatacyjnych (na przyktad deflektora
zamiast ostony) nalezy uwazac¢, aby utrzymywac¢ prawidiowa wysokoéé¢ palnika. W ten
sposOb mozna unikng¢ uszkodzenia dyszy przez szlake oraz w wyniku przypadkowego
kontaktu z elementem obrabianym.
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Hypertherm nie zaleca uzywania zadnych innych materiatow
eksploatacyjnych z palnikami zmechanizowanymi Duramax Lock niz tych,
ktore wymieniono w tym podreczniku. Zastosowanie innych materiatéw
eksploatacyjnych moze negatywnie wplyna¢ na wydajnosé¢ systemu.

Aby uzyska¢ informacje pomocne w instalacji materiatdow
eksploatacyjnych na palniku, patrz strona 46. Nie wolno uzywac¢
materiatow eksploatacyjnych, ktére sg zuzyte lub uszkodzone. Patrz
temat Sprawdzanie materiatéw eksploatacyjnych na stronie 161.

W przypadku uzywania
wymienionych nizej ostonigtych
materiatow eksploatacyjnych

i materiatdow eksploatacyjnych

FineCut nalezy na panelu

przednim wybrac¢ tryb ciecia. O

Patrz strona 52.

Ostoniete materialy eksploatacyjne do palnika zmechanizowanego

)l o

220817 220854 220941 220842 220857
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

AT

Ostonigte materialy eksploatacyjne do palnika zmechanizowanego z nasadka omowa

i

T

AN oo | ==
o =

220817 220953 220941 220842 220857
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
omowa zawirowujacy
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Ostoniete materiaty eksploatacyjne FineCut z nasadka omowa

I

)

i

—

q) 7)1 -

Wi H
220948 220953 220930 220842 220857
Ostona Nasadka omowa Dysza Elektroda Pierscien

zawirowujacy

Nieostonigte materialy eksploatacyjne FineCut

0@ )

220955 220854 220930 220842 220857
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy

Trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych

—

Czegstotliwos¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych palnika zmechanizowanego zalezy od wielu

czynnikow:

m Staba jakos$¢ zrédla zasilania gazem

a Utrzymanie linii gazu w czystosci i suchosci jest niezwykle wazne. Jakos$¢ ciecia
i trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych moze sie zmniejszy¢ w wyniku obecnosci oleju,
wody, oparéw i innych zanieczyszczen obecnych w zrédle zasilania gazem. Patrz

strona 35 i strona 39.

m Technika ciecia i ztobienia

o Zawsze gdy to mozliwe, nalezy rozpoczyna¢ cigcie od krawedzi elementu obrabianego.

Dzigki temu mozna wydtuzy¢ okres eksploatacji ostony i dyszy.

a Nalezy zachowywac¢ prawidtowa wysoko$¢ przebijania. Szczegotowe informacje mozna

znalez¢ na wykresach ciecia, rozpoczynajgcych sie na stronie 123.

0 Nalezy zachowywac¢ prawidtowe robocze odsunigcie palnika podczas ztobienia. Patrz

strona 80.

m  Poréwnanie materiatow eksploatacyjnych ostonietych i nieostonietych

0 Materialy eksploatacyjne nieostoniete wykorzystujg deflektor, a nie ostone. Z reguty
trwatos$¢ nieostonietych materiatéw eksploatacyjnych jest mniejsza niz ostonietych.

m  Grubos¢ cietego metalu

O Zasadniczo im grubszy ciety metal, tym szybciej zuzywaja sig materialy eksploatacyjne.
Aby uzyskac najlepsze efekty, nie wolno przekracza¢ specyfikacji grubosci ustalonych

dla tego systemu. Patrz strona 22.
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Cigcie palnikiem zmechanizowanym

Aby uzyska¢ informacje o wytycznych dotyczacych wymiany zuzytych
materiatow eksploatacyjnych, patrz strona 161.

m Ciecie siatki / materiatu perforowanego

O Materialy perforowane majg wzor ponacinany lub siatkowany. Cigcie materiatu
perforowanego powoduje szybsze zuzywanie materialéw eksploatacyjnych, poniewaz
wymaga stosowania ciagtego tuku pilota. Luk pilota wystepuje, gdy palnik jest zapalony,
ale tuk plazmowy nie styka sie z elementem obrabianym.

m  Materiaty eksploatacyjne nieprawidiowo dobrane do pradu wyjsciowego i trybu pracy

o W celu optymalizacji trwatosci materiatdéw eksploatacyjnych nalezy pilnowac, aby
materialy zainstalowane na palniku byly odpowiednie do wybranego trybu i pradu
wyjsciowego. Przykiad:

e Nie wolno uzywa¢ materiatéw eksploatacyjnych do ztobienia, gdy system jest
skonfigurowany do pracy w trybie ciecia. Patrz strona 52.

e Nie nalezy ustawia¢ pradu wyjsciowego miedzy 26 A a 45 A, gdy na palniku sg
zamontowane materiaty eksploatacyjne do znakowania lub do Ztobienia
precyzyjnego.

Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci cigcia

Na jakos¢ ciecia ma wptyw kilka czynnikéw:
m  Kat ciecia — kat, pod jakim jest wykonywane naciecie.

m Zuzel — stopiony materiat, ktdry zestala sie na gornej lub spodniej czesci elementu
obrabianego.

m  Prostoliniowos¢ cietej powierzchni — cieta powierzchnia moze by¢ wklgsta lub wypukta.

Kat ciecia lub kat ukosu

m  Dodatni kat ciecia wystepuje, gdy
z wierzchniej strony ciecia jest usuwana
wieksza ilo$¢ materiatu niz od spodu.

m  Ujemny kat cigcia wystepuje, gdy
wieksza ilo$¢ materiatu jest usuwana
od spodu powierzchni ciecia.
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Problem Przyczyna Rozwigzanie
@ | Ujemny kat ciecia Palnik jest trzymany zbyt Nalezy unies¢ palnik wyze;.
nisko. W przypadku korzystania z kontrolera

wysokosci palnika nalezy zwigkszy¢
napiecie tuku.

@ Ciecie pod katem prostym

© | Dodatni kat ciecia Palnik jest trzymany zbyt Nalezy obnizy¢ palnik. W przypadku
wysoko. korzystania z kontrolera wysokosci
palnika nalezy zmniejszy¢ napiecie tuku.

Katy cigcia najbardziej zblizone do kata prostego znajduja si¢ na prawo
wzgledem kierunku ruchu przesuwania palnika do przodu. Po lewej stronie
zawsze wystepuje pewien kat cigcia.

Aby okresli¢, czy zrodtem problemoéw z katem ciecia jest system plazmowy czy system napedowy:
1. Wykonaj cigcie probne.
W przypadku cig¢ probnych najlepiej wykona¢ ciecie pod katem prostym.

Utatwi to okreslenie, po ktorej stronie wystepuje problem z katem ciecia
oraz czy ta strona przesuwa si¢ wraz z obrotem palnika.

2. Zmierzy¢ kat z kazdej strony cigcia prébnego.
3. Obrocic¢ palnik w podstawie o 90°.
4. Powtdrzy¢ czynnosci z punktow 1-3.

Jesli katy beda takie same w obu probach:

m  Sprawdzi¢, czy problemy mechaniczne zostaty
wyeliminowane. Patrz Omdwienie ustawienia palnika
zmechanizowanego na stronie 95.

m  Sprawdzi¢ robocze odsuniecie palnika (zwtaszcza wtedy,
gdy katy ciecia sg tylko dodatnie lub tylko ujemne).

m  Nalezy wzig¢ pod uwage typ cigtego materiatu. Jesli metal jest namagnetyzowany lub
utwardzony, problemy z katem ciecia moga wystepowac czesciej.

Jesli problem z katem cigcia nie ustgpuje, nalezy sie skontaktowac¢ z producentem stotu cigcia
w celu sprawdzenia, czy automatyczny kontroler wysokosci lub kontroler wysokosci palnika dziatajg
prawidifowo.
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Luzel

Zuzel to stopiony metal powstajacy podczas ciecia. Przywiera do spodniej czesci elementu.
Podczas ciecia plazmg powietrzng zawsze powstaje pewna ilos¢ zuzlu. Aby jg zminimalizowac,
nalezy skonfigurowaé¢ system odpowiednio do zastosowania.

Problem Przyczyna Rozwigzanie
Nadmierna ilo$¢ zuzlu na gornej = Palnik jest trzymany zbyt nisko. = Nalezy regulowac¢ wysokos¢
krawedzi obu czesci piyt. = Dobrano zbyt niskie napiecie palnika lub napigcie

(w krokach co 5 woltéow lub
mniejszych), az do
zmniejszenia ilosci zuzlu.

w przypadku korzystania
z kontrolera wysokosci palnika.

Na spodzie cigcia powstaje zuzel = Za mala szybkos$¢ cigcia = Zwigkszy¢ szybkos¢ ciecia.
wolnobiezny, ktéry ma postac palnika.

ciezkiego, pecherzykowatego osadu. » tuk wysuwa sie do przodu.

Blisko cigcia tworzy sie zuzel = Zbyt duza szybkos¢ cigcia. = Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.
szybkobiezny, ktory ma postac * kuk pozostaje z tytu. = Zmniejszy¢ robocze
cienkiego liniowego osadu odsuniecie palnika.

metalicznego. Jest on przyspawany
do spodu ciecia i trudny do usunigcia.

Przebijanie elementu obrabianego za pomoca palnika zmechanizowanego

Ciecie palnikiem zmechanizowanym mozna rozpocza¢ na krawedzi elementu obrabianego lub
przebijajac element obrabiany. Szczegotowe informacje mozna znalez¢ na wykresach cigcia,
rozpoczynajgcych sie na stronie 123, oraz w zamieszczonych ponizej wytycznych dotyczacych
przebijania.

Przebijanie moze powodowaé wigksze zuzycie materiatow
eksploatacyjnych niz w przypadku cigcia od poczatku krawedzi.

Opdznienie przy przebijaniu

Opdznienie przy przebijaniu to czas, przez jaki wtaczony palnik pozostaje w bezruchu na wysokosci
przebijania przed rozpoczeciem ruchu ciecia. Opoznienie przy przebijaniu musi by¢ dostatecznie
duze, aby tuk mogt przebi¢ materiat przed rozpoczeciem ruchu palnika, ale nie na tyle diugie, aby
przebity otwor powiekszyt sie i powodowat ,wedrowanie” fuku albo gasniecie przed rozpoczeciem
ruchu palnika. Wraz ze zuzywaniem sig materiatlow eksploatacyjnych nalezy zwigksza¢ czas
opOznienia.

Czasy opoznienia przy przebijaniu podane na wykresach ciecia bazujg na $rednich czasach
opoznienia z calego okresu trwatosci materiatow eksploatacyjnych.

10 80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP



Cigcie palnikiem zmechanizowanym

Wysoko$¢ przebijania

W tym systemie wysokos$¢ przebijania jest zwykle od 1,5 raza do 4 razy wigksza niz wysokos$c¢
ciecia. Konkretne wartosci mozna znalez¢ na wykresach ciecia, rozpoczynajgcych sig
na stronie 123.

Maksymalna grubo$é przebijana

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

m  Nalezy pozostawi¢ dlugosc¢ sciezki wejscia odpowiadajaca w przyblizeniu grubosci
przebijanego materiatu. Na przyktad materiat o grubosci 12 mm wymaga 12 mm Sciezki
wejscia.

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

m  Rozny skiad chemiczny materiatu moze mie¢ szkodliwy wplyw na zdolnos¢ systemu do
przebijania. W szczegolnosci w przypadku stali o wysokiej wytrzymatosci oraz mocno
magnesujacej sie lub zawierajgcej silikon moze doj$¢ do zmniejszenia maksymalne;j
zdolnosci przebijania. Hypertherm wyznacza parametry stali miekkiej wedtug grubosci
12 mm lub mniejszej z wykorzystaniem plyty z certyfikatem A572, klasa 50.

Ciecie stali nierdzewnej gazem F5

& OSTRZEZENIE

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC OBRAZENIA LUB SMIERC

Niektore metale, w tym stal nierdzewna, moga podczas ciecia wytwarzac¢ toksyczne
wyziewy. Nalezy sie upewnié, ze zapewniono odpowiednia wentylacje oraz jakos¢
powietrza speilniajaca wszystkie lokalne i krajowe regulacje oraz normy. Wiecej
informacji znajduje sie w Podreczniku bezpieczenstwa i zgodnos$ci (80669C).

Do ciecia stali nierdzewnej za pomocg palnikow Duramax Lock w systemie Powermax45 XP mozna
uzywac gazu F5. W przypadku systemow Powermax gaz F5 jest zalecany wylgcznie do cigcia stali
nierdzewnej, gdyz pozwala wtedy uzyska¢ wymienione nizej korzysci zwigzane z jakoscia ciecia.

Aby zobaczy¢ wykres cigcia stali nierdzewnej gazem F5, patrz strona 133.
Ciecie plazmowe z gazem F5 zapewnia ptynne i blyszczace ciecia ze srebrnymi krawedziami bardzo

zblizonymi kolorem do bazowego koloru metalu. Gaz F5 eliminuje chropowate i ciemne
wykonczenie, ktore powstaje zwykle podczas cigcia plazmag powietrzna.
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Ciecie palnikiem zmechanizowanym

— F5

—— Powietrze

F5: Zalety

F5: Wady

F5: Podobienstwa do powietrza

Giadka, I$nigca krawedz ciecia
Srebrna krawedz ciecia,
podobna do bazowego koloru
metalu — nie pozostawia
chropowatej, ciemne;
powierzchni, ktora towarzyszy
powietrzu.

Brak utleniania powierzchni
ciecia — cieta stal zachowuje
odpornos¢ na korozje.

Mozliwos¢ stosowania takich
samych materiatow
eksploatacyjnych

Duramax Lock, jak materiaty do
ciecia i ztobienia z udziatem
powietrza (dotyczy to takze
elektrod CopperPlus™).

Zalety ograniczone
wiasciwosciami stali
nierdzewnej

Mniejsze szybkosci cigcia
Gaz F5 jest drozszy niz
sprezone powietrze

Nie jest zalecany w przypadku
grubosci mniejszych od 3 mm
ani do uzytku z materiatami
eksploatacyjnymi FineCut®
Nieco gorsza jakos¢ ciecia

w przypadku ukosowania

= Mniej wiecej taka sama ilos¢
zuzlu. W przypadku F5
i powietrza zuzel na stali
nierdzewnej ma ciemny kolor
i jest trudny do usuniecia.

= Obowigzujg mniej wigcej takie
same wymogi dotyczace
ci$nienia gazu.
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Wyltyczne dotyczace znakowania

Materiatow eksploatacyjnych do znakowania mozna uzywaé¢ w palniku zmechanizowanym
Duramax Lock w celu znakowania, nacinania i wgtebiania stali miekkiej, stali nierdzewnej i aluminium
z wykorzystaniem powietrza lub argonu.

Aby znalez¢ tabele z parametrami znakowania (,wykresy znakowania"), patrz
strona 134 i strona 135.

Materialy eksploatacyjne do znakowania moga by¢ réwniez stosowane z palnikami
recznymi Duramax Lock w celu znakowania rgcznego.

Materialy eksploatacyjne do znakowania (10-25 A)

W przypadku znakowania maksymalny zalecany prad wyjsciowy wynosi 25 A. Uzywanie materiatéw
eksploatacyjnych do znakowania z wyzszymi natezeniami pragdu moze skutkowaé mniejsza
trwatoscia dyszy. Moze réwniez powodowac¢ powstawanie gtebszych rowkow niz pozadane oraz
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Wytyczne dotyczace znakowania

Gaz procesowy: powietrze lub argon

A OSTRZEZENIE

ZNISZCZENIE BUTLI GAZOWYCH SPOWODUIJE ICH EKSPLOZIE

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

W przypadku regulatoréw wysokiego ciSnienia nalezy przestrzegaé¢ wytycznych
producenta dotyczacych bezpiecznej instalacji, obstugi i konserwacji.

Przed rozpoczeciem ciecia plazmowego ze sprezonym gazem nalezy przeczytac¢
instrukcje bezpieczenstwa zamieszczone w Podreczniku bezpieczenstwa

i zgodno$ci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze skutkowaé
obrazeniami ciata i uszkodzeniem sprzetu.

W przypadku tego systemu i palnika do znakowania mozna wykorzystywac¢ powietrze lub argon.

Powietrze Argon
= Niski koszt = Mate ciepto wejsciowe zmniejsza ryzyko
» Znakomita wszechstronnos¢ odksztatcenia materiatu
Zalety . .
= Mata ilos¢ lub brak szlaki na gérnej stronie | * Doskonaly, wysoki kontrast do lekkiego
w przypadku stali migkkiej nacinania
= Duze ciepto wejsciowe, szczegdlnie przy * Drozszy niz powietrze (patrz
cienkim metalu, moze powodowac temat Sposdb obstugi przeptywu
odksztatcenia materiatu resztkowego podczas znakowania
Wady * Na aluminium krawedzie znakowania moga nizej)
by¢ postrzepione = W intensywnym nacinaniu stali
»  Wiecej zuzlu i szersze rowki niz powstaje szlaka na gornej stronie
w przypadku argonu

Sposab obstugi przeptywu resztkowego podczas znakowania

Przeptyw resztkowy to gaz, ktéry wydobywa sie z palnika i chtodzi materialy eksploatacyjne po
zgasnigciu tuku plazmowego. Jesli do znakowania jest uzywane powietrze (lub azot), czas przeptywu
resztkowego wynosi 10 sekund. Jesli system rozpozna, ze jest stosowany argon, skraca czas
przeptywu resztkowego z 10 sekund do 3 sekund, aby zminimalizowa¢ zuzycie gazu. Aby uzyskaé
3-sekundowy przeptyw resztkowy:

m  System musi zostac¢ ustawiony w tryb ztobienia/znakowania.
m  Prad wyjsciowy musi by¢ ustawiony na 10—-25 A.
m  tuk plazmowy musi by¢ utrzymywany przez co najmniej 0,5 sekundy.

Istniejg 2 scenariusze, w ktérych przeptyw resztkowy wynosi 10 sekund mimo stosowania argonu,
gdyz tuk plazmowy nie jest utrzymywany na tyle diugo, by zezwoli¢ na przeptyw 3-sekundowy:
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Wytyczne dotyczace znakowania

m  Gdy palnik zapala sie bez przeniesienia tuku pilota na element obrabiany

m W niektorych zastosowaniach wgtebiania, gdy tuk plazmowy jest utrzymywany przez czas
krotszy niz 0,5 sekundy

Typy znakowania
[ ]
°
[ ]
® ©¢ 6 ¢ © o ©
°
[ ]
[ ]
Znakowanie ptytkie Znakowanie gtebokie / nacinanie Wgtebianie
= Cienkie, czyste, pozbawione = Giebsze linie = Seria okragtlych profilow
zuzlu linie o matej gtebokosci » Bardzo mato szlaki poza znakowania
= Gdy to konieczne, rowki mozna zamierzonym miejscem rowka = Wymiary i rozstawienie sg
usuna¢ lub zastgpi¢ inng kontrolowane poprzez regulacje
obrobka pradu wyjsciowego, typu gazu,
wysokosci palnika i czasu
opoOznienia
Przyktady znakowania

Ponizsze ilustracje stanowig jedynie przyblizony obraz réznic miedzy znakowaniem powietrzem
i znakowaniem argonem przy uzyciu tego systemu.

Powietrze Argon

Lekkie
znakowanie stali
miekkiej
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8 Wytyczne dotyczace znakowania

Powietrze

Argon

Giebokie
znakowanie stali
miekkiej

Lekkie
znakowanie stali
nierdzewnej

Giebokie
znakowanie stali
nierdzewnej
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Wytyczne dotyczace znakowania

Powietrze

Argon

Lekkie

znakowanie
aluminium

Znakowanie, nacinanie i wgtebianie profilow

W ponizszych tabelach znajduja sig typowe szerokosci i gtebokosci profilow dotyczace lekkiego
znakowania, gtebokiego znakowania i nacinania oraz wgtebiania stali migkkie;.

Szerokos$¢ i glebokos¢ rowkow zmieniajg sie wraz z pradem wyjsciowym, typem gazu,
odsunieciem palnika i szybkoscig znakowania (lub opoznieniem w przypadku wgtgbiania).

Znakowanie ptytkie

Powietrze Argon
Szerokos¢ 2,79 mm 1,22 mm
Giebokos¢ Mniej niz 0,02 mm Mniej niz 0,02 mm

Szybko$é posuwu

2,5 m/min

3,2 m/min

'

Znakowanie gtebokie / nacinani

Powietrze Argon
Szerokos¢ 2,79 mm 1,22 mm
Giebokos¢ 0,09 mm Mniej niz 0,02 mm
Szybko$¢é posuwu 2,5 m/min 3,2 m/min

Powermax45 XP
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Wytyczne dotyczace znakowania

Wagtebianie

Powietrze Argon
Szerokos¢ 1,98 mm 0,99 mm
Gtebokos¢ 0,25 mm Mniej niz 0,02 mm
Czas opOznienia* 50 ms 200 ms

* Czas opoznienia to przedziat czasu, w ktorym palnik jest zapalony w jednym punkcie elementu obrabianego
i tworzy wgtebienie. Im wigkszy czas opoznienia, tym gtebsze uformowane wgtebienie. Opoznienie zalezy od
konfiguraciji stotu i systemu CNC. Moze by¢ konieczne odpowiednie zmodyfikowanie ustawienia systemu CNC
i stotu.

Wytyczne dotyczace procesu znakowania

Przed rozpoczeciem znakowania, nacinania i wgtebiania:
m  Wybierz gaz procesowy: powietrze lub argon.

m  Ustaw palnik zmechanizowany i stof. Patrz temat Omdwienie ustawienia palnika
zmechanizowanego na stronie 95.

m  Zamontuj materialy eksploatacyjne do znakowania.

m  Ustaw zasilacz plazmy w tryb
zlobienia/znakowania. Patrz
strona 52.

m  Wyreguluj szybkos$¢ palnika i prad
wyjséciowy (natezenie pradu) zasilacza \ J
odpowiednio do pracy znakowania K w

lub wgtebiania. Zobacz wykresy
ciecia: od strona 134. Upewni¢ sig, ze dioda LED trybu Ztobienia/znakowania swieci.

m  Ustaw prad wyjsciowy z zakresu
10-25 A. Podczas znakowania
nie wolno przekroczy¢ natezenia
pradu rownego 25 A.

Dodatkowe kwestie do uwzglednienia:

m Zasilacz automatycznie reguluje cisnienie gazu. Firma Hypertherm zaleca uzywanie tych
automatycznych ustawien podczas znakowania.

m  Firma Hypertherm zdecydowanie zaleca, aby materiatow eksploatacyjnych do znakowania
uzywac przy zasilaczu przestawionym w tryb Ztobienia/znakowania oraz przy pradzie
wyjsciowym rownym 10—25 A. Te ustawienia i materialy eksploatacyjne sa przeznaczone
konkretnie do znakowania.

m W przypadku znakowania tym systemem nalezy zatozy¢ inne materialy eksploatacyjne niz
podczas zwykiego cigcia. Przed przejsciem z cigcia na znakowanie nalezy sie upewnic, ze sg
zamontowane prawidlowe materialy eksploatacyjne. Aby sprawdzi¢ numery czesci
materialéw eksploatacyjnych do ciecia, patrz strona 105.
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Wytyczne dotyczace znakowania

Gtebokos¢ i szerokos¢ rowkdéw mozna zmieni¢ poprzez zmiane szybkosci palnika, pradu
wyjsciowego i wysokosci palnika.

Aby zoptymalizowa¢ jakos¢ naroznikéw 90° wykonywanych za pomocg systemu CNC
i stotu, moze by¢ konieczne wyprébowanie roznych metod obrobki naroznikow. Patrz
temat Wytyczne dotyczace naroznikéw ponizej.

Wytyczne dotyczace naroznikow

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy i szybkos¢ znakowania catej operacji znakowania.

Zaleznie od mozliwosci stotu ciecia i systemu CNC w celu zoptymalizowania jakosci
naroznikow 90° moze by¢ konieczne wyprébowanie réznych metod obrébki naroznikow.

o W wielu stotach uzyskanie gtadkiego naroznika 90° moze by¢ bardzo trudne. Palnik musi
sie wtedy na pewien czas catkowicie zatrzymac, a wtedy naroznik moze stac¢ sie szerszy

i gtebszy niz zaktadano.

0 Pokazana nizej metoda zaokraglonego naroznika jest zalecana w przypadku wigkszosci

konfiguracji stét / system CNC. W tej metodzie palnik nie musi sie catkowicie
zatrzymywac w narozniku.

o Jesli jest konieczne uzyskanie bardziej ostrego naroznika 90°, mozna sprobowac

zastosowania 2-etapowej operacji pokazanej nizej. Jednak w tej metodzie w punktach

.start” i ,stop” tworza sie dofki.

Naroznik 90° — trudny do Metoda _zalecapa_ w pr'zypadku Alternatywna operacja
uzyskania w wielu stotach wigkszosci stolow 2-etapowa
v / systeméw CNC P
— Stop
Stop @ Start
@ Start Start

Wskazowki dotyczace rozwigzywania problemow ze znakowaniem

Czynniki wptywajgce na szerokos¢, gtgbokosc¢ i jako$¢ znakowania sg nastepujgce:

Gaz procesowy — patrz porownanie argonu i powietrza: strona 114
Typ materiatu (stal migkka, stal nierdzewna lub aluminium)

Grubos¢ materiatu i wykoniczenie powierzchni

Prad wyjéciowy (natezenie pradu) zasilacza plazmy

Szybkos¢ znakowania/wgtebiania palnika

Odsuniecie palnika

Powermax45 XP
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Wytyczne dotyczace znakowania

m  Cechy charakterystyczne stotu ciecia i systemu CNC, na przyktad sposob obstugi opoznien,
przyspieszania i zwalniania

m  Cisnienie gazu, jesli zostato recznie zmienione tak, ze jest poza zalecanym zakresem
ustawionym automatycznie przez system — patrz strona 55

Aby zoptymalizowac¢ procesy oraz efekty znakowania i wgtebiania, nalezy skorzysta¢ z porad
rozwigzywania problemow (strona 120) oraz z wykresdw ciecia (od strona 134).

Najczestsze problemy i rozwigzania dotyczace znakowania

Podczas znakowania nalezy zawsze mie¢ pewnos$¢ spetnienia ponizszych warunkow:
m  Sjzamontowane materialy eksploatacyjne do znakowania.
m Zasilacz jest przestawiony w tryb Ztobienia/znakowania, a prad wyjsciowy jest rowny
10-25 A.

Wiele najczestszych probleméw ze znakowaniem mozna rozwigza¢, montujgc w palniku nowe
materialy eksploatacyjne. Nie wolno uzywa¢ materiatow eksploatacyjnych, ktore sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161.

Problem Rozwigzanie

Podczas znakowania = Upewni¢ sig, ze robocze odsunigcie palnika nie jest zbyt duze.
gasnie tuk. = Wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone materialy eksploatacyjne. Patrz strona 161.

Srednica wgtebienia = Aby uzyskac¢ wieksza srednice wgtebienia, zwiekszy¢ prad wyjsciowy.

jest nieprawidtowa. = Aby uzyska¢ mniejszg srednicg wglgbienia, zmniejszy¢ prad wyj$ciowy.

= Zmieni¢ robocze odsuniecie palnika.

= Wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone materialy eksploatacyjne. Patrz strona 161.

Giebokosce = Aby uzyskac¢ gigbsze wgtebienie, zwigkszy¢ opdznienie.
wgtebienia jest » Aby uzyskac plytsze wgtebienie, zwiekszy¢ czas opoznienia (jesli to mozliwe).

nieprawidtowa. L L .
P = Zmieni¢ robocze odsuniecie palnika.

Rowek jest za = Zmniejszy¢ prad wyjsciowy.
szeroki lub za = Zwigkszy¢ szybkos¢ znakowania.
gteboki.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne, szczegolnie otwor srodkowy dyszy. Wymienic
zuzyte lub uszkodzone materiaty eksploatacyjne. Patrz strona 161.

Rowek jest zbyt = Wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone materialy eksploatacyjne. Patrz strona 161.
waski lub zbyt plytki. | . Zwiekszy¢ prad wyjsciowy.

= Zmniejszy¢ szybkos¢ znakowania.

= Zmniejszy¢ wysokos$¢ palnika.
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Wytyczne dotyczace znakowania

Problem Rozwigzanie
Punkt poczatkowy = Jesli czas, jaki uptywa od odebrania przez system CNC sygnatu ruchu maszyny do
rowka jest za duzy. faktycznego rozpoczecia ruchu jest znaczny, moze dojs¢ do przebicia. Jesli to mozliwe,

nalezy zmniejszy¢ czas do O (zera).

= Sprawdzi¢ parametry stotu, szczegdlnie parametr przyspieszenia. Moze by¢ konieczne
jego zwiekszenie.

= Zmniejszy¢ prad wyjsciowy, tak aby zmniejszy& rozmiar dotka w punkcie poczatkowym
rowka. Po zmniejszeniu pradu wyjsciowego moze by¢ rowniez konieczne zmniejszenie
szybkosci znakowania.

= Sprawdzi¢ robocze odsunigcie palnika, aby mie¢ pewnosé, ze transfer tuku
plazmowego na element obrabiany przebiega sprawnie i szybko.

Punkt koncowy = Sprawdzi¢ parametry stolu cigcia. Jesli to mozliwe, zwigkszy¢ parametr zwalniania.
rowka jest za duzy.

Rowek staje sig zbyt = Moze by¢ konieczne wyprobowanie innej metody obrobki naroznikéw. Patrz
gteboki lub zbyt duzy strona 119.

podczas przejscia
przez naroznik.
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Wytyczne dotyczace znakowania
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Wykresy ciecia i znakowania

& OSTRZEZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO EKSPLOZJI — CIECIE ALUMINIUM W POBLIZU WODY

Nie cig¢ stopow aluminium pod lustrem wody ani na stole wodnym, jesli nie
wdrozono rozwigzan zapobiegajacych gromadzeniu sie wodoru. Nigdy nie wolno
cigé stopow aluminium z litem w obecnosci wody.

Aluminium moze reagowac z woda i powodowac tworzenie wodoru. To z kolei moze
wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozja, ktéra moze zosta¢ wywotana przez
operacje ciecia plazmowego. Wiecej informacji znajduje sie w Podreczniku
bezpieczenstwa i zgodnosci (80669C).

& OSTRZEZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO EKSPLOZJI — CIECIE Z GAZAMI PALIWOWYMI

Z systemami Powermax nie wolno stosowac palnych gazéw paliwowych ani gazéw
utleniajacych. Moga one wytworzy¢ warunki zagrozenia eksplozja podczas operacji
ciecia plazmowego.
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Wykresy cigecia i znakowania

A OSTRZEZENIE

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SPOWODOWAC OBRAZENIA LUB SMIERC

Niektére metale, w tym stal nierdzewna, moga podczas ciecia wytwarza¢ toksyczne
wyziewy. Nalezy sie upewnié, ze zapewniono odpowiednia wentylacje oraz jakos¢
powietrza spetniajaca wszystkie lokalne i krajowe regulacje oraz normy. Wiecej
informacji znajduje sie w Podreczniku bezpieczenstwa i zgodnos$ci (80669C).

Korzystanie z wykresow ciecia

Przedstawione w tym rozdziale ,wykresy ciecia” umozliwiajg odpowiednie zaplanowanie operacji cigcia.
Aby uzyskac¢ optymalne efekty przy uzyciu posiadanego sprzetu ciecia i biezgcego srodowiska roboczego,
przedstawione tutaj wartosci mozna modyfikowac.

W dalszej cze$ci dokumentu zamieszczono tabele z parametrami ciecia dotyczace kazdego zestawu
materiatow eksploatacyjnych do znakowania i cigcia zmechanizowanego. Kazdy wykres cigcia jest
poprzedzony schematem materiatow eksploatacyjnych z numerami czesci.

Przedstawione wykresy ciecia dotycza nastepujgcych procesow:

m  Ciecie stali migkkiej, stali nierdzewnej i aluminium z natezeniem pradu 45 A i z powietrzem za
pomoca ostonietych materiatléw eksploatacyjnych

m  Ciecie stali miekkiej, stali nierdzewnej i aluminium za pomoca materiatow eksploatacyjnych FineCut

m  Ciecie stali nierdzewnej z natgzeniem pradu 45 A i z gazem F5 za pomocg ostonigtych materiatow
eksploatacyjnych

m  Znakowanie i wgtebianie z natezeniem pradu 10—25 A oraz z powietrzem i argonem za pomoca
materialéw eksploatacyjnych do znakowania

Na kazdym wykresie cigcia znajduja sig nastepujace informacje:

m Ustawienie natgzenia pradu — ustawienie natezenia pradu na gorze strony dotyczy wszystkich
ustawien podanych na tej stronie. W zastosowaniach FineCut na wykresach cigcia jest dostepne
ustawienie natezenia pragdu odpowiadajgce poszczegdlnym grubosciom.

m  Grubos$¢ materiatu — grubo$¢ elementu obrabianego (cietej metalowej plyty).

m  Robocze odsuniecie palnika — w przypadku materiatéw eksploatacyjnych ostonietych odlegtosc
od koncowki ostony do elementu obrabianego podczas cigcia. W przypadku materiatéw
eksploatacyjnych nieostonigtych odlegto$¢ od koncéwki dyszy do elementu obrabianego podczas
ciecia. Ten wymiar jest rowniez znany jako wysokos$¢ cigcia.

m  Poczatkowa wysoko$é przebijania — odlegto$é od koncowki ostony (w przypadku materiatow
eksploatacyjnych ostonietych) lub koncowki dyszy (w przypadku materiatéw eksploatacyjnych
nieostonigtych) do elementu obrabianego podczas aktywaciji palnika, przed jego obnizeniem na
wysokos$¢ cigcia. Na wykresach znakowania ten wymiar jest nazywany poczatkowg wysokoscig
znakowania.
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Wykresy cigcia i znakowania

Opodznienie przy przebijaniu — czas, przez jaki wiagczony palnik pozostaje w bezruchu
na wysokosci przebijania przed rozpoczegciem ruchu ciecia. Na wykresach znakowania ten wymiar
jest nazywany opdéZnieniem.

Ustawienia najlepszej jakosci (szybko$¢ cigcia i napigcie) — ustawienia zapewniajace punkt
poczatkowy do wyznaczenia najlepszej jakosci ciecia (najlepszy kat, najmniejsza ilos¢ zuzlu,
najlepsze wykonczenie cietej powierzchni). Aby uzyska¢ oczekiwang jako$¢ cigcia, szybkosé nalezy
dostosowa¢ do warunkéw ciegcia i stotu roboczego.

Ustawienia produkciji (szybkos¢ ciecia i napiecie) — od 70% do 80% maksymalnych szybkosci
znamionowych. Wybranie takich szybkosci zapewnia najwigksza liczbe cietych czgsci,
ale niekoniecznie najlepsza mozliwg jakos¢ ciecia.

Napigcie tuku zwigksza sie wraz ze wzrostem stopnia zuzycia materiatow
eksploatacyjnych. Ustawienie napigcia nalezy zwigkszy¢ w celu uzyskania
prawidtowego roboczego odsunigcia palnika. Niektére systemy CNC monitorujg
napigcie tuku i automatycznie sterujg podnosnikiem palnika.

Szerokos¢ szczeliny — szerokosé materiatu usunietego podczas cigcia. Wartosci szerokosci
szczeliny uzyskano z zastosowaniem ustawien ,najlepszej jakosci”. Maja charakter wylgcznie
orientacyjny. Réznice miedzy instalacjami i sktadem materiatu moga powodowac, ze rzeczywiste
wyniki beda sie rozni¢ od przedstawionych w tabelach.

Szerokos¢ i glebokosé — na wykresach znakowania i wgtebiania znajdujg sie wymiary profilow
znakowania i wgtebiania.

Na kazdym wykresie ciecia znajduja sie szybkosci przeptywu dotyczgce goracego i zimnego gazu.

Szybkos$¢ przeptywu goragcego gazu — plazma wigczona, system dziata przy pradzie roboczym,
system jest w stanie stabilnym przy domysinym ci$nieniu systemu (przeptyw gazu podczas cigcia
lub tryb automatyczny).

Szybkos$¢ przeptywu zimnego gazu — plazma jest wylaczona, system jest w stanie stabilnym,
a gaz przeptywa przez palnik przy domyslnym cignieniu systemu (przeptyw resztkowy).

Firma Hypertherm zgromadzita ponizsze dane cigcia na drodze prob
przeprowadzonych w warunkach laboratoryjnych z zastosowaniem nowych
materiatow eksploatacyjnych.

Powermax45 XP Podrecznik operatora 80924H 125



Wykresy cigecia i znakowania

Stal migkka — 45 A — powietrze — ostonigte

) ) —fip (=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 w przypadku
wykrywania omowego)

=

>
0070 o

Metryczny system miar

. .. Ustawienia najlepszej jakoSci Ustawienia produkciji L
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkosé Soybkosé Szerokosé
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu zy . Napiecie zy . Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
mm mm mm % sekundy mm/min ) mm/min ) mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 127
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 06 1430 130 2110 127 '
8 ' 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2.1
20 Start od krawedzi 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Jednostki anglosaskie
. .. Ustawienia najlepszej jakosci Ustawienia produkciji »
Grubosé materialy Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkosé Soybkosé Szerokos¢é
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu zy . Napiecie zy . Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
cale cale cale % sekundy cale/min ) cale/min ) cale
16 GA 0.1 249 128 320 124 0.053
14 GA 0.2 225 128 320 125 0.054
10 GA 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 . 7 151 10 145 0.086
Start od krawedzi - - - -
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 6 154 0.119

Szybkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

151/320 Goracy (przeplyw gazu
podczas ciecia)
184/390 Zimny (przeptyw resztkowy)
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Wykresy cigcia i znakowania
Stal nierdzewna — 45 A — powietrze — osfonigte

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 w przypadku
wykrywania omowego)

=

3

0070 o

Metryczny system miar

. .. Ustawienia najlepszej jakoSci Ustawienia produkciji L
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie = = Szerokosé
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu thk?sc Napiecie Szyhk_osc Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
mm mm mm % sekundy mm/min ) mm/min ) mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
] 3,8 250
6 06 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4,6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 . 240 145 320 142 2,4
Ee— Start od krawedzi
20 160 149 205 146 3,1
Jednostki anglosaskie
. . . Ustawienia najlepszej jakosci Ustawienia produkeji ..
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkosé Soybkosé Szerokosé
palnika wysoko$¢ przebijania = przy przebijaniu zy fm Napiecie zy _osc Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
cale cale cale % sekundy cale/min ) cale/min ) cale
16 GA 0.1 237 125 320 128 0.017
14 GA 0.2 230 126 320 129 0.022
10 GA 0.4 90 130 134 128 0.041
0.15 250 i i i i i
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Start od krawedzi 7 148 9 145 0.116
7/8 5 151 6 149 0.137

Szybkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

Goracy (przeptyw gazu

151/320 .
podczas ciecia)

184/390 Zimny (przeptyw resztkowy)
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Wykresy cigecia i znakowania

Aluminium — 45 A — powietrze — ostonigte

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 w przypadku
wykrywania omowego)

=

3

0070 o

Metryczny system miar

. .. Ustawienia najlepszej jakoSci Ustawienia produkciji L
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie = = Szerokosé
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu thk?sc Napiecie thk?sc Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
mm mm mm % sekundy mm/min ) mm/min ) mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
] 3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
] Start od krawedzi
16 360 152 340 148 2,5
Jednostki anglosaskie
. .. Ustawienia najlepszej jakosci Ustawienia produkciji »
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkoss Sovbkoss Szerokosé
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu zy . Napiecie zy . Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
cale cale cale % sekundy cale/min ) cale/min ) cale
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 04 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 ' 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 ' 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Start od krawedzi 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117

Szybko$é przeptywu gazu - slpm / scth

151/320 Goracy (przeplyw gazu
podczas ciecia)
184/390 Zimny (przeplyw resztkowy)
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Wykresy cigcia i znakowania

Stal miekka — FineCut — powietrze — ostonigte i nieostoniete

i

i)

il

0}
I

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 (ostona) 220953 (omowy)

Metryczny system miar

Zal
o . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie ”a ceana Szerokos¢é
Grubos¢ materiatu Prad . x . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
mm A mm mm % sekundy mm/min ) mm
0,5 8250 78
1 0,0 0,7
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250 i i i
1,5 04 6400 78 1,2
2 45 ' 5250 82
3 0,5 2750 83 1,3
4 0,6 1900 84
Jednostki anglosaskie
Ustawienia nail i akosci
L . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie : awmm’a'na] L LA Szerokos¢
Grubos¢ materiatu Prad . ox . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
cale A cale cale % sekundy cale/min ) cale
26 GA 00 325 78 0.025
24 GA 40 ' 325 78 0.029
22 GA 01 325 78 0.024
20 GA ' 325 78 0.020
18 GA 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
16 GA 04 250 78 0.046
14 GA 45 ' 220 82 0.049
12 GA 05 120 83 0.052
10 GA ' 95 84 0.051

Szyhkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

Gorgoey (przeplyw gazu podczas

155/330 ..
ciecia)

215/460 Zimny (przepltyw resztkowy)
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Wykresy cigecia i znakowania

Stal nierdzewna — FineCut — powietrze — ostoniete i nieostonigte

) a

Q) @) o

)

Il

!

gl

/

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 (ostona) 220953 (omowy)
Metryczny system miar
. .. Zalecana »
o . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie = Szerokos¢é
Grubos¢ materiatu Prad . x . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
mm A mm mm % sekundy mm/min mm
0,5 8250 0,6
0,0
0,6 40 8250
0,5
0,8 0,1 8250
1 0,2 8250 0,6
0,5 2,0 400
1,5 6150
0,4 1,0
2 45 4800
3 0,5 2550 1,4
4 0,6 1050 1,5
Jednostki anglosaskie
Ustawienia nail i akosci
L . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie : awmm’a'na] L LA Szerokos¢
Grubos¢ materiatu Prad . ox . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
cale A cale cale % sekundy cale/min cale
26 GA 00 325 0.024
24 GA 40 ' 325 0.021
22 GA 01 325 0.018
20 GA ' 325 0.017
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 0.036
16 GA 04 240 0.039
14 GA 45 ' 200 0.040
12 GA 0.5 120 0.049
10 GA 0.6 75 0.055
Szyhkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh
155/330 Gprgcy (przeptyw gazu podczas
ciecia)
215/460 Zimny (przepltyw resztkowy)
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Wykresy cigcia i znakowania

Stal miekka — FineCut — mata szybko§é — powietrze — ostonigte i nieostoniete

=

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 (ostona) 220953 (omowy)

Metryczny system miar

Zal
o . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie ”a ceana Szerokos¢é
Grubos¢ materiatu Prad . x . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
mm A mm mm % sekundy mm/min ) mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 2,25 150 i i 0,8
1,6% 0.4 3800 75
2 ' 3700 76 0,7
3 45 05 2750 78 1,3
4 ' 1900 78 1,5
Jednostki anglosaskie
Ustawienia nail i akosci
L . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie : awmm’a'na] L LA Szerokos¢
Grubos¢ materiatu Prad . ox . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
cale A cale cale % sekundy cale/min ) cale
26 GA 00 150 70 0.026
24 GA ' 150 68 0.024
22 GA 01 150 70 0.025
20 GA ' 150 71 '
18 GA 40 0.06 0.09 150 0.2 150 73 0.031
16 GA* 04 150 75 0.029
14 GA* ' 150 76 0.027
12 GA 45 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051

Szyhkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

Gorgoey (przeplyw gazu podczas

155/330 ..
ciecia)

215/460 Zimny (przepltyw resztkowy)

* Ciecie nie jest pozbawione zuzlu.
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Wykresy cigecia i znakowania

Stal nierdzewna — FineCut — mata szybko$¢ — powietrze — ostonigte i nieostoniete

0 U ) @
g 7)) @ cm

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 (ostona) 220953 (omowy)

=
T =

Metryczny system miar

Zal
o . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie ”a ceana Szerokos¢é
Grubos¢ materiatu Prad . x . . Szybkosé . .
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
mm A mm mm % sekundy mm/min ) mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,15 3800 69 0,6
0,5 2,0 400 - - |
1,5 40 0.4 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
Jednostki anglosaskie
Ustawienia nail i akosci
L . Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie : awmm’a'na] L LA Szerokos¢
GruboS¢ materiatu Prad " - - —_— Szybkosé _ f
palnika wysokos¢ przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie szczeliny
cale A cale cale % sekundy cale/min ) cale
26 GA 150 69
1 0.0 0.028
24 GA 150 69
22 GA 01 150 69 0.025
20 GA ' 150 69
i i i 0.023
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 04 115 69 0.022
14 GA ' 110 69 0.021
12 GA 45 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055

Szyhkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

Gorgoey (przeplyw gazu podczas

155/330 ..
ciecia)

215/460 Zimny (przepltyw resztkowy)
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Wykresy cigcia i znakowania
Stal nierdzewna — 45 A — F5 — osloniete

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
220953 (w przypadku
wykrywania omowego)

=

3

0070 o

Metryczny system miar

. .. Ustawienia najlepszej jakoSci Ustawienia produkciji L
Grubosé materiaty Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkosé Soybkosé Szerokosé
palnika wysokos¢ przebijania = przy przebijaniu zy ?sc Napiecie zy _osc Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
mm mm mm % sekundy mm/min ) mm/min ) mm
4 0,5 1550 139 2820 136 17
6 0,6 910 146 1380 140 '
] 3,8 250
8 1,5 0.8 630 150 860 144 2.1
10 ' 435 153 525 147 2,3
12 Start od krawedzi 340 156 440 150 2,5
Jednostki anglosaskie
. .. Ustawienia najlepszej jakosci Ustawienia produkciji »
Grubosé materialy Robocze odsunigcie Poczatkowa Opdznienie Soybkosé Soybkosé Szerokos¢
palnika wysoko$¢ przebijania = przy przebijaniu zy . Napiecie zy . Napiecie szczeliny
cigcia cigcia
cale cale cale % sekundy cale/min ) cale/min ) cale
10 GA 0.4 70 137 119 135
] 0.069
3/16 0.5 49 142 80 138
0.15 250 i i i i i
1/4 0.06 0.6 32 147 47 141 0.082
3/8 0.8 18 152 22 146 0.090
1/2 Start od krawedzi 12 157 16 151 0.098

Szyhkos¢ przeptywu gazu - slpm / scfh

Goracy (przeptyw gazu
podczas ciecia)

149/315

184/390 Zimny (przeplyw resztkowy)

Gaz F5 nie jest zalecany w przypadku grubosci mniejszych od 3 mm.
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Wykresy cigecia i znakowania

Znakowanie i wgtebianie — powietrze — ostonigte

420542 220854 420415 220842 220857
220953 (w przypadku
wykrywania omowego)

Stal migkka
Natezenie | Robocze odsuniecie  Poczatkowa Wysokose o cooiorie  Savhkost znakowania VAP | gornoss Glebokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm | cale mm cale sekundy mm/min = cale/min v mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie ptytkie
10 64 025 64 025 0 2540 100 134 279 0.1 <0,02/< 0.001
Znakowanie gtebokie
10 46 018 46 0.8 0 2540 100 111 | 279 | 0.11 0,09 0.0035
Wgtebianie
10 64 025 — - 0,05 — — — 1,98 0078 025 0.01
Stal nierdzewna
Natgtenio | Rehoczo odsunigcle | Poczqthewa wysokoSS | o oionts | Spvhkedt znakowania | Naplecie Szerokosé Glghokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm | cale mm cale sekundy mm/min = cale/min ] mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie ptytkie
10 | 51 0.2 5,1 0.2 0 5080 200 = 98 2,03 0.08 < 0,02 < 0.001
Znakowanie gtebokie
10 64 025 64 025 0 3175 125 133 254 0.1 0,08  0.003
Wgtebianie
10 64 025  — — 006 | — — — 203 008 0,23 0.009
Aluminium
RELTID) (i ot_lsuniecie B wys s Opoznienie  Szybkos¢ znakowania D Szerokosé Gehokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm | cale mm cale sekundy mm/min = cale/min ] mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie
11 25 0.1 5,1 0.2 0 5080 200 = 98 0,89 0.035 < 0,02< 0.001
Wgtebianie
10 32 | 0125 — — 0,1 —  — | — |o089 0035009 00035

Szybko$é przeplywu gazu - slpm / scth
137/290 Goracy (przeptyw gazu podczas cigcia)

141/300  Zimny (przeplyw resztkowy)

134 80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP



Wykresy cigcia i znakowania

Znakowanie i wgtebianie — argon — ostonigte

420542 220854 420415 220842 220857
220953 (w przypadku
wykrywania omowego)
Stal migkka
Natezenie | Robocze odsuniecie ~Poczatkowa ySokosE | o oy oo | Savhkost znakowania VPSR | grorniogs Glebokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm | cale mm cale sekundy mm/min = cale/min v mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie plytkie
10 2,0 0.08 2,0 0.08 0 3175 | 125 44 ‘1,22 0.048 <0,02‘<0.001
Znakowanie gtebokie
15 1,5 0.06 1,5 0.06 0 3175 | 125 44 ‘1,22 0.048 <0,02‘<0.001
Wgtebianie
20 3,2 0.125 — — 0,2 — — — ‘0,99 0.039 <0,02‘<0.001
Stal nierdzewna
Natezenie Rohocze odsuniecie ~Poczatkowa WySokoSE o osoionie  Szyikose znakowania V2P Sperokoss Glghokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm | cale mm cale sekundy mm/min = cale/min v mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie ptytkie
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 | 125 46 ‘1,40 0.055 <0,02‘<0.001
Znakowanie gtebokie
15 2,5 0.1 2,5 0.1 0 2540 | 100 46 ‘2,16 0.085 0,02‘ 0.001
Wgtebianie
10 32 | 0125 — — 0,2 — | — — 094 0037 0,18 0.007
Aluminium
WL | (G2 om_lsuniecie CERTE wys e OpodzZnienie  Szybkos$¢ znakowania LT Szerokos$¢é Gehokosé
pradu palnika znakowania fuku
A mm cale mm cale sekundy mm/min = cale/min v mm | cale mm ‘ cale
Znakowanie
16 0,5 0.02 0,5 0.02 0 4445 | 175 42 ‘0,63 0.025 <0,02‘<0.001
Wgtebianie
20 05 002 — — 0,4 — — | — |o066 0026 004 00015

Szybko$é przeptywu gazu - slpm / scth

120/255 Goracy (przeptyw gazu podczas cigcia)
123/260  Zimny (przeplyw resztkowy)
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Wykresy cigecia i znakowania
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Czynnosci rozwigzywania problemow

W przedstawionych dalej tematach oméwiono problemy, ktére wystepuja najczesciej podczas
korzystania z systemu, oraz przedstawiono sugerowane sposoby ich rozwigzywania.

Jesli problemu nie mozna rozwigza¢, postepujac zgodnie z niniejszg instrukcja rozwigzywania
probleméw, lub w przypadku koniecznosci uzyskania dodatkowej pomocy, nalezy:

1. Zadzwoni¢ do dystrybutora Hypertherm lub autoryzowanego serwisu firmy Hypertherm.

2. Zadzwoni¢ do najblizszego biura Hypertherm wymienionego na okfadce niniejszego
podrecznika.

A OSTRZEZENIE

— PALNIKI O BEZ’POSREI_)NIEJ AKTYWACIJI — LUK PLAZMOWY MOZE
SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

! tuk plazmowy powstaje natychmiast po naci$nieciu spustu palnika.

Przed wymiana materialéw eksploatacyjnych nalezy wykonaé jedna

z ponizszych czynnosci. Jesli to mozliwe, nalezy wykonaé pierwsze
dziatanie.

m  Wylaczyé (OFF) (pozycja O) zasilacz plazmy.
LUB

m Przestawi¢ przefgcznik odtagczania palnika w zétte potozenie
blokady (X) (najblizej przewodu palnika). Nacisng¢ spust, aby
sprawdzi¢, czy palnik nie zapala tuku plazmowego.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Najczestsze problemy zwigzane z cieciem

Problem

Rozwigzanie

Staba jako$¢ cigcia.

= Upewnic¢ sig, ze zamontowano odpowiednie materialy eksploatacyjne. Aby
uzyskac¢ informacje na temat materiatéw eksploatacyjnych do ciecia
recznego, patrz strona 61. Aby uzyskac informacje na temat materiatow
eksploatacyjnych do cigcia zmechanizowanego, patrz strona 105. Aby
uzyskac¢ informacje na temat materiatow eksploatacyjnych do ztobienia,
patrz strona 71. Aby uzyskac¢ informacje na temat materiatow
eksploatacyjnych do znakowania, patrz strona 113.

= Poluzowa¢ materialy eksploatacyjne o ok. 1/8 obrotu i sprobowac
ponownie. Nigdy nie nalezy dokreca¢ materiatow eksploatacyjnych
bardziej, niz jest to mozliwe bez uzycia narzedzi. Patrz strona 46. Podczas
uzytkowania niewielka ilos¢ gazu moze wydobywac sie spomiedzy ostony
palnika i nasadki. Nie jest to usterka. Jest to zamierzona cecha
konstrukcyjna palnika.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymieni¢ je (réwniez pierscien
zawirowujacy), jesli sa zuzyte lub uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze
nalezy wymienia¢ dysze i elektrode jako zestaw.

= Upewnic sig, ze jest wybrany prawidtowy tryb: tryb ciecia
w zastosowaniach cigcia i przebijania lub tryb ztobienia/znakowania
w zastosowaniach Zlobienia i znakowania. Patrz strona 52.

= Upewni¢ sig, ze przewdd roboczy jest prawidiowo podfaczony do
zasilacza plazmy. Upewni¢ sig, ze przewod roboczy nie jest uszkodzony.

= Upewnic sig, ze palnik jest prawidtowo uzywany. Patrz Ciecie palnikiem
recznym na stronie 59 lub Ciecie palnikiem zmechanizowanym na
stronie 105.

= Sprawdzi¢ cisnienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.

= Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem zanieczyszczen, ktore
moga niekorzystnie wplywac¢ na wydajnos¢ systemu. Patrz strona 144.

= Wyregulowa¢ szybkos¢ ciecia.

= Obstugiwac system bez przewodu przediuzajgcego. Jesli uzycie przewodu
przediuzajagcego jest konieczne, nalezy zastosowa¢ dobrze przewodzacy
kabel o mozliwie najmniejszej dtugosci. Patrz strona 33.

tuk jest rozpylony i syczy.

= Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem obecnosci wilgoci.
Patrz strona 144.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Problemy zwigzane z cigciem recznym

Problem

Rozwigzanie

Nacisnigcie spustu
palnika nie powoduje
zapalenia tuku. Zamiast
tego palnik emituje
krotkie wydmuchy
powietrza, a zasilacz
wydaje dzwigk
przypominajgcy
uwolnienie cisnienia.

Pierwsze nacisniecie spustu po ustawieniu przetgcznika odtgczania
palnika w potozeniu ,gotowosci do zaptonu” (\") moze skutkowac
wyemitowaniem przez palnik kilku szybkich wydmuchow powietrza. Przy
kazdym podmuchu powietrza zasilacz plazmy emituje styszalny dzwiek
uwolnienia cisnienia, a palnik nieznacznie wibruje. Jest to ostrzezenie,
ktore nastepuje, gdy palnik zostanie zablokowany, a nastepnie
odblokowany bez wytgczenia (OFF) zasilacza. (Dodatkowo $wieci wtedy
dioda LED nasadki palnika — patrz strona 152). Nie oznacza to usterki.
Jest to ostrzezenie, ze palnik jest aktywny i kolejne nacisniecie spustu
spowoduje zapton fuku plazmowego. Patrz strona 45.

tuk plazmowy jest
rozpylony, a trwato$¢
materiatow
eksploatacyjnych jest
krotsza niz oczekiwana.

Upewni¢ sig, ze materiaty eksploatacyjne sg prawidtowo zamontowane.
Patrz strona 46.

Sprawdzi¢ materiaty eksploatacyjne i wymieni¢ je, jesli s zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymienia¢ dysze i elektrode
jako zestaw.

Sprawdzi¢ ci$nienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.
Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem obecnosci wilgoci.

Patrz strona 144.

Palnik nie zapala tuku po
kilku kolejnych probach.
Nie wystepuja zadne
problemy z moca
wejsciowa ani zasilaniem
gazem. Nie $wieci zadna
dioda LED ani nie jest
aktywny zaden kod
usterki.

Przetestowac¢ przetgcznik odtgczania palnika, aby sprawdzi¢, czy dziata
prawidtowo. Patrz strona 159. Jesli przetacznik jest uszkodzony lub nie
dziata prawidtowo, wymieni¢ go.

tuk plazmowy nie jest
przenoszony na element
obrabiany.

Oczysci¢ obszar, w ktorym zacisk roboczy styka sie z elementem
obrabianym. Usuna¢ wszelka rdze, lakier, farbe i inne zanieczyszczenia.
Upewnic¢ sig, ze jest zapewniony dobry styk metal do metalu.

Skontrolowa¢ zacisk roboczy pod wzgledem uszkodzen. W razie potrzeby
naprawi¢ lub wymienic.

Przesuna¢ palnik blizej elementu obrabianego i ponownie wigczy¢ palnik.
Patrz Ciecie palnikiem recznym na stronie 59.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Problem

Rozwigzanie

tuk plazmowy gasnie, ale
ponownie sig zapala po
nacisnieciu spustu
palnika.

= Zmniejszy¢ rozciggniecie fuku. Gdy to mozliwe, zawsze przeciggac palnik
po elemencie obrabianym. Patrz strona 67.

= W przypadku uzywania materiatéw eksploatacyjnych do ztobienia
z maksymalng kontrolg upewni¢ sig, ze jest wybrany tryb
ztobienia/znakowania, a prad wyj$ciowy jest ustawiony na wartos¢
z zakresu 26—-45 A. Ustawienie natezenia pradu wyjsciowego ponizej
26 A z tymi materiatami eksploatacyjnymi moze powodowac¢ gasniecie
tuku.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymieni¢ je, jesli sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymieniac¢ dysze i elektrode
jako zestaw.

= Upewni¢ sig, ze waz zasilania gazem ma srednice wewnetrzng rowna co
najmniej 9,5 mm.

= Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem zanieczyszczen, ktore
moga niekorzystnie wplywac¢ na wydajnosc¢ systemu. Patrz strona 144.

= Jesli cisnienie gazu zostato wczes$niej wyregulowane recznie, zresetowac
ci$nienie do domyslnego ustawienia. Patrz strona 56.

Palnik nie przecina
catkowicie elementu
obrabianego.

= Upewnic¢ sig, ze system dziata w trybie ciecia, a nie w trybie
ztobienia/znakowania. Patrz strona 52.

= Zmniejszy¢ szybkos¢ cigcia.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymieni¢ je, jesli s zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymienia¢ dysze i elektrode
jako zestaw.

= Upewnic¢ sie, ze palnik jest prawidtowo uzywany. Patrz Ciecie palnikiem
recznym na stronie 59.

= Upewnic¢ sig, ze materiaty eksploatacyjne zamontowane na palniku sg
odpowiednie do wybranego trybu. Nie wolno na przyktad uzywaé
materiatow eksploatacyjnych do ztobienia, gdy system jest skonfigurowany
do pracy w trybie ciecia. Patrz strona 52.

= Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (natezenie pradu) na zasilaczu plazmy.
Patrz strona 52.

= Jesli nie mozna zwiekszy¢ pradu wyj$ciowego, sprawdzi¢, czy ciety metal
nie przekracza maksymalnej wydajnosci (jest zbyt gruby) systemu.
Patrz Specyfikacje ciecia na stronie 22.

= Oczysci¢ obszar, w ktérym zacisk roboczy styka sie z elementem
obrabianym. Usuna¢ wszelka rdze, lakier, farbe i inne zanieczyszczenia.
Upewni¢ sig, ze jest zapewniony dobry styk metal do metalu.

= Sprawdzi¢ przewdd palnika. Jesli przewod jest skrecony lub zagiety,
nalezy go wyprostowac¢. Wymienic, jesli jest uszkodzony.

= Sprawdzi¢ cisnienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.

*  Wyregulowaé szybkos$é przeplywu gazu. Patrz Zrédfo zasilania gazem na
stronie 35.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Problemy zwigzane z cigciem zmechanizowanym

Problem

Rozwigzanie

Palnik zmechanizowany
nie zapala tuku. Zamiast
tego palnik emituje
krotkie wydmuchy
powietrza, a zasilacz
wydaje dzwigk
przypominajgcy
uwolnienie cisnienia.

Pierwsze wystanie sygnatu startu do palnika po ustawieniu przetgcznika

odtaczania palnika w potozeniu ,gotowosci do zaptonu” (\") moze
skutkowa¢ wyemitowaniem przez palnik kilku szybkich wydmuchow
powietrza. Przy kazdym podmuchu powietrza zasilacz plazmy emituje
styszalny dzwiek uwolnienia ci$nienia, a palnik nieznacznie wibruje. Jest to
ostrzezenie, ktére nastepuje, gdy palnik zostanie zablokowany, a nastepnie
odblokowany bez wytgczenia (OFF) zasilacza. (Dodatkowo $wieci wtedy
dioda LED nasadki palnika — patrz strona 152). Nie oznacza to usterki.
Jest to ostrzezenie, ze palnik jest aktywny i kolejne wystanie sygnatu startu
spowoduje zapton fuku plazmowego. Patrz strona 45.

tuk pilota palnika inicjuje
sie, ale nie jest
przenoszony na element
obrabiany.

Oczysci¢ powierzchnig metalu z wszelkiej rdzy, lakieru, farby i innych
zanieczyszczen, ktore moga zapobiega¢ dobremu stykowi metal do
metalu.

Upewnic sig, ze przewdd roboczy zapewnia dobry styk ze stotem ciecia.
Upewni¢ sig, ze stot cigcia jest prawidtowo uziemiony i ma dobry styk
z elementem obrabianym.

Zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika (wysokosé cigcia). Szczegdtowe
informacje mozna znalez¢ na wykresach ciecia, rozpoczynajacych sie na
stronie 123.

Kat ciecia nie jest katem
prostym.

Upewni¢ sig, ze palnik jest ustawiony prostopadle do elementu
obrabianego.

Sprawdzi¢ ci$nienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.
Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymienic¢ je, jesli sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymienia¢ dyszg i elektrode
jako zestaw.

Upewni¢ sig, ze kierunek ruchu palnika jest prawidtowy. Strona

o najlepszej jakosci ciecia znajduje sie zawsze z prawej strony, patrzac
w kierunku przesuwania palnika do przodu.

Upewni¢ sig, ze parametry z wykresow cigcia lub wartosci w kodzie
programu sg prawidtowe. Wyregulowaé zgodnie z potrzebami robocze
odsuniecie palnika (wysoko$é ciecia) i szybkos¢ cigcia. Szczegdtowe
informacje mozna znalez¢ na wykresach ciecia, rozpoczynajgcych sie na
strona 123.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Problem

Rozwigzanie

Palnik nie przebija
catkowicie elementu
obrabianego i wystepuje
nadmierne iskrzenie na
jego gornej czesci.

= Oczysci¢ powierzchnie metalu z wszelkiej rdzy, lakieru, farby i innych
zanieczyszczen, ktore moga zapobiega¢ dobremu stykowi metal do
metalu.

= Upewni¢ sig, ze przewdd roboczy zapewnia dobry styk ze stotem cigcia.
Upewni¢ sig, ze stot cigcia jest prawidtowo uziemiony i ma dobry styk
z elementem obrabianym.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymieni¢ je, jesli sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymienia¢ dysze i elektrode
jako zestaw.

= Upewni¢ sig, ze parametry z wykresow cigcia lub wartosci w kodzie
programu sg prawidtowe. Sprébowac¢ zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.
Szczegotowe informacje mozna znalezé na wykresach cigcia,
rozpoczynajgcych sie na strona 123.

= Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (natezenie pradu) na zasilaczu plazmy.
Patrz strona 52.

= Jesli nie mozna zwigkszy¢ pradu wyjsciowego, sprawdzi¢, czy cigty metal
nie przekracza maksymalnej wydajnosci (jest zbyt gruby) systemu.
Patrz Specyfikacje ciecia na stronie 22.

= Sprawdzi¢ przewdd palnika. Jesli przewod jest skrecony lub zagiety,
nalezy go wyprostowaé¢. Wymienic, jesli jest uszkodzony.

= Upewni¢ sig, ze waz zasilania gazem ma srednice wewnetrzng rowng
co najmniej 9,5 mm.

Na spodzie cigcia tworzy
sie nadmierny zuzel.

= Sprawdzi¢ ci$nienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymienic¢ je, jesli sg zuzyte lub
uszkodzone. Patrz strona 161. Zawsze nalezy wymienia¢ dysze i elektrode
jako zestaw.

= Upewnic¢ sig, ze parametry z wykresow ciecia lub wartosci w kodzie
programu sg prawidtowe. Sprobowac¢ wyregulowac¢ szybkos¢ ciecia.
Szczegotowe informacje mozna znalez¢ na wykresach ciecia,
rozpoczynajacych sie na stronie 123.

= Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (natezenie pradu) na zasilaczu plazmy.
Patrz strona 52.

= Sprawdzi¢ przewdd palnika. Wyprostowac go, jesli jest skrecony lub
zagiety. Wymienic, jesli jest uszkodzony.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Problem Rozwigzanie

Materiaty eksploatacyjne = Sprawdzi¢ ci$nienie gazu i waz zasilania gazem. Patrz strona 143.
zuzywaja si¢ szybciej niz = Nie rozpoczyna¢ ani nie konczy¢ cig¢ poza powierzchnia elementu
zwykle. obrabianego. Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest

dopuszczalne, pod warunkiem ze tuk ma kontakt z elementem obrabianym
w momencie zaptonu.

= Sprawdzi¢ przewdd palnika. Wyprostowac go, jesli jest skrecony lub
zagiety. Wymienic, jesli jest uszkodzony.

= Upewni¢ sig, ze natezenie pradu tuku, napigcie tuku, szybko$¢ posuwu
i inne ustawienia ciecia sg prawidiowe. Szczegotowe informacje mozna
znalez¢ na wykresach cigcia, rozpoczynajgcych sig na stronie 123.

= Podczas przebijania stosowa¢ prawidtowg wysokos¢ palnika. Informacije
o poczatkowe] wysokosci przebijania mozna znalez¢ na wykresach ciecia,
rozpoczynajacych sie na stronie 123.

= Upewnic¢ sig, ze opoznienie przy przebijaniu jest prawidiowe. Szczegotowe
informacje mozna znalez¢ na wykresach ciecia, rozpoczynajacych sig na
stronie 123.

= Sprawdzi¢ ostone, pierscien zawirowujacy i nasadke. Wymieni¢ je, jesli sa
zuzyte lub uszkodzone. Patrz strona 161.

= Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem zanieczyszczen, ktore
moga niekorzystnie wplywac¢ na wydajno$c¢ systemu. Patrz strona 144.

= Uszkodzony tranzystor IGBT fuku pilota moze skréci¢ zywotnosé dyszy.
Skontaktowac sie z dystrybutorem lub autoryzowanym serwisem firmy
Hypertherm.

Sprawdzanie ci$nienia gazu

Zasilanie gazem: Nieprawidtowe cisnienie gazu moze skutkowa¢ problemami z jakoscig
ciecia i wydajnoscig cigcia. Szczegotowe informacje o wymogach dotyczacych wlotu
zasilania gazem w tym systemie znajduja sie w temacie Zrédlo zasilania gazem na
stronie 35. Nigdy nie przekracza¢ maksymalnego ci$nienia gazu wynoszacego

9,3 bara.

Waz gazowy: Waz zasilania gazem o zbyt matej srednicy moze skutkowac¢ problemami
z jakoscia cigcia i wydajnoscia cigcia. Uzywac wylacznie wezy gazowych o $rednicy
wewnetrznej rownej co najmniej 9,5 mm.

Ustawienie ciSnienia: System automatycznie reguluje cisnienie gazu, jednak gdy jest to
konieczne, cisnienie mozna réwniez regulowac recznie. Patrz strona 55.

Test gazu: Aby sprawdzi¢, czy cisnienie wyjsciowe palnika jest wystarczajace, mozna
uruchomic¢ test gazu. Test gazu pozwala sprawdzic¢, jakie jest rzeczywiste cisnienie gazu
systemu plazmowego, a nastgpnie poréwnac¢ go z ustawionym cisnieniem wlotowym.
Patrz strona 154.

Jesli cisnienie gazu zostato wyregulowane recznie i wystapity po tym
problemy z jakoscig ciecia i wydajnoscia ciecia, nalezy zresetowacd
cisnienie do domyslnego ustawienia. Patrz strona 56.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Sprawdzanie jakosci gazu

Utrzymanie linii gazu w czystosci i suchosci jest niezwykle wazne.

m Zapobiega uszkodzeniu komponentéw wewnetrznych przez olej, wodg, brud i inne
zanieczyszczenia.

m  Pozwala uzyska¢ optymalng jako$c¢ ciecia i trwatos¢é materiatow eksploatacyjnych.

Zabrudzone i zaolejone powietrze to gtéwna przyczyna wielu czestych problemow pojawiajgcych sie
w systemach Powermax. W niektérych przypadkach moze uniewazni¢ gwarancje udzielong na
zasilacz i palnik. Aby sprawdzi¢ zalecenia dotyczace jakosci gazu w tabeli parametréw, patrz
strona 21.

Whbudowany w system filtr powietrza stuzy do filtrowania czastek statych o wielkosci nawet

5 mikronéw. Umozliwia usuwanie czgsci wilgoci ze zrodta zasilania gazem. Jesli jednak praca
odbywa sie w srodowisku o ekstremalnie wysokiej temperaturze i wilgotnosci albo jesli do
przewodu gazu dostaje si¢ olej, opary lub inne zanieczyszczenia, nalezy zainstalowac¢ zewnetrzny
system filtracji gazu, ktéry oczysci zrédto zasilania gazem zanim gaz przedostanie si¢ do zasilacza
plazmy. Patrz strona 39.

A PRZESTROGA

Smary syntetyczne zawierajace estry uzywane w niektorych sprezarkach powietrza powoduja
uszkodzenie zywic poliweglanowych stosowanych w putapce filtru powietrza.

Aby utrzymac linig¢ gazu w czystosci, nalezy wykona¢ nastgpujace czynnosci:

1. Sprawdzi¢ wktadke filtru powietrza wbudowanego w system.
Wymieni¢, jesli jest zanieczyszczona. Patrz strona 163.

2. Oczysci¢ putapke filtru powietrza, w ktérej znajduje sie wktadka filtru
powietrza. Upewni¢ sig, ze jest wolna od oleju, brudu i innych
zanieczyszczen.

Zotty nalot na putapce filtru czgsto wskazuje, ze olej dostaje sie do
przewodu zasilania gazem.

3. Sprawdz pierscien uszczelniajacy o przekroju okraglym na goérze putapki filtru powietrza.
Wymien go, jesli jest spekany lub uszkodzony. Patrz strona 163.

4. W przypadku uzywania zewnetrznego systemu filtracji powietrza oczys¢ lub wymien wszelkie
czesci, ktore mogly ulec zanieczyszczeniu.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Zimne restarty i szybkie restarty

Aby ponownie uruchomi¢ system, nalezy
wytgczy¢ (OFF) (O) przetacznik zasilania na
zasilaczu plazmy, a nastepnie ponownie go

wiaczye (ON) (1. ! n

W pewnych przypadkach uzytkownik moze
zosta¢ poproszony o wykonanie ,zimnego
restartu” lub ,szybkiego restartu”.

Wykonywanie zimnego restartu

1. Ustaw przetgcznik zasilania zasilacza plazmy w pozycji wytgczenia (OFF) (O).
2. Poczekaj co najmniej 30 sekund.

3. Ustaw przetacznik zasilania zasilacza plazmy w pozycji wigczenia (ON) (1).
Wykonywanie szybkiego restartu

1. Ustaw przetgcznik zasilania zasilacza plazmy w pozycji wytgczenia (OFF) (O).

2. Natychmiast ustaw przetacznik zasilania na zasilaczu plazmy z powrotem w pozycji wigczenia

(ON) (D).

W razie awarii generatora podczas pracy szybki restart moze nie wystarczy¢ do
usuniecia usterki. Nalezy wtedy wytaczy¢ (OFF) (O) zasilacz plazmy i poczekac
60-70 sekund przed ponownym wigczeniem (ON) (I).
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Diody LED usterek i kody usterek

m  Niektore usterki powodujg miganie lub $wiecenie jednej lub kilku diod LED.
@ Dioda LED usterki temperatury (zotta)
Dioda LED usterki nasadki palnika (zotta)
@ Dioda LED usterki systemu (zotta)
Dioda LED usterki ci$nienia gazu (zo6tta)
Dioda LED zasilania (zielona)

m W przypadku innych usterek oprécz $wiecenia diody LED usterki jest rowniez pokazywany
kod usterki. Kod usterki zapewnia dodatkowe informacje utatwiajgce identyfikacje przyczyny

problemu.
Kody usterek majg format N-nn-n. Migaja na wyswietlaczu 2-cyfrowym w nastepujacy
sposob:
_l 1 |
N- nn -n

m  Jesli miga dioda LED trybu ciecia albo trybu

[ [

Ztobienia/znakowania, oznacza to, ze cisnienie gazu N é N é
zostalo ustawione recznie. Patrz strona 55. Nie - - - -
oznacza usterki. Po zresetowaniu cisnienia gazu do / N\ / N\

domyslnego ustawienia dioda LED przestaje migac. '
Patrz strona 56.

Informacje o identyfikacji przyczyn i rozwigzywaniu probleméw zwigzanych z poszczegolnymi
usterkami znajdujg sie w przedstawionej dalej tabeli. Etykiete z opisami kilku czesto wystepujacych
kodow usterek mozna znalez¢ na wewnetrznej stronie przedniej oktadki podrecznika operatora.
Etykiete nalezy odklei¢ i umiesci¢ na zasilaczu lub w poblizu miejsca pracy w celu przysziego
wykorzystania.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Kod . . Lo . .
usterki Opis Dziatanie diody LED Rozwigzania
Brak | Wiacznik/wytacznik » Sprawdzié, czy wtyczka kabla
(ON/OFF) zasilania jest zasilajgcego jest wlozona do gniazdka.
ustawiopy w potozeniu = Sprawdzi¢, czy zasilanie jest wigczone na
w{aczenla (ON) (1), ale WYL. gtownym pulpicie zasilania lub przy
dioda kontrolna LED skrzynce przetgcznika odtgczenia linii.
zasilania nie $wieci. L - G
= Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania nie jest
zbyt niskie (wigcej niz 10% ponize;
napiecia znamionowego w modelach
1-fazowych albo 15% ponizej napigcia
znamionowego w modelach 3-fazowych).
Patrz strona 21 i strona 28.
Brak | Niskie cisnienie gazu = Cisnienie gazu spadto ponizej
minimalnego cisnienia wymaganego przy
okreslonym procesie, trybie, palniku
WE. WE. i dtugosci przewodu.
= Sprawdzi¢ wejscie zasilanie gazem.
Patrz Dioda LED usterki ci$nienia gazu
na stronie 151.
Brak | Brak zasilania gazem = Podigczy¢ wejscie zasilanie gazem do
zasilacza plazmy. Wytaczy¢ (OFF) (0),
a nastepnie wigczy¢ (ON) (1) zasilanie.
WE. Miga Patrz Dioda LED usterki ci$nienia gazu
na stronie 151.
Brak | Palnik zablokowany NG = Wytgczy¢ (OFF) zasilanie (pozycja O).
w potozeniu otwartym -- Upewni¢ sieg, ze materialy eksploatacyjne
(TSO) N sg prawidiowo zamontowane i sg
Dysza i elektroda nie maja WE. Miga wolno w dobrym stanie roboczym. Patrz Dioda
kontaktu po odbiorze LED usterki nasadki palnika na
sygnatu aktywacii. stronie 152.
Brak | Palnik zablokowany NG = Wytaczy¢ (OFF) zasilanie (pozycja O).
w potozeniu zamknietym -- Upewni¢ sig, ze materiaty eksploatacyjne
(TSC) TN sg prawidiowo zamontowane i sg
Dysza i elektroda nie WE. Miga szybko w dobrym stanie roboczym. Patrz Dioda
oddzielaja sie po odbiorze LED usterki nasadki palnika na
sygnatu aktywaciji. stronie 152.
Brak | Temperatura zasilacza jest = System moze sie przegrzewac.
zbyt mata lub zbyt duza @ Pozostawi¢ wiaczony (ON) zasilacz
plazmowy i pozwoli¢, aby wentylator
WL WE. WE. schfodzit jego komponenty wewnetrzne.
Patrz Omédwienie cyklu pracy
i zapobiegania przegrzaniu na stronie 58.
= Temperatura systemu moze by¢ zbyt niska
i uniemozliwia¢ jego wiaczenie. Jesli
temperatura we wnetrzu zasilacza plazmy
jest bliska —30°C, nalezy go przestawi¢
w cieplejsze miejsce.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Kod

usterki Opis Dziatanie diody LED Rozwigzania
Brak | Zdjeta nasadka = Wytgczy¢ (OFF) zasilanie (pozycja O).
Upewni¢ sie, ze palnik jest podtaczony do
zasilacza oraz ze materiaty eksploatacyjne
WL, WL, sg prawidtowo zamontowane. Patrz Dioda
LED usterki nasadki palnika na
stronie 152.

0-11-0 | Tryb zdalnego sterownika Problem dotyczy zdalnego sterownika lub
jest nieprawidtowy. interfejsu oprogramowania systemu. System
Prawidiowe tryby nie moze zidentyfikowac trybu, pradu
zdalnego sterownika WE. wyjsciowego lub informacji o cisnieniu gazu
w tym systemie: wysytanych przez sterownik.

= 1,2 — ciagly tuk = Naprawi¢ sterownik.
pilota » Sprawdzi¢ kabel przej$ciowy interfejsu
= 3 — Zobienie RS-485.

0-11-1 | Btedny prad zdalnego . S.prawd.zu':, czy w koFi2|e programu nie ma
sterownika. Prawidlowe nieprawidfowych zmiennych procesu.
zdalne ustawienia pradu
w tym systemie: 10—45 A WE.

0-11-2 | Btedne ci$nienie zdalnego
sterownika. Prawidtowe
zdalne ustawienia
ci$nienia w tym systemie WE.
zalezg od procesu, trybu,
palnika i przewodu
palnika.

0-12-1 | Cidnienie wyj$ciowe gazu Kody usterek 0-12-n nie pojawiaja sie na
za niskie wyswietlaczu 2-cyfrowym. Sg wyswietlane

wytacznie na systemie CNC za
WE. posrednictwem interfejsu szeregowego
RS-485. Wystapienie kodow usterek 0-12-n
0-12-2 | Cisnienie wyjsciowe gazu nie powoduje zatrzymania pracy systemu.
za wysokie = Wyregulowac cisnienie wlotowe gazu
zgodnie z potrzebami.
WE. * Upewni¢ sig, ze zaden przewod gazu nie
j i i zablok :
0-12-3 | Cisnienie wyjsciowe gazu Jest zagiety aru zablokowany _
niestabilne * Przeprowadzi¢ test gazu, aby sprawdzic,
czy rzeczywiste cisnienie jest nizsze lub
wyzsze niz cisnienie ustawione.
Wt Patrz Uruchamianie testu gazu na
stronie 154.
= Zleci¢ sprawdzenie systemu odpowiednio
przeszkolonemu technikowi
serwisowemu. Skontaktowac sie
z dystrybutorem lub autoryzowanym
serwisem firmy Hypertherm.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Kod : : L . .

usterki Opis Dziatanie diody LED Rozwigzania

0-13-0 | Niestabilnos¢ zasilajgcego N = Wykona¢ zimny restart.
praFiu zmiennego (AC) “ = Jeslimato zastosowanie, odigczy¢ system
(dziatanie systemu jest 7 od generatora mocy. Patrz Zalecenia
kontynuowane) Miga dotyczace agregatu na stronie 153.

= Jesli biad nie zostanie usuniety, zleci¢
naprawe zrédta zasilania
wykwalifikowanemu elektrykowi.
Patrz strona 27.

0-51-0 | Sygnat N\ L s = Palnik reczny: Spust palnika byt
wigczenia/aktywaciji @ -- nacisnigty w potozeniu ,zapton” w chwili
wigczony podczas 7N wigczenia (ON) (1) zasilacza plazmy.
rozruchu WE. N Nalezy zwolni¢ spust i ponownie wigczy¢
Ta sytuacja oznacza, ze ‘@‘ zasilacz.
zasilacz odbiera sygnat 7N * Palnik zmechanizowany: Zasilacz
wlgczenia. Jest ona Migaja plazmy odebrat sygnat startu w chwili
czasami nazywana naprzemiennie wiaczenia (ON) (1). Wytaczy¢ sygnat
,zablokowanym startu i ponownie uruchomi¢ zasilacz.
wigczeniem”.

0-60-0 | Utrata fazy napiecia N\ L = Zleci¢ wykwalifikowanemu elektrykowi
wejscia prgdu zmiennego -- sprawdzenie wszystkich faz wejsciowych
(AC) 7N i bezpiecznikéw / wytagcznikow obwodu

Miga F,)O,d wzgle,@erln prawid’fowego napigcia
zrodfa napiecia i systemu plazmowego.
= Jeslimato zastosowanie, odtgczy¢ system
od generatora mocy. Patrz Zalecenia
dotyczace agregatu na stronie 153.

0-60-1 | Zbyt mate napiecie N\ A s * Napigcie zasilania jest zbyt niskie (wiece;
wejscia pradu zmiennego -- niz 10% ponizej napiecia znamionowego
(AC) 7N w modelach 1-fazowych albo 15%

Miga ponizej napigcia znamionowego
w modelach 3-fazowych). Zleci¢
sprawdzenie linii zasilania i zwigkszenie
napiecia wykwalifikowanemu elektrykowi.
Patrz strona 21 i strona 28.

= Jeslimato zastosowanie, odtgczy¢ system
od generatora mocy. Patrz Zalecenia
dotyczace agregatu na stronie 153.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Kod
usterki

Opis

Dziatanie diody LED

Rozwigzania

0-60-2

Zbyt duze napiecie
wejscia pradu zmiennego
(AC)

\/
75N

Miga

= Napiecie zasilania jest zbyt wysokie
(wigcej niz 10% powyzej napigcia
znamionowego w modelach 1-fazowych
albo 20% powyzej napigcia
znamionowego w modelach 3-fazowych).
Zleci¢ sprawdzenie linii zasilania
i zmniejszenie napiecia
wykwalifikowanemu elektrykowi.
Patrz strona 21 i strona 28.

= Jesli ma to zastosowanie, odtgczy¢ system
od generatora mocy. Patrz Zalecenia
dotyczgce agregatu na stronie 153.

0-61-0

Niestabilnos¢ zasilajacego
pradu zmiennego (AC) —
nastepuje wylaczenie
systemu

\/
75N

Miga

= Prad z linii zasilajgcej jest niestabilny.
Whytaczy¢ zasilanie i usung¢ problem
z rezonansem linii przed kontynuowaniem
pracy.

= Upewni¢ sie, ze system plazmowy nie jest
uzywany z przetwornica fazowa.

= Jeslimato zastosowanie, odtgczy¢ system
od generatora mocy. Patrz Zalecenia
dotyczace agregatu na stronie 153.

1-nn-n
2-nn-n
3-nn-n

Powazna usterka

WL. WL.

* Mozliwe uszkodzenie komponentu
wewnetrznego. Ponownie uruchomic
zasilacz plazmy. W pewnych przypadkach
ponowne uruchomienie moze skutkowac
usunieciem usterki.

= Jesli ponowne uruchomienie zasilacza
plazmy nie powoduje usunigecia usterki,
nalezy zleci¢ naprawe systemu
odpowiednio przeszkolonemu technikowi
serwisowemu. Skontaktowac sig
z dystrybutorem lub autoryzowanym
serwisem firmy Hypertherm.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

Dioda LED usterki ciSnienia gazu

Minimalne wymagane cisnienie gazu zalezy od nastgpujgcych zmiennych:
m  Wybrany tryb (ciecie lub ztobienie)
m  Typ palnika
m  Diugosc¢ przewodu palnika

Jesli na przykfad wybrano tryb ciecia i jest uzywany palnik reczny z przewodem 6 m,
dioda LED cis$nienia gazu $wieci, gdy ci$nienie wlotowe gazu jest nizsze od 3,8 bara.

Dioda LED cisnienia gazu swieci podczas
wigczania (ON) systemu.

Cisnienie wejsciowe gazu jest zbyt niskie.
= Sprawdzi¢ wszystkie podifaczenia wejscia zasilania gazem. Upewni¢ sie, ze nie ma przeciekéw ani
luznych podtaczen.
= Upewni¢ sig, ze waz zasilania gazem ma srednice wewnetrzng rowng co najmniej 9,5 mm.
= Sprawdzi¢ wlotowe cisnienie gazu. Wyregulowaé¢ zgodnie z potrzebami. Patrz strona 34.
= Recznie ustawic¢ ci$nienie gazu na systemie plazmowym. Patrz strona 55. Wykonaé¢ szybki restart.

= Uruchomi¢ test gazu. Patrz strona 154. Poréwnac¢ ustawione cisnienie wlotowe z rzeczywistym
wyjéciowym cisnieniem gazu. Jesli nie ma ewidentnych problemow z wlotem zasilania gazem,
sprawdzi¢ putapke filtru powietrza oraz wkiadke filtru powietrza w zasilaczu plazmy. W razie potrzeby
oczysci¢ lub wymienié. Patrz strona 163.

= Jesli problem nie ustapi, zleci¢ sprawdzenie systemu autoryzowanemu technikowi serwisowemu.
Skontaktowaé sig z dystrybutorem lub autoryzowanym serwisem firmy Hypertherm.

\ '/

_ _ Dioda LED cisnienia gazu miga podczas
wigczania (ON) systemu.

7 7N

Wejscie zasilania gazem nie jest poditagczone do zasilacza plazmy.
= Upewni¢ sig, ze wejscie zasilania gazem jest podtgczone do zasilacza plazmy.
= Sprawdzi¢ wszystkie podtaczenia wejscia zasilania gazem. Upewni¢ sig, ze nie ma przeciekéw ani
luznych podtgczen.
= Ponownie uruchomi¢ zasilacz plazmy.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Dioda LED usterki nasadki palnika

Dioda LED nasadki palnika swieci podczas
wigczania (ON) systemu.

= Upewni¢ sig, ze przewdd palnika jest prawidtowo podtaczony do zasilacza plazmy. Patrz strona 49.

= Sprawdzi¢, czy przetacznik odtgczania palnika znajduje sie w zielonym potozeniu ,gotowosci do
zaptonu” (v).

*  Wylagczy¢ (OFF) zasilanie (O). Upewni¢ sig, ze materialy eksploatacyjne sg prawidtowo zamontowane.
Patrz strona 46. Wigczy¢ (ON) (1) zasilacz.

Jesli materialy eksploatacyjne nie sg zamontowane albo sg
zamontowane nieprawidtowo, dioda LED nasadki palnika miga nawet
wtedy, gdy przetacznik odtgczania palnika znajduje sie w zielonym
potozeniu ,gotowosci do zaptonu” (w/").

= Sprawdzi¢, czy materiaty eksploatacyjne nie sg dokrgcone zbyt luzno lub zbyt mocno. Nigdy nie nalezy
dokrecac¢ materiatow eksploatacyjnych bardziej, niz jest to mozliwe bez uzycia narzedzi. Podczas
uzytkowania niewielka ilos¢ gazu moze wydobywac sie spomiedzy ostony palnika i nasadki. Nie jest to
usterka. Jest to zamierzona cecha konstrukcyjna palnika.

= Gdy przetacznik odigczania palnika jest uzywany do zablokowania, a nastepnie odblokowania palnika
bez wytaczenia (OFF) zasilacza plazmy, dioda LED nasadki palnika $wieci do chwili 1. zapalenia
palnika i aktywacji ostrzegawczych wydmuchow powietrza. Patrz strona 45.

= Jesli palnik nie zapala tuku, nalezy przetestowac przetagcznik odtgczania palnika, aby sprawdzi¢, czy
dziata prawidtowo. Patrz strona 159. Wymieni¢ przetacznik, jesli jest uszkodzony.

= Jesli materiaty eksploatacyjne sa w dobrym stanie i wygladaja na prawidiowo zainstalowane,
prawdopodobnie palnik jest uszkodzony. Skontaktowac sie z dystrybutorem lub autoryzowanym
serwisem firmy Hypertherm.
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Czynnosci rozwiazywania problemow

[
N /7 Dioda LED nasadki palnika miga powoli (TSO,
- - @ torch stuck open) lub szybko (TSC, torch stuck
AN closed), gdy system jest wigczany (ON).

Jesli materiaty eksploatacyjne poluzowaly sie lub byly demontowane podczas wtaczania (ON) zasilacza
plazmy, a przetacznik odtgczania palnika byt wigczony (ON), nalezy wytaczy¢ zasilanie (OFF) (O),
rozwigza¢ problem, a nastepnie wigczy¢ (ON) (1) zasilanie w celu usunigcia btedu.

Wolne miganie (wolniej niz 1 migniecie na sekunde) oznacza sytuacje ,palnik zablokowany
w potozeniu otwartym” (TSO). Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne, w tym pierécien zawirowujgcy.
Upewni¢ sig, ze nie sg one zuzyte ani uszkodzone. Patrz strona 161. W przypadku pracy w trybie
zlobienia/znakowania upewni¢ sie, ze nie sg stosowane materialy eksploatacyjne do ztobienia

z maksymalng kontrolg, a prad wyj$ciowy nie jest ustawiony na wartosci ponizej 26 A. Nalezy
zwigkszy¢ prad wyjsciowy powyzej wartosci 25 A lub zamontowa¢ materiaty eksploatacyjne do
zlobienia precyzyjnego. Patrz Procesy ztobienia na stronie 71. Nastepnie nalezy sprawdzi¢ przewdd
gazu. Patrz Sprawdzanie cisnienia gazu na stronie 143 i Sprawdzanie jako$ci gazu na stronie 144.

Szybkie miganie (kilka mignie¢ na sekunde) oznacza sytuacje ,palnik zablokowany

w potozeniu zamknigtym” (TSC). Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne, w tym pierécien zawirowujgcy.
Upewni¢ sig, ze nie sg one zuzyte ani uszkodzone. Patrz strona 161. Nastepnie nalezy sprawdzi¢
przewod gazu. Patrz Sprawdzanie cisnienia gazu na stronie 143 i Sprawdzanie jako$ci gazu na
stronie 144.

Jesli btad nie ustepuje, wymieni¢ wszystkie materialy eksploatacyjne, réwniez pierscien zawirowujgcy.
Jesli materiaty eksploatacyjne sg w dobrym stanie i wygladajg na prawidiowo zainstalowane,
prawdopodobnie palnik jest uszkodzony. Skontaktowac sie z dystrybutorem lub autoryzowanym
serwisem firmy Hypertherm.

Zalecenia

dotyczace agregatu

W razie awarii agregatu podczas pracy szybkie wytaczenie (OFF), a nastepnie szybkie
wiaczenie (ON) zasilania (tzw. ,szybki restart”), moze nie wystarczy¢ do usunigcia usterki.
Dlatego po wytgczeniu (OFF) zasilania nalezy zaczeka¢ od 60 do 70 sekund przed
ponownym wigczeniem (ON).

Rozwigzanie probleméw z linig napigcia zasilania (kody usterek 0-13-0, 0-60-n oraz 0-61-0)
moze by¢ trudniejsze, gdy system plazmowy wspétpracuje z agregatem. Nalezy wtedy
odfaczy¢ system plazmowy od agregatu i podigczy¢ go do gniazda zasilajacego

o odpowiednich parametrach.

Aby sprawdzi¢ specyfikacje ogdlng, patrz strona 33.
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Czynnosci rozwigzywania problemow

Uruchamianie testu gazu

& PRZESTROGA

Podczas wykonywania testu gazu nie wolno kierowa¢ palnika w swoja strone. Zawsze trzymacé
rece, ubranie i inne obiekty z dala od koncéwki palnika. Palnika nie wolno nigdy kierowa¢
w swoja strone ani w strone innych osoéb.

Test gazu przeprowadza sie w celu sprawdzenia, czy wyjsciowe cisnienie gazu palnika jest
wystarczajgce. Test gazu pozwala sprawdzi¢, jakie jest rzeczywiste cisnienie gazu systemu
plazmowego, a nastepnie porownaé¢ go z ustawionym cisnieniem wlotowym.

Wiaczanie trybu testu gazu

1. Nacis$nij i przytrzymaj przycisk
Tryb przez okoto 5 sekund.

2. Zwolnij przycisk Tryb, gdy na -
wyswietlaczu 2-cyfrowym R

pojawi sie komunikat P.C.

3. Przed wyswietleniem
rzeczywistego wyjsciowego \
cisnienia gazu na Nacisng¢ i trzymac¢ przez 5 sekund
wyswietlaczu 2-cyfrowym
miga nastawiona warto$¢ cisnienia. Zapamietaj nastawione cisnienie i poréwnaj je
z rzeczywistym cisnieniem gazu.

\ | Ve
R/ o - -— - -
L R P =.=__. I !
L - I
Ve | \
Komunikat ,P.C! jest widoczny po Szybko miga nastawione Nastepuje wyswietlenie rzeczywistego
wigczeniu trybu testu gazu. ci$nienie. ci$nienia.

Jesli na wyswietlaczu 2-cyfrowym zamiast rzeczywistego cisnienia jest widoczna
wartos¢ ,0,0” (bary) lub ,00” (psi), nalezy sprawdzi¢, czy nie jest naciéniety spust
palnika rgcznego albo nie jest aktywny sygnat startu palnika zmechanizowanego.

Gdy jest aktywny tryb testu gazu

m  Powietrze stale wydobywa sie z koncéwki palnika.

m  Na wyswietlaczu 2-cyfrowym jest wyswietlane wyjsciowe cisnienie gazu (w jednostkach psi
lub w barach — patrz strona 57).
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Czynnosci rozwiazywania problemow

m  Dioda LED ,AMPS" nie $wieci.

Wytaczanie trybu testu gazu

Tryb testu gazu mozna wytaczy¢ na dwa sposoby:
m  Nacisnij przycisk Tryb.
m  Obro¢ pokretto regulacii

Po wytaczeniu trybu testu gazu w systemie:

m  Na wyswietlaczu 2-cyfrowym jest wyswietlane natezenie pradu ciecia.

m  Dioda LED ,AMPS” swieci.

\/

Nacisng¢ przycisk lub obréci¢ pokretto, aby wytgczy¢ tryb testu gazu.
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156 80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP



Rutynowa konserwacja

Kontrola systemu i palnika

& OSTRZEZENIE

® NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci
serwisowych nalezy odiaczy¢ zasilanie elektryczne.

Wszelkie czynnosci wymagajace wymontowania obudowy zasilacza
’@: @: musza byé wykonywane przez wykwalifikowanego technika.

Wiecej informacji o Srodkach ostroznosci znajduje sie w Podreczniku
bezpieczenstwa i zgodnosci (80669C).
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Rutynowa konserwacja

& OSTRZEZENIE

— PALNIKI O BEZ'POSREI_)NIEJ AKTYWACIJI — LUK PLAZMOWY MOZE
SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

! tuk plazmowy powstaje natychmiast po nacisnieciu spustu palnika.

Przed wymiana materialéw eksploatacyjnych nalezy wykona¢ jedna

z ponizszych czynnosci. Jesli to mozliwe, nalezy wykona¢ pierwsze
dziatanie.

m  Wytgczyé (OFF) (pozycja O) zasilacz plazmy.
LUB

m  Przestawi¢ przetgcznik odtaczania palnika w zétte potozenie
blokady (X) (najblizej przewodu palnika). Nacisngé spust, aby
sprawdzi¢, czy palnik nie zapala tuku plazmowego.

Przy kazdym uzyciu

System Palnik
Sprawdzi¢ wskaznikowe diody LED Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod
i usung¢ ewentualne usterki. Patrz wzgledem prawidtowej instalaciji i zuzycia.
strona 146. Patrz strona 161.

158 80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP



Rutynowa konserwacja

Przy kazdej wymianie materiatow eksploatacyjnych lub co tydzien (co nastapi wczesniej)

Palnik

Przetestowac przetacznik odtagczania
palnika, aby mie¢ pewnos¢, ze prawidiowo
dezaktywuje i aktywuje palnik:

1. Przy wtgczonym (ON) zasilaczu plazmy
ustawi¢ przetgcznik odigczania palnika
w zottym potozeniu blokady (X).

2. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja
strone ani w strone innych osoéb.
Pociagna¢ za spust, aby sprawdzi¢, czy
palnik nie zapala tuku. W przypadku
palnika zmechanizowanego uruchomic
polecenie START/STOP
w systemie CNC.

3. Ustawi¢ przetgcznik odtgczania palnika
w zielonym potozeniu ,gotowosci do

zaptonu” ().

4. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swojg
strone ani w strong innych osoéb.
Scisna¢ spust 1 raz. W przypadku
palnika zmechanizowanego uruchomic
polecenie START/STOP
w systemie CNC. Upewnic¢ sig, ze
palnik nie zapala tuku. Upewni¢ sig, ze
zamiast zapalenia palnik szybko emituje
kilka wydmuchow powietrza. Patrz
strona 45.

Jesli palnik nie dziata prawidtowo, wymienic
przetacznik odtgczania palnika. Patrz
strona 167.

| /
(o). 1
T
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Rutynowa konserwacja

Co 3 miesigce

Palnik

Sprawdzi¢ kabel zasilajacy i wtyczke.
W razie uszkodzenia wymieni¢. Patrz
strona 169.

WARNIY Pfl

Wymieni¢ wszystkie uszkodzone etykiety.
Patrz strona 177.

Palniki reczne: sprawdzi¢ spust pod
wzgledem uszkodzen.

Palniki reczne i zmechanizowane:
sprawdzi¢ korpus palnika pod wzgledem
peknie¢ i wystajgcych przewodow.

Wymieni¢ wszystkie uszkodzone elementy.
Patrz strona 167.

Sprawdzi¢ przewod palnika. W razie
uszkodzenia wymieni¢. Patrz strona 167.

160

80924H Podrecznik operatora Powermax45 XP




Rutynowa konserwacja

Sprawdzanie materiatow eksploatacyjnych

Najlepsza metoda oceny stanu uzywanego materiatu eksploatacyjnego jest regularne sprawdzanie
jakosci cigtej krawedzi metalu. Gdy jako$¢ cigcia zaczyna sie pogarszac, nalezy sprawdzi¢ materiaty
eksploatacyjne.

Wiele najczestszych probleméw z cieciem mozna rozwigzaé, montujac w palniku nowe materialy
eksploatacyjne. Patrz strona 46.

Czesc Sprawdzié¢ Dziatanie
Ostona: Sprawdzi¢ srodkowy otwor | Ostona: Wymieni¢ ostone, jesli otwor
pod wzgledem okragtosci. srodkowy nie jest juz okragly.
Deflektor: Sprawdzi¢ krawedzie Deflektor: Wymieni¢ deflektor, jesli
otworu $rodkowego pod wzgledem srodkowy otwor jest zuzyty lub
uszkodzen i zauwazalnego zuzycia. uszkodzony.

Ostona Deflektor Sprawdzi¢ odstep miedzy ostong lub | Usuna¢ ostone lub deflektor i zmy¢
deflektorem a dyszg pod wzgledem nagromadzone zanieczyszczenia.
nagromadzenia zanieczyszczen.

Sprawdzi¢ srodkowy otwor pod Wymieni¢ dysze, jesli otwor srodkowy nie
wzgledem okragtosci. jest okragly.
@ Wymieni¢ dysze wraz z elektroda.
Dysza @ @
Dobra Zuzyta
Sprawdzi¢ powierzchnie srodkowa Wymieni¢ elektrode, jesli powierzchnia
pod wzgledem zuzycia oraz jest bardzo zuzyta lub jesli gtebokos¢
glebokos¢ wgtebienia. wgtebienia jest wieksza niz 1,6 mm.
EWM o Wymieni¢ dysze wraz z elektroda.
Elektroda 6 { JMUUJD
‘J L— Maks. 1,6 mm
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Rutynowa konserwacja

Czesé

Sprawdzi¢

Dziatanie

Pierscien zawirowujacy

Sprawdzi¢ powierzchnig wewnetrzng
pierscienia zawirowujacego pod
wzgledem uszkodzen i zuzycia oraz

otwory gazu pod wzgledem zatkania.

Wymieni¢ pierscien zawirowujacy, jesli
jego powierzchnia jest uszkodzona lub
zuzyta lub jesli otwory gazowe sg
zatkane.

Sprawdzi¢ pierscien uszczelniajacy
o przekroju okragtym

w pierscieniu zawirowujagcym pod
wzgledem uszkodzen i zuzycia.

Jesli pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym w pierscieniu zawirowujgcym
jest zuzyty lub uszkodzony, nalezy go
wymienié.

Nie naktada¢ smaru ani innych $rodkow
smarnych na pierscien uszczelniajgcy

o przekroju okragtym

w pierscieniu zawirowujgcym.

Sprawdzi¢ diugosé
pierscienia zawirowujacego.

Jesli dlugos¢ pierscienia zawirowujacego
220857 lub 220947 jest mniejsza niz
30,5 mm, nalezy go wymienic.

Pierscien o przekroju
okragtym uszczelniajacy
palnik

Sprawdzi¢ powierzchnie pod
wzgledem uszkodzen, zuzycia i braku
smarowania.

Jesli pierscien o przekroju okragtym
uszczelniajgcy palnik jest suchy, nanies$
cienka warstwe smaru silikonowego na
pierscien i gwinty. Pierécien powinien sig
btyszcze¢, lecz nie powinno by¢ na nim
nadmiaru smaru ani grudek.

Jesli pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym jest spekany lub zuzyty, nalezy
go wymienic.
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Rutynowa konserwacja

Wymiana pufapki filtru powietrza i wktadki filtru

Utrzymanie linii gazu w czystosci i suchosci jest niezwykle wazne.

m Zapobiega uszkodzeniu komponentéw wewnetrznych przez olej, wodg, brud i inne
zanieczyszczenia.

m  Pozwala uzyska¢ optymalng jako$c¢ ciecia i trwatos¢é materiatow eksploatacyjnych.

Nalezy regularnie sprawdza¢ wktadke filtru umieszczong
wewnatrz putapki filtru powietrza, szczegolnie

w $rodowiskach, ktére sg bardzo zapylone, gorace

i wilgotne. Wymieni¢ wktadke filtru, jesli jest
zanieczyszczona lub zmniejsza sie jej skutecznos¢. Aby
uzyskac informacje o numerach czesci, patrz strona 169.

& PRZESTROGA

Smary syntetyczne zawierajace estry uzywane w niektorych sprezarkach powietrza powoduja
uszkodzenie zywic poliweglanowych stosowanych w putapce filtru powietrza.

Chroni¢ putapke filtru i pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym przed olejem, srodkami chemicznymi, brudem

i innymi zanieczyszczeniami. Takie zanieczyszczenia
pogarszajg jako$¢ uszczelnienia, powodujg wycieki gazu
oraz wnikanie dodatkowych zanieczyszczen do przewodow
gazu. W miarg uptywu czasu te zanieczyszczenia moga
doprowadzi¢ do uszkodzenia komponentéw wewnetrznych.

W przypadku uzywania zewnetrznego systemu
filtracji — na przykiad zestawu filtra oczyszczajgcego powietrze (128647)
dostarczanego przez Hypertherm — nalezy réwniez regularnie sprawdzac
ten filtr w ramach konserwaciji i czyszczenia.

Na spodniej czesci putapki filtru moze gromadzi¢ sie nieduza ilos¢ wody. To normalne. Putapka filtru
automatycznie usuwa nadmiar wilgoci, gdy ilos¢ wody jest wystarczajgca, tak aby aktywowac
mechanizm ptywaka wewnatrz putapki.
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Rutynowa konserwacja

1. Ustaw wigcznik/wytacznik zasilania w pozyciji
wytgczenia (OFF — pozycja O). Odtacz kabel ==
zasilajgcy od zrodia zasilania.

2. Odtacz zasilanie gazem z tytlu zasilacza.

3. Zdemontuj putapke filtru powietrza, odkrgcajac
metalowa ostone (1), tak aby odtgczyta sig¢ od
zespotu filtru powietrza wewnatrz zasilacza.

Jesli to konieczne, putapke filtru mozna
poluzowaé kluczem nastawnym. Nalezy
jednak uwazaé, aby nie uszkodzi¢ putapki
poliweglanowej za metalowg ostona.

4. Zdemontuj putapke filtru powietrza (2) z metalowe;
ostony.

5. Ostroznie podwaz wktadke filtru 3) na zewnatrz putapki filtru. Uwazaj, aby nie uszkodzi¢
pierscienia uszczelniajgcego o przekroju okragtym na gorze putapki.

o S 5 8 G
Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym
6. Wymieniasz wkiadke filtru czy putapke filtru powietrza?
m Jesli wymieniasz jedynie pufapke filtru powietrza, przejdz do punktu 11.
m Jesli wymieniasz wkiadke filtru wewnatrz putapki, przejdz do nastgpnego punktu.

1. Przekrec¢ plastikowe ztaczki @) , aby je rozigczy¢. Wystarczy okoto 1/4 obrotu. Odtoz ztgczki
na bok.

® ®

|
8. Wtoz nowa wkitadke filtru powietrza w plastikowe

ztaczki. Skre¢ plastikowe ztaczki, aby je ztaczyc.
Wystarczy okoto 1/4 obrotu.
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9. Oczysc¢ putapke filtru powietrza, przecierajac ja
z wszelkiego oleju, kurzu i innych zanieczyszczen.

. ) . Pierscien

Zotty nalot na putapce filtru czgsto wskazuje, ze  yszczelniajacy
olej dostaje sie do przewodu zasilania gazem. o przekroju
okragtym

10. Sprawdz pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym
putapki filtru powietrza. Wymien go, jesli jest spekany
lub uszkodzony. Zatéz pierscien uszczelniajacy
o przekroju okragtym na gorze putapki filtru.

11. Umiesc wkiadke filtru wewnatrz putapki filiru powietrza.
Docisnij wierzch plastikowej ztgczki, az ustyszysz
zatrzasnigcie na miejscu.

12. Umiesc¢ putapke filtru powietrza wewnatrz metalowe;j
ostony.

13. Umiesc¢ putapke filtru powietrza na miejscu,
przykrecajac metalowa ostong do zespotu filtru
powietrza wewnatrz zasilacza.

Podczas montazu dopilnuj, aby putapka filtru
powietrza byta ustawiona prosto. W przeciwnym
razie moze doj$¢ do uszkodzenia gwintéw
w putapce.

14. Ponownie podigcz zasilanie gazem z tytu zasilacza.

15. Ponownie podtacz kabel zasilajgcy i przestaw
przetacznik zasilania w pozycje wigczenia (ON—I).
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Czesci zamienne i akcesoria

Podczas zamawiania czesci zamiennych i akcesoriow do zasilacza plazmy i palnikow nalezy
postugiwac sie podanymi w tym rozdziale numerami czesci i numerami zestawow.
Numery czesci materiatow eksploatacyjnych:

m Ciecie i przebijanie palnikiem recznym: patrz strona 61.

m Zlobienie: patrz strona 71.

m Ciecie i przebijanie palnikiem zmechanizowanym: patrz strona 105.

m  Znakowanie: patrz strona 113.
Instrukcje dotyczace montazu materiatow eksploatacyjnych znajduja sie

w temacie Krok 1 — Montaz materiatéw eksploatacyjnych i aktywacja
palnika na stronie 46.

Aby uzyska¢ pomoc w naprawie lub wymianie wewnetrznych komponentow, nalezy:
1. Zadzwoni¢ do dystrybutora Hypertherm lub autoryzowanego serwisu firmy Hypertherm.

2. Zadzwoni¢ do najblizszego biura Hypertherm wymienionego na okfadce niniejszego
podrecznika
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Zasilacz plazmy, widok od zewnatrz z przodu

% )

Element Numer zestawu Opis

-—

428663
104821
428662
428657
428658
428143
223595
223596
228561
127217

0 N O o a » b ODN

Zestaw: Rekojesé zasilacza ze srubami (zawiera zaciski paska na ramie)
Zaciski zamienne paska na ramig*
Zestaw: Sruby zamienne rekojesci zasilacza, panelu przedniego i panelu tylnego
Zestaw: Obudowa zasilacza z etykietami, CSA (bez $rub)
Zestaw: Obudowa zasilacza z etykietami, CE/CCC (bez $rub)
Zestaw: Pokretto regulacyjne na panel kontrolny
Przewdd roboczy 7,6 m, z zaciskiem roboczym
Przewdéd roboczy 15 m, z zaciskiem roboczym
Zestaw: Zacisk roboczy, 200 A

Pasek na ramig (sprzedawany oddzielnie — nie jest dotgczony do systemu)

* Zaciski paska na ramie sa dotaczone do systemu. Znajduja sie takze w zestawie zamiennym rekojesci zasilacza. Nie
sg dotaczane do sprzedawanego oddzielnie paska na ramie.
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Zasilacz plazmy, widok od zewnatrz z tylu

NEMA 6-50P

il

Element Numer zestawu Opis

1 428685 Zestaw: Ziaczki wlotu gazu:
= Znormalizowana szybkozigczka z gwintem 1/4 NPT
= Adapter brytyjski do rur gwintowanych G-1/4 BSPP z gwintem 1/4 NPT
= Zigczka grodziowa 1/4 NPT (wewnatrz zasilacza — nie pokazano)

2 428664 Zestaw: Ochrona przed odksztalceniami kabla zasilajgcego do systemow CSA,
1-fazowa, 3 m (w zestawie wtyczka zasilajgca NEMA 6-50P)

3 428667 Zestaw: Ochrona przed odksztalceniami kabla zasilajgcego do systemow CE/CCC,
1-fazowa, 3 m (bez wtyczki zasilajgcej)

3 428665 Zestaw: Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajgcego do systemow CSA,
3-fazowa, 3,5 m (bez wtyczki zasilajgcej)

3 428666 Zestaw: Ochrona przed odksztalceniami kabla zasilajgcego do systemow CE/CCC,
3-fazowa, 3 m (bez wtyczki zasilajace))

4 228680 Zestaw: Ochrona przed odksztatceniami do kabli zasilajgcych

428673 Zestaw: Putapka filtru powietrza (poliweglan) z ostong metalowg (zawiera wktadke

filtru powietrza i pierscien uszczelniajgcy o przekroju okraglym)

6 428378 Zestaw: Wkiadka filtru powietrza

Aby uzyskac instrukcje dotyczace wymiany putapki filtru powietrza
i wktadki filtru, patrz strona 163.
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Zestawy modyfikacyjne interfejsu maszyny (CPC) i interfejsu komunikacji
szeregowej

Element Numer zestawu Opis
1 428653 Zestaw: Port interfejsu maszyny (CPC) z kablami wewnetrznymi i ptyta dzielnika
napiecia (bez ostony gniazdka)
2 428654 Zestaw: Portu interfejsu szeregowego z kablami wewnetrznymi i plyta interfejsu
RS-485
3 127204 Ostona portu interfejsu maszyny (CPC)
4 128650 Wiacznik zdalny do palnika zmechanizowanego, 7,6 m
4 128651 Wiacznik zdalny do palnika zmechanizowanego, 15 m
4 128652 Wiacznik zdalny do palnika zmechanizowanego, 23 m
Wiacznik zdalny jest podtgczany do portu CPC.
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Kable zewnetrzne do portu interfejsu maszyny i portu szeregowego

Firma Hypertherm oferuje réznorodne kable zewnetrzne podigczane do portu interfejsu maszyny
(CPC) i do portu szeregowego. llustracje i informacje o ustawianiu znajdujg sie w temacie:

m  Podflaczanie kabla przejsciowego interfejsu maszyny na stronie 98

m  Podfaczanie opcjonalnego szeregowego kabla przejsciowego RS-485 na stronie 103

Numer czesci
023206

023279

228350

228351

223354

223355

223048

223356

123896

223236
223237
223239
223240

Opis

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywacii, zatrzymania, transfer
tuku), 7,6 m, ztgcza widetkowe

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywacii, zatrzymania, transfer
tuku), 15 m, ztgcza widetkowe

Zestaw: Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywaciji, zatrzymania,
transferu tuku) do dzielonego napiecia tuku, 7,6 m, ztacza widetkowe

Zestaw: Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywaciji, zatrzymania,
transferu tuku) do dzielonego napiecia tuku, 15 m, ztgcza widetkowe

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywagji, zatrzymania, transferu
tuku) do dzielonego napiecia tuku, 3,0 m, zlgcze Dsub ze $rubami

Zewnetrzny kabel przejéciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywacji, zatrzymania, transferu
tuku) do dzielonego napigcia tuku, 6,1 m, zlgcze Dsub ze $rubami

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywagji, zatrzymania, transferu
tuku) do dzielonego napigcia tuku, 7,6 m, ztgcze Dsub ze $rubami

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywagji, zatrzymania, transferu
tuku) do dzielonego napiecia tuku, 10,7 m, ztgcze Dsub ze srubami

Zewnetrzny kabel przejsciowy interfejsu maszyny (sygnaly aktywacji, zatrzymania, transferu
tuku) do dzielonego napiecia tuku, 15 m, ztgcze Dsub ze $rubami

Zewnetrzny kabel RS-485, niezakonczony, 7,6 m
Zewnetrzny kabel RS-485, niezakonczony, 15 m
Zewnetrzny kabel RS-485, 9-stykowe ztgcze Dsub do kontrolerow Hypertherm, 7,6 m
Zewnetrzny kabel RS-485, 9-stykowe ztagcze Dsub do kontrolerow Hypertherm, 15 m
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Czesci zamienne i akcesoria

Czesci zamienne do palnika recznego 75°

—
i )

Element Numer zestawu Opis
088164~ Zespot palnika recznego 75° z przewodem o dtugosci 6,1 m
088165" Zespot palnika recznego 75° z przewodem o diugosci 15 m

1 428590 Zestaw: Rekojesc¢ palnika recznego 75° (ze srubami)

2 428162 Zestaw: Przetacznik aktywaciji palnika recznego

3 428594 Zestaw: Zespot przetgcznika czujnikowego nasadki / przetagcznika odfgczania palnika
do palnika recznego (z przewodami i ztgczami)

4 428588 Zestaw: Gtowny korpus palnika recznego 75° (z pierscieniem uszczelniajgcym
o przekroju okragtym)

5 428180 Zestaw: Zamienne pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym do korpusu palnika

6 075504 Sruba zacisku pilota

7 428156 Zestaw: Spust i sprezyna palnika recznego — z przetacznikiem aktywaciji i Srubami
rekojesci palnika

8 428182 Zestaw: Zamienne spregzyny do spustu palnika recznego

9 428148 Zestaw: Zamienne sprezyny do rekojesci palnika

10 228314 Zestaw: Zestaw naprawczy do szybkoztgcza palnika (ostona z przyciskiem — bez
przewodu palnika)

1 428592 Zestaw: Zamienny przewod palnika recznego, 6,1 m

1 428593 Zestaw: Zamienny przewod palnika recznego, 15 m

12 428595 Zestaw: Slizgacz wylgczania palnika recznego (z zotta/zielong etykietg)

* Zespot palnika i przewodu nie zawiera materiatow eksploatacyjnych. Aby uzyska¢ numery czesci materiatow
eksploatacyjnych, patrz strona 61 (cigcie) i strona 71 (Zlobienie).
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Czesci zamienne i akcesoria

Czesci zamienne do palnika recznego 15°

Element Numer zestawu Opis
088162* Zespot palnika recznego 15° z przewodem o diugosci 6,1 m
088163* Zespot palnika recznego 15° z przewodem o diugosci 15 m
1 428591 Zestaw: Rekojesé palnika recznego 15° (ze $rubami)
2 428162 Zestaw: Przetgcznik aktywacji palnika recznego
3 428594 Zestaw: Zespot przetagcznika czujnikowego nasadki / przetacznika odtgczania palnika
do palnika recznego (z przewodami i ztgczami)
4 428589 Zestaw: Gtowny korpus palnika recznego 15° (z pierécieniem uszczelniajgcym
o przekroju okragtym)
5 428180 Zestaw: Zamienne pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym do korpusu palnika
6 075504 Sruba zacisku pilota
7 428156 Zestaw: Spust i sprezyna palnika recznego — z przetacznikiem aktywacji i srubami
rekojesci palnika
8 428182 Zestaw: Zamienne sprezyny do spustu palnika recznego
428148 Zestaw: Zamienne sprezyny do rekojesci palnika
10 228314 Zestaw: Zestaw naprawczy do szybkoztgcza palnika (ostona z przyciskiem — bez
przewodu palnika)
1 428592 Zestaw: Zamienny przewdd palnika rgcznego, 6,1 m
1 428593 Zestaw: Zamienny przewdd palnika rgcznego, 15 m
12 428595 Zestaw: Slizgacz wytaczania palnika recznego (z zotta/zielona etykieta)
* Zespot palnika i przewodu nie zawiera materiatow eksploatacyjnych. Aby uzyska¢ numery czesci materiatéw
eksploatacyjnych, patrz strona 61 (ciecie) i strona 71 (Zobienie).
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Czesci zamienne do palnika zmechanizowanego

Element Numer zestawu Opis

o O~ ON

088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Zestaw: Zespét palnika zmechanizowanego z przewodem o dtugosci 7,6 m

Zestaw: Zespot palnika zmechanizowanego z przewodem o dtugosci 10,7 m

Zestaw: Zespot palnika zmechanizowanego z przewodem o dtugosci 15 m

Zestaw: Zdejmowalna zgbatka z 32 zebami (ze $rubami)

Zestaw: Ostona palnika zmechanizowanego (ze $rubami)

Zestaw: Zamienny korpus palnika zmechanizowanego

Zestaw: Zamienne pierscienie uszczelniajgce o przekroju okragtym do korpusu palnika
Sruba zacisku pilota

Zestaw: Zamienne $ruby do ostony palnika
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Element Numer zestawu Opis

7

© 0 0 ™

428260
428699
428710
428700
428705

428706

Zestaw: Zestaw naprawczy do szybkozigcza palnika (ostona z przyciskiem — bez przewodu palnika)
Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego, 7,6 m

Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego, 10,7 m

Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego, 15 m

Zestaw: Zespot przetacznika czujnikowego nasadki / przetagcznika odfgczania palnika do palnika zmechanizowanego
(z przewodami i ztgczami)

Zestaw: Slizgacz wytaczania palnika zmechanizowanego (z z6tta/zielong etykieta)

* Zespdt palnika i przewodu nie zawiera materiatow eksploatacyjnych. Aby uzyska¢ numery czesci materiatow eksploatacyjnych, patrz strona 105 (cigcie),
strona 71 (zlobienie) i strona 113 (znakowanie).
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Czesci zamienne i akcesoria

Akcesoria
Numer czesci Opis
128647 Zestaw filtru oczyszczajgcego powietrze
011092 Zamienna wkiadka filtru oczyszczajgcego powietrze
127217 Pasek na ramie (bez zaciskow)
104821 Zaciski zamienne paska na ramie*
127169 Skoérzane rekawice do ciecia
127239 Ostona na twarz, szybka w odcieniu 6
127219 Pokrowiec przeciwkurzowy na zasilacz
017060 Torba narzedziowa na kotkach (na zasilacz, palnik, materialy eksploatacyjne i niektore
akcesoria)
024548 Skorzana ostona przewodu palnika, bragzowa, dtugos¢ 7,6 m
024877 Skoérzana ostona przewodu palnika, czarna z logo Hypertherm, dtugos¢ 7,6 m
127102 Podstawowy cyrkiel do cigcia plazmowego po okregu
027668 Zaawansowany cyrkiel do ciecia plazmowego po okregu
017059 Prowadnica do ukosowania
027055 Silikonowy srodek smarny, 1/4 uncji (do pierscienia uszczelniajacego o przekroju okragtym

na korpusie palnika i putapce filtru powietrza)

* Zaciski paska na ramie sg dotgczone do systemu. Znajduja sig takze w zestawie zamiennym rekojesci zasilacza. Nie
sg dotaczane do sprzedawanego oddzielnie paska na ramie. Patrz strona 168.
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Czesci zamienne i akcesoria

Etykiety do systemu Powermax45 XP

Numer zestawu Opis
428655 Zestaw: Etykiety do jednofazowych modeli systemu Powermax45 XP
428656 Zestaw: Etykiety do trojfazowych modeli systemu Powermax45 XP

Zestaw etykiet zawiera nastepujgce elementy:
m  Etykiety ostrzegawcze
m  Etykiety na panele boczne

m  Etykiety materialow eksploatacyjnych
Etykiety materiatow eksploatacyjnych i kodow usterek

Etykiety materiatow eksploatacyjnych i kodéw usterek to odklejane naklejki. Etykiete z opisami
kodow usterek mozna znalez¢ na wewnetrznej stronie przedniej oktadki podrecznika operatora.
Etykiety materiatow eksploatacyjnych sg dotgczone do zestawu dokumentacji dostarczonego

z systemem. Etykiety nalezy umiesci¢ na powierzchni bocznej zasilacza albo w poblizu obszaru
roboczego.

-
Kody usterek

0-11-0 Btedny sygnat trybu ze zdalnego sterownika
0-11-1 Btedny sygnat pradu ze zdalnego sterownika

fcrcmem

0-11-2 Btedny sygnat cisnienia ze zdalnego sterownika 220817 220941 220842 220857

0-12-1 Niskie cisnienie wyjsciowe gazu: alert 220953

@ """ ")) (RO =
@)

0-12-2 Wysokie cisnienie wyjsciowe gazu: alert

0-12-3 Niestabilne cisnienie wyjsciowe gazu: alert

0-13-0 Niestabilne wejscie pradu zmiennego: alert

0-51-0 Sygnat startu/aktywacji WL przy wiaczeniu zasilania 220930 220842 220857

0-60-0 Btad napigcia wejscia pradu zmiennego — utrata fazy

N . 220948 220953

0-60-1 Btad napigcia wejscia pradu zmiennego —
za niskie napigcie

(-0 -Q-cem-E=

10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857

@_—@—m_ =

26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857

0-60-2 Btad napigcia wejscia pragdu zmiennego —
za wysokie napigcie

0-60-1 Niestabilne wejscie pradu zmiennego: wytaczenie

informacje jduja sie w
podreczniku operatora.
.

Etykieta kodow usterek

FEINIIBEE= X 3=

= 220818 220854 220941 220842 220857

: ooasa kT e =B =
1025 A 42054&@%[420415 200842 220857

220953

Etykieta materiatu eksploatacyjnego — palnik

Finecut (@] IIOK=_" zmechanizowany

220931 220854 220930 220842 220947

I[E QU ) acmme=

10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857

Q@ ) Qcem e

26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857

Qi ) QcmmEs

10-25A 420542 220854 420415 220842 220857

Etykieta materiatu eksploatacyjnego — palnik reczny
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Czesci zamienne i akcesoria

Etykieta ostrzegawcza CSA

Ta etykieta ostrzegawcza jest mocowana do niektorych zasilaczy. Wazne jest, aby operator
i serwisant urzagdzenia znali opisane ponizej znaczenie symboli ostrzegawczych.

ANS Z749.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied

Read and folls th instructi 3 | fet
ﬂ Rendand folow thase Ineructions empioyer sy Al WARNING & [T AVERTISSEMENT

Processes” from American Welding Society Plasma cutting can be injurious to operator and persons Lte‘cgupagen;;\a:r;a‘peutt ﬁtre ﬁ;éj“di‘cf?(lee p(éurtl':pae’_‘rateur
. . et les personne: ul se trouvent sur les lieux de travail.
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health f§ in the work area. Consult manual before operating. Failure c .
. N . onsulter le manuel avant de faire fonctionner. Le non respect
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov). to follow all these safety instructions can result in death. des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.
1. Cutting sparks can cause explosion or fire. | 1. Les étincelles de coupage pe provoquer
1.1 Do not cut near flammables. une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.

1.8 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme
table de coupage.

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.

© 198

2

2. Plasma arc can injure and burn; point the 2. Larc pl peut bl et briler; éloig
nozzle away from yourself. Arc starts la buse de soi. Il s’allume instantanément
instantly when triggered. quand on Pamorce.

2.1 Turn off power before disassembling torch. 2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path. 2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Wear complete body protection. 2.3 Se protéger entierement le corps.

—

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or |3- Tension dangereuse. Risque de choc électrique
burn. ou de bralure.

3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
damaged. humides ou endommagés.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and 3.2 getgl;gteger contre les chocs en s'isolant de la piece et de
gr}ound. . . 3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.| les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumées plasma peuvent étre

4.1 Do not inhale fumes. dangereuses. )

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the 4.1 Ne_ pas inhaler |§S fumees,
fumes. 4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with dissiper les fumées. )
ventilation 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées

i par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin. 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to blesser la peau.
protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt 5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
collar. Protect ears from noise. Use welding helmet with la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
the correct shade of filter. le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser

un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.
6 7 6. Become trained. Only qualified personnel should 6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a
operate this equipment. Use torches specified in the le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
manual. Keep non-qualified personnel and children away. 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.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.
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Etykieta ostrzegawcza CE/CCC

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

na etykiecie.

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Czesci zamienne i akcesoria

Iskry wytwarzane przy cieciu moga
spowodowac pozar lub eksplozje.

Nie wolno cig¢ w poblizu materiatéw
palnych.

Gasnice nalezy trzymac¢ w poblizu, gotowa
do uzycia.

Jako stotu cigcia nie wolno uzywac¢ beczki
ani innego zamknigtego pojemnika.

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

Przed demontazem palnika nalezy odtaczy¢
zasilanie.

Nie wolno chwyta¢ elementu obrabianego
blisko $ciezki ciecia.

Nalezy stosowa¢ kompletng ochrone ciata.
Zagrozenie napigciem. Ryzyko porazenia
pradem lub poparzenia.

Nalezy zaktada¢ rekawice izolacyjne.
Zmieni¢ rekawice, jesli sa mokre lub
zniszczone.

Nalezy chroni¢ sie przed porazeniem,

izolujgc sie od powierzchni roboczej
i podtoza.

Przed serwisowaniem nalezy odtaczy¢
zasilanie. Nie dotyka¢ czesci pod
napigciem.

Wyziewy wydzielane przez plazmg moga
by¢ niebezpieczne.

Nie wdychaé¢ wyziewow.

Nalezy uzywa¢ wymuszonej wentylacji lub
lokalnego wyciagu, aby usuwac wyziewy.
Nie pracowa¢ w zamknietych
pomieszczeniach. Usuwaé wyziewy

za pomocg wentylacji.

Promieniowanie tuku moze poparzy¢ oczy
i skore.

Nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki
ochrony osobistej do chronienia gtowy,
oczu, uszu, rak i ciata. Nalezy zapina¢
kotnierzyk. Chroni¢ stuch przed hatasem.
Stosowaé hetm spawalniczy z odpowiednim
przyciemnieniem lub filtrem.

Nalezy prowadzi¢ szkolenia. Sprzet moze
by¢ obstugiwany wyfacznie przez
wykwalifikowany personel. Nalezy uzywaé
palnikdow wymienionych w tym podreczniku.
Osoby postronne i dzieci nalezy trzymac

z daleka.

Nie usuwag, nie niszczy¢ ani nie zakrywac
tej etykiety. Nalezy ja wymieni¢, jesli sie
zgubi, zniszczy lub zuzyje.
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Czesci zamienne i akcesoria

Tabliczka znamionowa

Umieszczona na spodzie zasilacza plazmy tabliczka znamionowa zawiera 2 zestawy parametréw:

m  Parametry HYP to parametry znamionowe zasilaczy Hypertherm. Informujg o mozliwosciach
systemu wyznaczonych w testach wewnetrznych Hypertherm.

m  Parametry /EC to ustanowione minimalne wartosci graniczne, ktére musi spetnia¢ system
w celu zachowania zgodnosci z normg IEC 60974-1.

Tabliczki znamionowe w systemach CSA oraz CE/CCC nieznacznie si¢ roznig. Ponizej znajduje si¢

AN

przyktadowa tabliczka znamionowa CE/CCC.

"ll.‘.ﬂl“".ﬂl‘l‘l““

10/784V - 45A 1 98V

nmypeiIwneiIim %

X@40°C 50%

60% | 1060%

JIOWerMaXe e x| PIN: 088XXX Uo | fret—0

Plasma cutting system v IEC 12 __0

71 Heater Road =g 275V IEC Uz

Lebanon, NH 03766, USA T ;

Engineered and Assembled in USA E 10A !01 04V - ASA 1 118V -

Country of Origin: USA (5] - - | Xed0’C | 50% ] 60% | 100%

ZEF IR Uo | e @

71 S #migHE RERT ECl

FEAtt 03766 W [275Vv £ ) /@

* Eligea i 3 1~ iy 4

SINYA5XP-999999 DU [ @l ||=-2ess./l 210XXX REV X

'( EN60974-1,-10 GB15579.1- 2013 ICWGS n | HYPH | PR@HYPL] RS | goliging Mett 3-
GOST 12.2-007.8-75 | GOST 12.2-007.0-75)| -

o

P1= 3.5 kWh/h Ps=0Wh/h

L

PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

1 §/N = numer seryjny
2 Certyfikaty norm odpowiednie do regionu

3 Miejsce na symbole certyfikatow
odpowiednich do regionu — patrz Symbole
i oznaczenia na stronie 181

Symbol ciecia plazmowego
Symbol ztobienia plazmowego
U, = znamionowe napigcie jatowe (V)

X = cykl pracy (%)

0 N O a b

HYP = parametry ustalone wewnetrznie
w Hypertherm

9 IEC = parametry organizacji International
Electrotechnical Commission

10 1, = umowny prad spawania (A)

11 U, = umowne napiecie spawania (V)

12 Symbol zasilacza inwertorowego
(1- lub 3-fazowego)

13 Klasyfikacja szczelnosci (IP)

14 U, = napiecie wejscia (V)

I, = prad wejsciowy (A)

PF = wspotczynnik mocy
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Czesci zamienne i akcesoria

Symbole i 0znaczenia

Na tabliczce znamionowej produktu moze sie znajdowac jedno lub wiele oznaczen. Z powodu réznic

i sprzecznosci przepisow obowigzujacych w réznych krajach nie wszystkie oznaczenia majg zastosowanie
do kazdej wersji produktu.

S

rm
— |
—

=g
v

Symbol S

Symbol S wskazuje, ze zasilacz i palnik nadajg si¢ do uzytku w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku
porazenia pradem i sg zgodne z wymogami normy IEC 60974-1.

Oznaczenie CSA

Produkty ze znakiem CSA sg zgodne z wymogami przepisow bezpieczenstwa obowigzujgcymi

w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaly 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
zaréwno w Stanach Zjednoczonych, jak i Kanadzie, np. UL lub TUV.

Oznaczenie CE

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

Oznaczenie Euroazjatyckiej Unii Celnej (CU)

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci EAC sa zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczagcymi eksportu do Rosji, Biatorusi
i Kazachstanu.

Oznaczenie GOST-TR

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnos$ci GOST-TR sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i zgodnosci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do krajow Federagji
Rosyjskiej.

Oznaczenie RCM

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz znakiem RCM spetniaja wymogi przepisow
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) i przepiséw bezpieczenstwa 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 obowiazujacymi przy sprzedazy do Chin.

Oznaczenie UkrSEPRO

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

Serbskie oznaczenie AAA

Wersje produktow z oznaczeniem CE oraz serbskim oznaczeniem AAA sa zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacymi eksportu do Serbii.
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Czesci zamienne i akcesoria

Symbole IEC

Na tabliczce znamionowej, etykietach i przetgcznikach moga wystepowac¢ ponizsze symbole.
Informacje na temat diod LED panelu przedniego znajduja sie w temacie Elementy sterujace
i wskazniki na stronie 41.

Zestyk zewnetrznego
L]
- Prad staty (DC) @ przewodu ochronnego
(uziemienia)
/\J Prad zmienny (AC) I Zasilanie wigczone (ON)
& Cigcie palnikiem o Zasilanie wytgczone
- plazmowym (OFF)
=P A OO Symbol 1- lub
& Ztobienie _ 3-fazowego zasilacza
| S GO~ HE  inwertorowego
T Potaczenie zasilania Charakterystyka
D pradem zmiennym D pradowo-napieciowa
,opadajaca”
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