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Zarejestruj nowy system Hypertherm

Aby zapewni¢ sobie wygodny dostep do pomocy technicznej oraz
gwarancyjnej, produkt mozna zarejestrowac¢ online pod adresem
www.hypertherm.com/registration. Zarejestrowanie produktu
umozliwia rowniez otrzymywanie aktualnych informacji o produktach
Hypertherm oraz jednorazowo bezptatnego upominku bedacego
wyrazem naszej wdzigcznosci.

Do przyszitego wykorzystania

Numer seryjny:

Data zakupu:

Dystrybutor:

Uwagi dotyczace serwisu:
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Wprowadzenie

Urzadzenia firmy Hypertherm oznaczone symbolem

CE wyprodukowano zgodnie z normg EN 60974-10.

W celu zapewnienia kompatybilnosci elektromagnetycznej
urzadzenia nalezy zainstalowac i uzywac zgodnie

z przedstawionymi dalej informacjami.

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

Sprzet tngcy zaprojektowano wytacznie do uzytku
w srodowisku przemystowym.

Instalacja i obstuga

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

W przypadku wykrycia zakiocen elektromagnetycznych
odpowiedzialno$¢ za rozwigzanie tego problemu wspolnie
z pracownikami pomocy technicznej zapewniane;

przez producenta spoczywa wytgcznie na uzytkowniku.

W niektorych sytuacjach dziatanie zapobiegawcze moze
polega¢ wytacznie na ponownym uziemieniu obwodu
tngcego (patrz Uziemianie elementu obrabianego).

W innych przypadkach moze oznacza¢ koniecznos¢
zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego
zakrywajgcego zrodio 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¢ analize sgsiadujgcego obszaru pod
wzgledem wystepowania potencjalnych problemow
elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage
nastepujace kwestie:

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

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

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

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

f. urzadzenia uzywane do kalibracji i pomiarow

g. odpornosc¢ pozostatych urzadzen znajdujacych sie
w $rodowisku roboczym — w celu zapewnienia
zgodnosci tych urzadzen moze by¢ wymagane
zastosowanie dodatkowych srodkéw bezpieczenstwa

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

Wielkos¢ analizowanego obszaru zalezy od konstrukcji
budynku oraz innych wykonywanych w nim czynnosci.
Otaczajacy obszar moze by¢ wiekszy niz wynikajacy

z przyjetych zatozen.

Metody ograniczania emisji
Zasilanie sieciowe

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

Informacje dotyczace zgodnosci
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Nalezy rozwazy¢ zastosowanie ekranowania

(metalowej rurki lub odpowiednika) kabla zasilania
trwale zainstalowanego sprzetu tnagcego. Ekranowanie
nalezy zapewni¢ na catej dlugosci kabla. Ekran nalezy
podtaczy¢ do sieciowego zrodta zasilania urzagdzenia

do ciecia w taki sposob, aby zapewni¢ dobry styk
elektryczny miedzy kanatem kablowym a obudowg zrodta
zasilania ciecia.

Serwisowanie sprzetu tnacego

Sprzet tnacy nalezy okresowo serwisowac zgodnie
z zaleceniami producenta. Podczas dziatania
sprzetu thgcego wszystkie drzwiczki dostepowe

i serwisowe powinny by¢ zamknigte i prawidtowo
zabezpieczone. Sprzetu tngcego nie wolno w zaden
sposob modernizowac. Nie dotyczy to modyfikaciji
wykonywanych zgodnie z pisemnymi instrukcjami
przedstawionymi przez producenta. Na przyktad
nalezy zgodnie z zaleceniami producenta serwisowac
i regulowac przerwy iskrowe zaptonu tuku oraz
urzadzenia stabilizujgce.

Kable tnace

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

Spajanie ekwipotencjalne

Nalezy rozwazy¢ spojenie wszystkich metalowych
komponentow instalacji thagcej oraz komponentéw, ktore
do niej przylegaja.

Jednak przytgczenie metalowych komponentow 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 komponentéw metalowych.

Uziemianie elementu obrabianego

W sytuacjach, gdy element obrabiany nie jest uziemiony
w celu zapewnienia bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na swoj rozmiar i umiejscowienie (np. kadtub
okretu lub stalowa konstrukcja budynku), przytaczenie
elementu obrabianego do masy moze w niektérych
przypadkach ograniczy¢ emisje. Nalezy zachowac
ostroznos$c, aby zapobiec sytuacii, w ktorej uziemienie
elementu obrabianego zwigksza ryzyko wystepowania
obrazen u 0sob lub uszkodzen sprzetu elektrycznego.
Tam, gdzie to wymagane, przytaczenie elementu
obrabianego do masy nalezy wykona¢ w sposob
bezposredni. W krajach, w ktérych jest to zabronione,
przytaczenie mozna zapewni¢ przez zastosowanie
odpowiednich reaktancji pojemnosciowych dobranych
zgodnie z przepisami krajowymi.

Uwaga: Ze wzgledow bezpieczenstwa obwod tnacy
mozna uziemi¢ lub nie. Zmiana projektu uziemienia moze
by¢ autoryzowana wytgcznie przez osobe, ktorej wiedza
jest wystarczajgca do oceny, czy taka modyfikacja

nie stwarza wigkszego ryzyka odniesienia obrazen

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

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

Ekranowanie i ostanianie

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

EMC-2
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Uwaga

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

firme Hypertherm i beda traktowane jako wynikajace

z nieprawidtowego uzytkowania produktu firmy
Hypertherm.

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

w srodowisku uzytkownika.

Informacje ogoélne

Firma Hypertherm, Inc. gwarantuje, ze jej Produkt
powinien by¢ wolny od wad materialowych

i produkcyjnych przez okreslony czas zgodnie

z ponizszymi warunkami: jesli firma Hypertherm zostanie
powiadomiona o wadzie (i) dotyczacej zrodta zasilania
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, o wadzie (i) dotyczacej palnika i przewodow
w okresie jednego (1) roku od daty odebrania produktu,
o wadzie dotyczacej zespotoéw podnosnika palnika

w okresie jednego (1) roku od daty odebrania produktu,
o wadzie dotyczacej gtowic lasera w okresie jednego
(1) roku od daty odebrania produktu oraz o wadzie
dotyczacej produktow firmy Hypertherm Automation

w okresie jednego (1) roku od daty odebrania produktu,
z wyjatkiem systeméw CNC EDGE Pro, MicroEDGE Pro
i uktadu kontroli wysokosci palnika ArcGlide THC,

w przypadku ktérych okres ten wynosi dwa (2) lata od
daty odebrania produktu.

Niniejsza gwarancja nie dotyczy pozostatych zasilaczy
marki Powermax, ktore sg uzywane z przetwornicami
fazowymi. Dodatkowo firma Hypertherm nie udziela
gwarancji na systemy uszkodzone w wyniku
dostarczenia napiecia zasilajagcego o nieodpowiednich

parametrach, wynikajgcych 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, wymiane

i regulacje Produktu jako jedyny i wytgczny $rodek
zapobiegawczy, tylko jesli niniejsza gwarancja

jest prawidtowo przestrzegana i stosowana. Firma
Hypertherm zobowigzuje sie do bezptatnej naprawy,
wymiany lub regulacji wszystkich wadliwych Produktow
objetych warunkami niniejszej gwaranciji, ktore po
uprzedniej autoryzacii (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 kosztow
zwigzanych z ubezpieczeniem i dostawa. Firma
Hypertherm nie odpowiada za zadne naprawy,
wymiany i regulacje Produktu objete warunkami
niniejszej gwarancji, z wyjatkiem wykonywanych w mysl|
niniejszego paragrafu i po udzieleniu wyraznej pisemne;j
zgody przez Hypertherm.

Przedstawiona tutaj gwarancja jest typu wytgcznego

i pozostaje w zgodzie z wszelkimi innymi gwarancjami
(wyrazonymi bezposrednio, domniemanymi, ustawowymi)
lub wynikajgcymi z nich nastepstwami dotyczacymi
Produktu oraz ze wszystkimi innymi dorozumianymi
gwarancjami i postanowieniami dotyczacymi jakosci,
przydatnosci handlowej lub przydatnosci do okreslonego
celu badz zwigzanymi z nienaruszeniem praw innych
0sob. Powyzsze stwierdzenie stanowi jedyny i wytaczny
srodek zapobiegawczy dotyczacy jakiegokolwiek
naruszenia warunkow gwaranciji przez firme Hypertherm.

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

Informacje dotyczace zgodnosci
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GWARANCIA

Zabezpieczenie patentowe

Z wyjatkiem przypadkow produktow
niewyprodukowanych przez firme Hypertherm

lub wyprodukowanych przez osobe spoza firmy
Hypertherm w sposéb niezgodny ze specyfikacjami
firmy Hypertherm, a takze w przypadku konstrukgji,
procesow, rozwigzan i kombinacji niezaprojektowanych
lub rzekomo zaprojektowanych przez firme Hypertherm,
firma Hypertherm ma prawo na swéj wiasny koszt
broni¢ lub wspiera¢ uzytkownika w kazdej rozprawie
lub postepowaniu wytoczonemu przeciwko niemu

w zwigzku z naruszaniem jakichkolwiek patentow
podmiotow trzecich przez produkt firmy Hypertherm
uzywany samodzielnie lub w potgczeniu z innym
produktem niedostarczonym przez firme Hypertherm.
W przypadku zaobserwowania jakichkolwiek dziatan
lub grozb dziatan potagczonych z rzekomym naruszeniem
(w kazdym przypadku nie pozniej 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 wspotpracy z podmiotem
zagrozonym postepowaniem odszkodowawczym.

Ograniczenie odpowiedzialnosci

W zadnej sytuacji firma Hypertherm nie
odpowiada przed jakakolwiek osoba

lub jakimkolwiek podmiotem za szkody
przypadkowe, wynikowe, bezposrednie,
posrednie ani moralne (z uwzglednieniem
m.in. utraty zysku) niezaleznie od tego, czy
taka odpowiedzialno$¢é 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.

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy dotyczace instalacji
wodociggowych i elektrycznych majg pierwszenstwo
przed wszelkimi instrukcjami znajdujgcymi sig

w niniejszym podreczniku. W zadnym przypadku firma
Hypertherm nie jest odpowiedzialna za obrazenia oséb
ani uszkodzenia wtasnosci spowodowane naruszeniem
wytycznych lub wykonywaniem czynnoséci roboczych
w nieodpowiedni sposob.

Zastrzezenie odpowiedzialnosci

W Zzadnym przypadku jakakolwiek
odpowiedzialnos¢ firmy Hypertherm

za jakiekolwiek roszczenia lub postepowania
prawne (sadowe, arbitrazowe, nadzorcze

lub innego typu) wynikajace lub zwigzane

z uzytkowaniem Produktu, niezaleznie czy
wynikaja ona z naruszenia warunkéw umowy,
prawa o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa
o czynie niedozwolonym, naruszenia warunkow
gwarancji, niedochowaniu okreslonego celu lub
innego, nie przekroczy tacznie kwoty zaptaconej
za Produkt, ktéry stanowi podstawe takiego
roszczenia.

Ubezpieczenie

W kazdej sytuacji uzytkownik powinien mie¢ zapewnione
odpowiednie ubezpieczenie, ktérego typ i zakres
ochrony wystarcza do skutecznej obrony i nienarazania
firmy Hypertherm na szkody wynikajace z jakichkolwiek
zdarzen zwigzanych z uzytkowaniem produktow.

Przeniesienie praw

Wszelkie prawa wynikajgce z tresci niniejszej gwarancji
mozna przenies¢ wytacznie w potaczeniu ze sprzedazg
wszystkich lub prawie wszystkich posiadanych srodkow
trwatych lub kapitatu akcyjnego na nastgpce, ktory
akceptuje wszystkie warunki i postanowienia niniejszej
Gwarancji. Warunkiem akceptacji przeniesienia praw
przez firmeg Hypertherm jest pisemne poinformowanie
jej] przez uzytkownika o tym fakcie w terminie trzydziestu
(80) dni przed nastgpieniem przeniesienia. W przypadku
niedotrzymania terminu powiadomienia firmy Hypertherm
i nastgpujacego podzniej zadania akceptacji, niniejsza
Gwarancja ulega anulowaniu i uniewaznieniu,

a uzytkownik traci jakiekolwiek prawo korzystania

z gwarangji firmy Hypertherm.
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Informacje zwiagzane
Z bezpieczenstwem

Przed rozpoczeciem obstugi systemu firmy Hypertherm nalezy sie zapozna¢ z trescig zatlagczonego do niego osobnego
Podrecznika bezpieczeristwa i zgodnosci (80669C), zawierajgcego wazne informacije dotyczace bezpieczenstwa.
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Informacje zwigzane z bezpieczenstwem

Przed rozpoczeciem konfiguracji i eksploatacji systemu firmy Hypertherm nalezy sie zapoznaé¢ z waznymi informacjami
o bezpieczenstwie wymienionymi w Podreczniku bezpieczerstwa i zgodnosci dotgczonym do systemu.

Opis systemu

Powermax105 to reczny lub zmechanizowany przenosny system cigcia plazmowego o mocy 105 A przeznaczony do
szerokiego zakresu zastosowan. W systemach Powermax do cigcia metali przewodzacych, takich jak stal migkka, stal
nierdzewna czy aluminium, jest wykorzystywane powietrze lub azot. Technologia Smart Sense™ zapewnia automatyczne
dostosowanie cisnienia gazu do trybu ciecia i diugosci przewodu palnika.

System Powermax105 zapewnia mozliwos$¢ cigcia elementow o grubosci do 38 mm oraz przebijania elementéw
o grubosci do 22 mm. System FastConnect™ umozliwia btyskawiczne podiaczenie palnika do zasilacza w przypadku
wymiany palnika.

Typowy reczny system Powermax zawiera palnik reczny 75° z serii Duramax™ oraz zestaw materiatow eksploatacyjnych
i przewod roboczy. Materialy informacyjne zawierajg: podrgcznik operatora, skrocony przewodnik ustawiania, kartg
rejestracyjna, ptyte konfiguracyjng DVD oraz podrecznik bezpieczenstwa.

Typowy zmechanizowany system Powermax zawiera palnik zmechanizowany 180° petnej dtugosci z serii Duramax

z zestawem materiatow eksploatacyjnych, przewod roboczy oraz zdalny wigcznik. Materiaty informacyjne zawieraja:
podrecznik operatora, skrécony przewodnik ustawiania, kartg rejestracyjng, ptyte konfiguracyjng DVD oraz podrgcznik
bezpieczenstwa.

Informacje o innych konfiguracjach systemu mozna uzyskac¢ u dystrybutora produktow firmy Hypertherm. Na zamdéwienie
sg dostepne dodatkowe warianty palnikdw, materialy eksploatacyjne i akcesoria, np. przewodnik po zagadnieniach
zwigzanych z cigciem plazmowym. Liste czesci zamiennych i opcjonalnych mozna znalez¢ w rozdziale Czesci.

Zasilacze Powermax105 sg dostarczane bez wtyczki na konicu kabla zasilajgcego. Wiecej informacji mozna znalez¢
w rozdziale Ustawienie zasilania.

Uwaga: Niektore konfiguracje CCC sg dostarczane bez kabla zasilajacego.

Do 3-fazowych systeméw Powermax105 sg zaliczane nastepujace modele:

= Model Powermax105 CSA to uniwersalny zasilacz, ktory automatycznie dostosowuje sie do pracy w warunkach
napiecia od 200 do 600 V AC.

=  Model 230-400 V CE automatycznie dostosowuije sie do pracy w warunkach napiecia od 230 do 400 V.

= Model 380 V CCC /230-400 V CE automatycznie dostosowuje sie do pracy w warunkach napiecia od 230
do 400 V.

Uwaga: Aby zachowa¢ zgodnos¢ z wymogami CE, nalezy zamontowac zestaw kabla zasilajgcego nr 228886.
= Model 400 V CE pracuje wytacznie z napieciem 400 V.
= Model 380 V CCC pracuje wytgcznie z napieciem 380 V.
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Gdzie znalez¢ potrzebne informacje

W tym rozdziale mozna znalez¢ specyfikacje systemu, takie jak wymiary, masy, szczegotowe specyfikacje elektryczne
oraz szybkosci ciecia. Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat:

= wymogoéw konfiguracyjnych, w tym wymogow dotyczacych zasilania, uziemienia, kabla zasilajgcego, przewodu
przedtuzajgcego oraz zalecen zwigzanych z agregatem pradotworczym — patrz rozdziat Ustawienie zasilania.

= materiatléw eksploatacyjnych do palnika recznego i zmechanizowanego, wykreséw cigcia oraz ustawiania
palnika — patrz rozdziat Ustawianie palnika recznego lub Ustawianie palnika zmechanizowanego.

= elementow sterujgcych i diod kontrolnych LED, etapow obstugi systemu oraz wskazéwek dotyczacych jakosci
ciecia — patrz rozdzialy Podstawowa obsfuga systemu, Ciecie reczne i Cigcie zmechanizowane.

W podreczniku znajduja sig réwniez tematy dotyczace rozwigzywania probleméw z systemem i zamawiania czesci.
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Wymiary zasilacza

432 mm

508 mm
<
[
=
j
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Masy komponentow (systemy 105 A)

200-600 V CSA 230-400 V CE 400 V CE 380V CCC 380V CCC/
230-400 V CE
Zasilacz 40 kg 39 kg 35 kg Z kablem Bez kabla
zasilajgcym zasilajgcego
35 kg 36 kg
Bez kabla
zasilajgcego
34 kg
Palnik 7,6 m 45 kg 45 kg 41 kg Z kablem Bez kabla
z przewodem zasilajgcym zasilajgcego
roboczym 7,6 m 41 kg 42 kg
Bez kabla
zasilajgcego
39 kg
Palnik rgczny z przewodem 3,3 kg
dtugosci 7,6 m
Palnik reczny z przewodem 5,9 kg
dtugosci 15 m
Palnik reczny z przewodem 8,4 kg
dtugosci 23 m
Palnik zmechanizowany 2,4 kg
z przewodem dtugosci 4,6 m
Palnik zmechanizowany 3,4 kg
z przewodem dfugosci 7,6 m
Palnik zmechanizowany 4,5 kg
z przewodem dfugosci 11 m
Palnik zmechanizowany 6,2 kg
z przewodem diugosci 15 m
Palnik zmechanizowany 8,7 kg
z przewodem dfugosci 23 m
Przewod roboczy 7,6 m 2,4 kg
Przewod roboczy 15 m 4,4 kg
Przewod roboczy 23 m 6,1 kg
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Parametry zasilacza Powermax105

Znamionowe napiecie obwodu otwartego (U) 200-600V CSA | 300V DC

230-400V CE | 288V DC

380V CCC/230-400V CE | 288V DC

400V CE | 292V DC

380V CCC | 280V DC
Charakterystyka wyjsciowa’ Opadajaca
Znamionowy prad wyjsciowy (lo) 30-105 A
Znamionowe napiecie wyjsciowe (U,) 160V DC

Cykl pracy przy 40°C

200-600 V CSA

230-400V CE
lub 380V CCC/230-400V CE

400V CE

380V CCC

80% przy 105 A, 480-600 V, 3 fazy
70% przy 105 A, 240V, 3 fazy
549% przy 105 A, 208 V, 3 fazy
50% przy 105 A, 200 V, 3 fazy
100% przy 94 A, 480-600 V, 3 fazy
100% przy 88 A, 240V, 3 fazy
100% przy 77 A, 208V, 3 fazy
100% przy 74 A, 200V, 3 fazy

80% przy 105 A, 400 V, 3 fazy
70% przy 105 A, 230V, 3 fazy
100% przy 94 A, 400 V, 3 fazy
100% przy 88 A, 230V, 3 fazy
80% przy 105 A, 400 V, 3 fazy
100% przy 94 A, 400 V, 3 fazy
80% przy 105 A, 380 V, 3 fazy
100% przy 94 A, 380V, 3 fazy

Temperatura robocza

Od -10°C do 40°C

Temperatura przechowywania

Od -25°C do 55°C

Wspotczynnik mocy
200-600 V CSA, 3 fazy
230-400 V CE, 3 fazy
380 VCCC/230-400V CE, 3 fazy
400V CE, 3 fazy
380 V CCC, 3 fazy

0,94-0,77
0,94-0,92
0,94-0,92
0,94
0,94

Rsce — stosunek zwarcia (tylko modele CE)

U; —V, prad zmienny, Rsce
RMS, 3 fazy

230-400V CE 275
400V CE 230
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SPECYFIKACIJE

Klasyfikacja EMC wg CISPR 11 (tylko modele CE)4 Klasa A
Napiecie wejscia (U,) / prad wejsciowy 200-600 V CSA | 200/208/240/480/600 V, 3 fazy, 50/60 Hz
(I1) przy napieciu znamionowym 58/56/49/25/22 A
(U maks. l2 maks) (wigeej informacii 380 V CCC / | 230400 V, 3 fazym 50/60 Hz
w rozdziale Ustawienie zasilania). 230-400 V CE23 | 50/29 A
230-400 V CE23 | 230-400 V, 3 fazym 50/60 Hz
50/29 A
400V CE35 | 400V, 3 fazy, 50/60 Hz
28 A
380V CCC | 380V, 3 fazy, 50/60 Hz
30 A
Typ gazu Powietrze Azot
Jakos¢ gazu Czyste, suche, bezolejowe wg Czystos¢ 99,95%
ISO 8573-1 Klasa 1.2.2
Zalecana szybko$¢ przeptywu gazu Cigcie: 220 slpm przy 5,9 bara
wlotowego / ci$nienie Ztobienie: 230 slpm przy 4,8 bara

1 Przedstawiana w formie wykresu napiecia wyj$ciowego w zaleznosci od natezenia pradu wyjsciowego.

2 Wyposazenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, o ile moc zwarciowa S, jest wyzsza lub rowna 5528 kVA
w miejscu doprowadzenia zasilania z sieci zewnetrznej. Instalator lub uzytkownik urzagdzenia ma obowigzek upewnic
sie, zasiegajac informacji u operatora sieci dystrybucyjnej, ze urzadzenie jest podtagczone do zasilania o mocy
zwarciowej Sy, wyzszej lub rownej 5528 kVA.

3 Ten produkt jest zgodny z technicznymi wymogami normy IEC 61000-3-3 i nie podlega warunkom przytagczania
warunkowego.

4 OSTRZEZENIE: Wyposazenie klasy A nie jest przeznaczone do eksploatacji w budynkach mieszkalnych, w ktérych
energia elektryczna jest doprowadzana z sieci niskiego napiecia. W takich budynkach istnieje potencjalne ryzyko
powstania problemow z kompatybilnosciag elektromagnetyczng w zwigzku z wystepowaniem zaktécen przewodzonych
i wypromieniowywanych.

5 Wyposazenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, o ile moc zwarciowa S jest wyzsza lub réwna 4462 kVA
w miejscu doprowadzenia zasilania z sieci zewngtrznej. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek upewni¢
sie, zasiegajac informacji u operatora sieci dystrybucyjnej, Zze urzadzenie jest podfagczone do zasilania o mocy
zwarciowej Sy, wyzszej lub rownej 4462 kVA.
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Wymiary palnika recznego Duramax 75°

—

6,6 cm

1-8 powermax1i105 Podrecznik operatora



SPECYFIKACIE

Wymiary palnika zmechanizowanego Duramax 180° peinej dlugosci

A

39,6 cm

v

3,5¢cm —l

2,5cm —l

]

T «—— 20,6 cm AT

«— 31,3cm

»
>

T

3,6 cm (wymiar zewnetrzny),
3,3 cm (ptaskie boki)

Wymiary matego palnika zmechanizowanego Duramax 180°

2,5 cm —l

3,5cm

:

—>

<« 16,8cm —>

.

18

A

8,4 cm

5000
o

3,6 cm (wymiar

]

zewnetrzny),

3,3 cm (ptaskie boki)
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Specyfikacje ciecia systemu Powermax105

Wydajnos¢ ciecia palnika recznego (grubo$¢ materiatu)

Zalecana grubos¢ ciecia przy szybkosci 500 mm/min* 32 mm
Zalecana grubo$¢ ciecia przy szybkosci 2560 mm/min* 38 mm
Mozliwos¢ odcinania przy predkosci 125 mm/min* 50 mm
Wydajnos$¢ przebijania (grubo$é¢ materiatu)

Wydajnos¢ przebijania przy cigciu recznym lub 22 mm
zmechanizowanym z programowalnym kontrolerem

wysokosci palnika

Wydajnos¢ przebijania przy cigciu zmechanizowanym 20 mm
bez programowalnego kontrolera wysokosci palnika

Maksymalna szybkos$é ciecia** (stal miekka)

6 mm 5600 mm/min
12 mm 2400 mm/min
20 mm 1300 mm/min
25 mm 760 mm/min
32 mm 510 mm/min

Wydajnos¢ ztobienia

Szybkos$¢ usuwania materiatu w przypadku stali migkkiej
(65 A)

4,8 kg/godz.

Szybkos$¢ usuwania materiatu w przypadku stali migkkiej
(85 A)

8,8 kg/godz.

Szybkos$¢ usuwania materiatu w przypadku stali migkkiej
(105 A)

9,8 kg/godz.

Masy palnika serii Duramax
(zobacz strona 1-5 Masy komponentéw (systemy 105 A))

Cykl pracy i napiecie (zobacz strona 1-6 Parametry zasilacza Powermax105)

* Szybkosci dotyczace grubosci cigeia nie oznaczajg zawsze maksymalnych szybkosci. Sg to szybkosci, jakie nalezy
uzyska¢ w celu zachowania parametréw znamionowych przy tej grubosci.

** Maksymalne szybkosci cigcia uzyskano na podstawie préb przeprowadzonych w laboratoriach firmy Hypertherm.
Rzeczywista szybkos¢ ciecia moze by¢ inna w zaleznosci od okreslonego zastosowania.

1-10
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Symbole i oznaczenia

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

S Oznaczenie S

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

Q@ Oznaczenie CSA

[ us

Produkty Hypertherm ze znakiem CSA sg zgodne z wymogami przepiséw bezpieczeristwa obowigzujacymi
w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaly ocenione, przetestowane i zatwierdzone przez organizacje
CSA-International. Produkt moze by¢ takze oznaczony przez jedno z NRTL (Nationally Recognized Testing Laboratories)

akredytowanych zaréwno w Stanach Zjednoczonych, jak i Kanadzie, np. Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) lub
TOV.

( E Oznaczenie CE

Oznaczenie CE informuje 0 zgodnosci produktu z dyrektywami i normami obowiagzujgcymi w Unii Europejskiej. Tylko te
wersje produktow Hypertherm, ktore zostaty opatrzone oznaczeniami CE umieszczonymi na tabliczkach znamionowych lub
obok nich, byly testowane pod katem zgodno$ci z europejska Dyrektywa niskonapieciowa oraz Dyrektywa kompatybilno$ci
elektromagnetycznej (EMC). Filtry EMC, ktore sa zgodne z europejska dyrektywg EMC, stanowig integralng cze$¢
wyposazenia produktow oznaczonych symbolem CE.

Oznaczenie GOST-R

Wersje produktéw Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnos$ci GOST-R sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do krajow Federaciji Rosyjskiej.

®

Oznaczenie c-Tick

Q

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem c-Tick sg zgodne z wymogami przepiséw dotyczacych
kompatybilnosci elektromagnetycznej obowigzujacymi przy sprzedazy do Australii i Nowej Zelandii.

Oznaczenie CCC

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

®

Oznaczenie UKrSEPRO
Wersje produktéw Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodnosci UkrSEPRO sg zgodne z wymogami
bezpieczenstwa i kompatybilnosci elektromagnetycznej dotyczacych eksportu do Ukrainy.

Poziomy hatasu

Ten system plazmowy moze przekroczy¢ dopuszczalne poziomy hatasu okreslone przez przepisy krajowe i lokalne.
Podczas ciecia lub Ztobienia nalezy zawsze stosowaé¢ odpowiedni sprzet ochrony stuchu. Wszystkie pomiary hatasu
zalezg od konkretnych warunkéw otoczenia, w ktorych jest uzywany system. Patrz takze punkt Hafas moze uszkodzi¢
stuch w Podreczniku bezpieczeristwa i zgodnos$ci dotgczonym do systemu. Szczegédtowe informacje dotyczace kazdego
z produktow mozna znalez¢ w bibliotece dokumentow Hypertherm na stronie:

https://www.hypertherm.com/

Z rozwijanego menu nalezy wybra¢ odpowiedni produkt, z menu kategorii (Category) nalezy wybraé¢ pozycje
.Regulatory”, a nastepnie z menu rozwijanego podkategorii (Sub Category) nalezy wybra¢ pozycje ,Acoustical Noise
Data Sheets”.
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Symbole IEC

Na tabliczce znamionowej, etykietach, przetacznikach, diodach kontrolnych LED oraz ekranie LCD zasilacza moga sie

pojawia¢ nastepujace symbole.

av

Prad staty (DC)

Prad zmienny (AC)

Cigcie palnikiem
plazmowym

Cigcie ptyt
metalowych

Ciecie siatki
Ztobienie
Ziacze zasilania

pradem zmiennym

Zestyk zewnetrznego
przewodu ochronnego
(uziemienia)

(0

= A-CO=
S EAA-CO{H =

[

|
A
&

'S

Zasilanie wigczone (ON)

Zasilanie wytagczone (OFF)

Zasilacz inwertorowy —
jedno- lub tréjfazowy

Krzywa napiecia/natezenia,
charakterystyka ,opadajgca”

Zasilanie jest
wigczone (ON) (dioda LED)

Usterka systemu
(dioda LED)

Usterka cisnienia gazu
wlotowego (LCD)

Brakujace lub poluzowane
materialy eksploatacyjne
(LCD)

Temperatura zasilacza poza
zakresem (LCD)

1-12
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USTAWIENIE ZASILANIA

Rozpakowanie systemu Powermax

1. Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie zamowione elementy zostaly dostarczone i czy sa w dobrym stanie. Jezel
jakakolwiek z czesci jest uszkodzona lub nie zostata dostarczona, nalezy sie skontaktowac z dystrybutorem.

2. Nalezy sprawdzi¢, czy zasilacz nie zostat uszkodzony podczas transportu. W przypadku wykrycia sladow
uszkodzenia nalezy przeczyta¢ temat Reklamacje ponizej. Wszelka korespondencija zwigzana z niniejszym
wyposazeniem musi zawiera¢ numer modelu oraz numer seryjny, ktore sg umieszczone z tytu zasilacza.

3. Przed rozpoczeciem konfiguracii i eksploatacji systemu firmy Hypertherm nalezy sie zapozna¢ z waznymi
informacjami o bezpieczenstwie wymienionymi w Podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci dotgczonym do systemu.

Reklamacje

= Reklamacje dotyczace uszkodzen powstatych podczas transportu — jesli urzadzenie zostato
uszkodzone podczas transportu, reklamacje nalezy kierowa¢ do przewoznika. Firma Hypertherm moze wydac¢
na zadanie uzytkownika kopie listu przewozowego. W przypadku pytan nalezy sie skontaktowac z najblizszym
biurem Hypertherm. Dane kontaktowe biur mozna znalez¢ na poczatku niniejszej instrukgcji.

= Reklamacje dotyczace uszkodzonych lub brakujacych towaréw — jezeli jakikolwiek komponent zostat
uszkodzony lub zagubiony, nalezy si¢ skontaktowac z dystrybutorem Hypertherm. W przypadku pytan nalezy sig
skontaktowac z najblizszym biurem Hypertherm. Dane kontaktowe biur mozna znalez¢ na poczatku niniejsze;
instrukgcji.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Zawartosc

Na ponizszej ilustracji pokazano typowe komponenty systemu. Na palnikach dostarczanych z nowymi systemami jest
zatozona winylowa nakrywka. Materialy eksploatacyjne znajdujg sie w zestawie materiatow eksploatacyjnych.

Podrecznik operatora

Skrocony przewodnik ustawiania

Karta rejestracyjna

Ptyta konfiguracyjna DVD

Instrukcja bezpieczenstwa

Opakowanie zawierajgce dodatkowe
materiaty eksploatacyjne
(zlokalizowane w poblizu filtru powietrza)

Wigcznik zdalny (opcja)
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USTAWIENIE ZASILANIA

Miejsce ustawienia zasilacza
Zasilacz nalezy umiesci¢ w poblizu gniazdka sieciowego odpowiedniego do instalacji:
= 200-600 V (3 fazy, certyfikat CSA)
= 230-400 V (3 fazy, certyfikat CE)
= 380/230-400 V (3 fazy, certyfikat CCC/CE) bez kabla zasilajgcego
Uwaga: Aby zachowa¢ zgodnos$¢ z wymogami CE, nalezy zamontowac zestaw kabla zasilajgcego nr 228886.
= 400V (3 fazy, certyfikat CE)
= 380 V (3 fazy, certyfikat CCC)

Zasilacz jest wyposazony w kabel zasilajgcy o diugosci 3 m (zaleznie od modelu). W celu zapewnienia odpowiedniej
wentylacji wokot zasilacza nalezy pozostawi¢ pas wolnej przestrzeni o szerokosci co najmniej 0,25 m.

Zasilacza nie nalezy naraza¢ na kontakt z deszczem ani $niegiem.

Aby chroni¢ zasilacz przed wywroceniem, nie nalezy go stawia¢ na podtozu nachylonym pod katem wiekszym niz 10°.

Przygotowanie zasilania

Parametry pradu wejsciowego urzadzenia Hypertherm (oznaczenie HYP na tabliczce znamionowej) stuzg do okreslania
wymiaru przewodu zasilajgcego oraz warunkow instalacji. Parametry HYP okresla si¢ w warunkach maksymalnego
obcigzenia roboczego, a do celéw zwigzanych z instalacja wykorzystuje sie wyzszg warto$¢ natezenia pradu
wejsciowego.

Maksymalne napiecie wyj$ciowe zalezy od napigcia wejécia oraz natezenia pradu w obwodzie. Poniewaz warto$¢ poboru
pradu zmienia si¢ w czasie uruchomienia, zaleca si¢ zastosowanie bezpiecznikow zwtocznych zgodnie z wartosciami
podanymi w tabelach na stronie 2-6. Bezpieczniki zwtoczne wytrzymujg krotkotrwaly wzrost natezenia pradu do

wartosci przekraczajacej nawet dziesieciokrotnie warto$¢ znamionowa bezpiecznika.

Przestroga: Instalacje nalezy zabezpieczy¢ bezpiecznikami zwtocznymi o odpowiednich
A parametrach oraz wlacznikiem/wylacznikiem sieciowym.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Montaz wiacznika/wylacznika sieciowego

Wiacznik/wytacznik sieciowy nalezy stosowa¢ w kazdym zasilaczu, tak aby operator mégt w nagtym wypadku szybko
wyltaczy¢ zasilanie urzadzenia. Wytacznik nalezy umiesci¢ w miejscu fatwo dostgpnym dla operatora. Instalacja musi

by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka i zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi oraz lokalnymi. Warto$¢
pradu wytaczenia wytgcznika musi by¢ wigksza lub rowna wartosci znamionowej bezpiecznikow dotyczacej pracy ciagte;.
Wytacznik powinien dodatkowo:

izolowac sprzet elektryczny i odtgcza¢ wszystkie przewody pod napigciem, gdy znajduje si¢ w potozeniu
wytgczenia (OFF)

mie¢ jedng pozycje wytgczenia (OFF) i jedng wigczenia (ON), wyraznie oznaczone symbolami ,O" (wytgczony)
i /" (wigczony)

by¢ wyposazony w zewnetrzny uchwyt umozliwiajacy zablokowanie go w pozycji wytaczenia (OFF)
by¢ wyposazony w mechanizm zabezpieczajgcy petnigcy funkcje wylgcznika zatrzymania awaryjnego

by¢ wyposazony w odpowiednie bezpieczniki zwloczne — zalecane rozmiary bezpiecznikow znajduja si¢ na
stronie 2-6 Doprowadzanie zasilania do systemu Powermax105.

Wymagania dotyczace uziemienia

W celu zapewnienia bezpieczenstwa pracy, prawidtowej obstugi oraz w celu zminimalizowania skutkow zaktécen
elektromagnetycznych zasilacz musi zosta¢ odpowiednio uziemiony.

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

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

Wiecej informacji na temat uziemienia mozna znalez¢ w dotgczonym do systemu oddzielnym Podreczniku
bezpieczenstwa i zgodnosci.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Doprowadzanie zasilania do systemu Powermax105

Do 3-fazowych systeméw Powermax105 sg zaliczane nastepujace modele:

Model Powermax105 CSA to uniwersalny zasilacz, ktéry automatycznie dostosowuije sie do pracy w warunkach
napiecia od 200 do 600 V AC.

Model 230-400 V CE automatycznie dostosowuje sige do pracy w warunkach napiecia od 230 do 400 V.

Model 380 V CCC / 230-400 V CE automatycznie dostosowuje sie do pracy w warunkach napigcia od 230
do 400 V.

Uwaga: Aby zachowa¢ zgodnos$¢ z wymogami CE, nalezy zamontowac¢ zestaw kabla zasilajgcego nr 228886.
Model 400 V CE pracuje wylacznie z napigciem 400 V.
Model 380 V CCC pracuje wylgcznie z napieciem 380 V.

Parametry znamionowe urzadzenia to 30—-105 A, 160 V DC.

200-600 V CSA,

Napigcie wejscia (V) 200 208 240 480 600
Prad wejsciowy (A) przy znamionowej mocy 58 56 49 25 22
wyjsciowej (16,8 kW)

Prad wejsciowy (A) podczas rozciggania tuku 82 82 78 40 35
Bezpiecznik, zwtoczny (A) 80 80 80 40 40
230-400 V CE

Napigcie wejscia (V) 230 400

Prad wejsciowy (A) przy znamionowej mocy 50 29

wyjsciowej (16,8 kW)

Prad wejsciowy (A) podczas rozciggania tuku 80 46

Bezpiecznik, zwtoczny (A) 80 50
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380 V CCC/230-400 V CE

Napigcie wejscia (V) 230 400 380
Prad wejsciowy (A) przy znamionowej mocy 50 29 30
wyjsciowej (16,8 kW)

Prad wejsciowy (A) podczas rozciggania fuku 80 46 42
Bezpiecznik, zwtoczny (A) 80 50 50
400V CE

Napigcie wejscia (V) 400

Prad wejsciowy (A) przy znamionowej mocy 28

wyjsciowej (16,8 kW)

Prad wejsciowy (A) podczas rozciggania fuku 44

Bezpiecznik, zwtoczny (A) 50

380V CCC

Napigcie wejscia (V) 380

Prad wejsciowy (A) przy znamionowej mocy 30

wyjsciowej (16,8 kW)

Prad wejsciowy (A) podczas rozciggania fuku 42

Bezpiecznik, zwtoczny (A) 50
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Tréjfazowy kabel zasilajacy i instalacja wtyczki
Zasilacze Powermax105 sg dostarczane z nastgpujgcymi kablami zasilajgcymi:
= Model CSA: 4-zytowy kabel zasilajacy o przekroju 6 AWG
= 230-400 V CE: 4-zytowy kabel zasilajacy HAR o przekroju 10 mm?
= Modele 380 V CCC / 230-400 V CE sa dostarczane bez kabla zasilajacego.
Uwaga: Aby zachowa¢ zgodnos¢ z wymogami CE, nalezy zamontowac zestaw kabla zasilajgcego nr 228886.
= 400V CE: 4-zytowy kabel zasilajagcy HAR o przekroju 6 mm?2

= 380V CCC: 4-zytowy kabel zasilajagcy CCC o przekroju 6 mm2 (niektore modele sa dostarczane bez kabla
zasilajgcego)

Aby korzysta¢ z systemu Powermax105, nalezy zatozy¢ wtyczkg zgodng z lokalnymi przepisami elektroenergetycznymi.
Potaczenie wtyczki z kablem zasilajgcym powinno by¢ wykonane przez uprawnionego elektryka.

Nalezy usunac¢ izolacje i przygotowac kabel zasilajgcy w sposéb pokazany ponizej.

Przeprowadz przewod
przez ochroneg przed
odksztatceniami i dokre¢
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USTAWIENIE ZASILANIA

Zalecenia dotyczace przewodu przedtuzajacego

Przekroj przewodu przedtuzajacego musi by¢ odpowiednio dobrany do dtugosci przewodu i napigcia instalacji. Nalezy
uzywac przewodu spetniajgcego wymogi przepisow krajowych i lokalnych.

W przedstawionej dalej tabeli zamieszczono zalecenia w zakresie grubosci przewodow dotyczace roznych diugosci

i napie¢ wejscia. Diugosci podane w tabelach dotycza dtugosci samego przewodu przedtuzajgcego. Nie dotycza kabla

zasilajgcego zasilacza.

Specyfikacje przewodu przediuzajacego

Dlugos¢ przewodu

.. <3m 3-75m 75-15m 15-30 m 30-45m
przedtuzajacego
200-600 V CSA
Napiecie wejscia (VAC) Faza mm?2 mm? mm? mm?2 mm?2
200-240 3 16 16 16 25 35
480-600 3 6 6 6 6 6
230-400 V CE
Napiecie wejscia (VAC) Faza mm?2 mm? mm? mm?2 mm?2
230 3 16 16 16 25 25
400 3 10 10 10 10 10
380 VCCC /230-400 V CE
Napiecie wejscia (VAC) Faza mm?2 mm? mm? mm?2 mm?2
230 3 16 16 16 25 25
400 3 10 10 10 10 10
380 3 10 10 10 10 10
400V CE
Napiecie wejscia (VAC) Faza mm?2 mm? mm? mm?2 mm?2
400 3 10 10 10 10 10
380V CCC
Napiecie wejscia (VAC) Faza mm?2 mm? mm? mm?2 mm?2
380 3 10 10 10 10 10
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USTAWIENIE ZASILANIA

Zalecenia dotyczace agregatu pradotwérczego

Agregaty pradotworcze do urzagdzen Powermax105 powinny spetnia¢ nastgpujace wymogi:
200-600 V CSA

Trojfazowy, 50/60 Hz, 200-600 V AC (warto$¢ zalecana do najwyzszej wydajnosci: 480 VAC)
230-400 V CE

Trojfazowy, 50/60 Hz, 230-400 V AC (wartos$¢ zalecana do najwyzszej wydajnosci: 400 VAC)
380V CCC /230-400V CE

Trojfazowy, 50/60 Hz, 230-400 V AC (wartos$¢ zalecana do najwyzszej wydajnosci: 400 VAC)
400V CE

Trojfazowy, 50/60 Hz, 400 V AC (wartos¢ zalecana do najwyzszej wydajnosci: 400 VAC)
380V CCC

Trojfazowy, 50/60 Hz, 380 V AC (wartos¢ zalecana do najwyzszej wydajnosci: 380 VAC)

Moc znamionowa| Prad wyjSciowy Wydajnosé
silnika systemu (rozciagliwos$é tuku)
30 kW 105 A Petna
225-25 105 A Ograniczona
20 kW 85 A Petna
15 kW 70 A Ograniczona
15 kW 65 A Petna
12 kW 65 A Ograniczona
12 kW 40 A Petna

8 kW 40 A Ograniczona
8 kW 30A Petna

Uwaga: Prad ciecia nalezy dobra¢ odpowiednio do parametréw, wieku i stanu generatora.

W razie awarii generatora podczas pracy, szybkie wytgczenie (OFF), a nastepnie szybkie wigczenie (ON)
zasilania (tzw. ,szybki reset”) moze nie wystarczy¢ do usunigcia usterki. Dlatego po wytgczeniu (OFF)
zasilania nalezy zaczekaé¢ od 60 do 70 sekund przed ponownym wigczeniem (ON).

2-10
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USTAWIENIE ZASILANIA

Przygotowanie zasilania gazem

Powietrze moze by¢ dostarczane ze sprezarki lub z butli pod wysokim cisnieniem. W obu przypadkach nalezy
zastosowac regulator wysokiego cisnienia i zapewni¢ dostarczanie gazu do wlotu powietrza zasilacza.

Jezeli jakos¢ zasilania jest niska, dochodzi do spadku szybkosci i jakosci ciecia, ograniczenia grubosci ciecia oraz
skrécenia trwatosci materiatow eksploatacyjnych. W celu zapewnienia optymalnej wydajnosci urzadzenia parametry gazu
powinny byé¢ zgodne z wymogami klasy 1.2.2 wg normy ISO 8573-1:2010 (tj. maksymalna liczba czgstek statych w m3
< 20 000 przy wielkosci czastek w zakresie od 0,1 do 0,5 mikrona, < 400 przy wielkosci czgstek w zakresie od 0,5

do 1 mikrona oraz < 10 przy wielkosci czgstek w zakresie od 1 do 5 mikronéw). Maksymalna wartos$é punktu rosy pary
wodnej musi by¢ mniejsza niz —40°C. Maksymalna zawarto$¢ oleju (aerozolu, ptynéw i pary) nie powinna przekraczac
0,1 mg/m3.

Dodatkowa filtracja gazu

Jezeli warunki wystepujace w miejscu eksploatacji powoduja przedostawanie sie wilgoci, oleju lub innych zanieczyszczen
do przewodu gazowego, konieczne jest wprowadzenie trojstopniowego systemu filtru koalescencyjnego, np. zestawu
filtru oczyszczajacego powietrze Eliminizer (numer czesci 228890), ktdry mozna nabyé u dystrybutora produktow
Hypertherm. Ponizej przedstawiono schemat budowy systemu filtru 3-stopniowego do usuwania zanieczyszczen

z uktadu zasilania gazem.

Filtr wody i czastek
statych Filtr oleju Filtr par oleju

Zasilanie gazem — [—— —— # Powermax105

System filtrujgcy nalezy instalowa¢ miedzy zrédtem zasilania gazem a zasilaczem. Zastosowanie dodatkowe; filtracji moze
zwigkszy¢ wymagane minimalne cisnienie gazu wlotowego.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Podtaczenie zasilania gazem

Jako weza zasilania gazem nalezy uzy¢ weza gazu obojetnego oraz szybkozigczki o $rednicy wewnetrznej
9,5 mm z gwintem 1/4 NPT lub szybkoztaczki 1/4 NPT x G-1/4 BSPP (wersje CE).

/

Zalecane cisnienie wlotowe w czasie doprowadzania
/ gazu wynosi od 5,9 do 9,3 bara.

RN

% OSTRZEZENIE

Cisnienie zasilania gazem nie moze przekroczy¢ 9,3 bara. Przekroczenie wartosci ciSnienia moze
doprowadzi¢ do eksplozji putapki filtru.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Minimalne ci$nienie wlotowe (w czasie przepltywu gazu)

W tabeli przedstawiono minimalne wymagane wartosci ci$nienia wlotowego w przypadku, gdy nie jest mozliwe

osiaggniecie zalecanej wartosci.

Dlugos¢ przewodu palnika

7,6 m 15,2 m 229 m
Ciecie 5,2 bara 5,5 bara 5,9 bara
Zlobienie 4.1 bara 4.5 bara 4.8 bara

Szybkosci przeplywu gazu

Ciecie

220 slpm przy min. 5,9 bara

Ztobienie

230 slpm przy min. 4,8 bara

powermax105 Podrecznik operatora
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Elementy sterujgce i wskazniki

Zasilacze Powermax105 sg wyposazone w nastepujace elementy: wigcznik/wytacznik, pokretto regulacyjne, przetacznik
trybu ustawiania cisnienia (automatyczny/reczny), przetacznik prad/gaz, przetacznik trybu pracy, diody kontrolne LED oraz
ekran stanu. Te elementy sterujace i wskazniki opisano na kolejnych stronach.

Elementy sterujace z tylu urzadzenia

Wiacza zasilacz i jego obwody sterujace.

° ‘u' Wiacznik (I) / wytacznik (O) zasilania (ON/OFF)

Elementy sterujace i diody kontrolne LED z przodu urzadzenia

Przetacznik trybu
Pokretto regulacyjne pracy
n “ B
s

WEo (I =N ' .
Ekran stanu -<Q l!-!g A{ @Qf: vs) Tryby opisano na

N t@‘ 5 9RAR — nastepnej stronie
050 .k 75PaI o

Dioda kontrolna LED —~ L6
sygnalizacji usterki (z6tta) -
Ne— i = —)
Przetacznik trybu Przetacznik Dioda kontrolna
ustawiania cisnienia prad/gaz LED zasilania
(automatyczny/reczny) (zielona)

Dioda kontrolna LED sygnalizacji usterek (z6tta)
Gdy swieci, informuje o usterce zasilacza.

Dioda kontrolna LED zasilania (zielona)
6 Gdy s$wieci, informuje, ze wigcznik/wytgcznik zasilania jest ustawiony w potozeniu | (wigczone — ON) oraz ze sg

aktywne blokady bezpieczenstwa. Gdy miga, informuje o usterce zasilacza.
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Przelacznik trybu pracy
o Przetacznik trybu pracy mozna ustawi¢ w jednym z czterech potfozen:
2N
@; = Ciagly tuk pilota. Do ciecia siatki lub kraty.
N = Nieciagty tuk pilota. Do ciecia i przebijania metalowych ptyt. Jest to

standardowe ustawienie do cigcia ciagnietego.

\@ @ = Zlobienie. Do zlobienia ptyt metalowych.
e

\) = Blokada palnika. Dziatanie jak w przypadku nieciggtego tuku pilota, ale

po zwolnieniu spustu palnika podczas ciecia pozostaje on zablokowany
g w potozeniu wigczonym (ON). Palnik gasnie w momencie utraty transferu lub
proby ponownej aktywagcji.

Przetacznik trybu ustawiania ci$énienia (automatyczny/reczny)

Przetacznik umozliwia zmiane trybu recznego na automatyczny i odwrotnie. W trybie automatycznym
zasilacz automatycznie ustawia ci$nienie gazu na podstawie typu palnika i dtugosci przewodu, a
pokretto regulacyjne stuzy wytagcznie do ustawiania wartosci natezenia pradu. W trybie recznym pokretto
regulacyjne stuzy zarowno do ustawiania wartosci cisnienia gazu, jak i natezenia pradu. W trybie
recznym $wieci dioda kontrolna LED.

Uwaga: Tryb reczny powinien by¢ uzywany przez doswiadczonych uzytkownikéw, ktérzy wymagaja
optymalizacji ustawienia gazu (pominigcia automatycznego ustawienia gazu) wzgledem
okreslonego zastosowania ciecia.

Po przetaczeniu z trybu recznego do trybu automatycznego zasilacz automatycznie ustawi cisnienie
gazu, a natezenie pradu nie ulegnie zmianie. Po przetgczeniu z trybu automatycznego do trybu recznego
zasilacz przywrdci poprzednie ustawienie cisnienia gazu, a ustawienie natezenia pradu nie ulegnie
zmianie.

Po przywréceniu zasilania zasilacz przywraca poprzednie ustawienia trybu, cisnienia gazu i
natezenia pradu.

Przetacznik prad/gaz
W trybie recznym stuzy do przetagczania migdzy trybem recznej regulacji wartosci natgzenia pradu
a trybem recznej regulacji wartosci cisnienia gazu.

Pokretto regulacyjne

To pokretto stuzy do zmiany wartosci natgzenia pradu. W trybie recznym to pokretfo moze byc
rowniez uzywane do zmiany warto$ci ci$nienia gazu z pominigciem automatycznego ustawienia
w okreslonych zastosowaniach.
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Ekran stanu

Na ekranie stanu sg widoczne informacje o usterkach oraz o stanie systemu.

Podigczono zdalne  Fynkcja wykrywania kofica
Palnik wykonuje . sterowanie trwatosci elektrody jest

cigcie recznie wytgczona Ustawione natezenie
pradu (A)

Wi Inik —
aczono palni B:» % ' ﬁ 5 ﬂ { — Wskaznik wyboru natezenia pradu
Ikona usterki — @
. H.2B4AR

Kod usterki— |[J-R0 75 PSI

— Wskaznik wyboru ci$nienia

Graflozne Ustawienie
ustawienie cisnienia
cisnienia

Wskazniki ciSnienia gazu

W trybie recznym cisnienie gazu jest wyswietlane w barach i funtach na cal kwadratowy. Cisnienie gazu jest rowniez
przedstawiane graficznie za pomoca wskaznika stupka cisnienia gazu.

+ Stupek cisnienia gazu
« Gdy strzatka jest wysrodkowana na pionowym stupku (cignienie odniesienia wzgledem automatycznie
_ ustawionego cisnienia), cisnienie gazu jest ustawione na wstepnie dobrang wartos¢ (okreslong fabrycznie). Jesli
cisnienie jest wyzsze niz wstepnie dobrana wartos¢, strzatka jest wyswietlana powyzej srodkowego punktu na
stupku. Jesli cisnienie jest nizsze niz wstgpnie dobrana wartos¢, strzatka jest wyswietlana ponizej srodkowego
punktu na stupku.

Uwaga: W trybie automatycznym zasilacz ustawia wstepnie dobrang wartos¢ cisnienia. Aby zmienic¢
cisnienie zgodnie z wymaganiami dotyczacymi okreslonego zadania cigcia, nalezy zastosowac tryb
reczny. Zobacz strona 3-10 Reczna regulacja cisnienia gazu.

Ikony stanu systemu

Na ekranie sa wyswietlane ikony informujace o stanie systemu.

Wiaczono palnik
g: Informuje o odebraniu sygnatu wigczenia przez palnik i o aktywacji tuku pilota.

2,

%

L]
*

Palnik wykonuje ciecie
Informuje o transferze tuku tngcego na metal i o wykonywaniu cigcia palnikiem.

Zdalne sterowanie
Informuje, ze zasilacz jest sterowany przez zdalny modut sterowania lub system CNC za posrednictwem
komunikacji szeregowej. Wszystkie lokalne elementy sterujace sa wytaczone.

Funkcja wykrywania konca trwatosci elektrody wylagczona
Informuje, ze funkcja wykrywania korca trwatosci elektrody jest recznie wytgczona.

S EHD W
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Kody usterek

Gdy wystepuje usterka zasilacza lub palnika, system wyswietla w lewym dolnym rogu ekranu stanu kod usterki, powyzej
ktorego jest widoczna odpowiadajgca mu ikona usterki. Pierwsza cyfra to zawsze zero. Pozostate dwie cyfry okreslaja
problem. Informacje o kodach usterek znajduja si¢ w dalszej czesci podrecznika.

Uwaga: Jest wyswietlany tylko jeden kod usterki. Jesli jednoczesnie wystepuje wiecej usterek, jest wyswietlany tylko
kod usterek o najwyzszym priorytecie.

Ikony usterek

Ponizej opisano ikony usterek wyswietlane po lewej stronie ekranu stanu. ldentyfikacje usterki utatwia réwniez kod
usterki. Informacje o rozwigzywaniu problemoéw znajduja sie w dalszej czesci podrecznika.

Ostrzezenie
System nadal dziafa.

Usterka
System przestat wykonywac ciecie. Jesli nie mozna naprawi¢ problemu i ponownie uruchomi¢ systemu,
nalezy sie skontaktowaé z dystrybutorem lub dziatem pomocy technicznej firmy Hypertherm.

Awaria
System wymaga serwisu. Nalezy sig¢ skontaktowaé z dystrybutorem lub dziatem pomocy technicznej firmy
Hypertherm.

Czujnik nasadki palnika

Informuje o poluzowaniu, nieprawidtowej instalacji lub braku materiatow eksploatacyjnych. Nalezy wytaczy¢
zasilanie (OFF), prawidiowo zainstalowa¢ materialy eksploatacyjne, a nastepnie ponownie wigczy¢ (ON)
system w celu zresetowania zasilacza.

Temperatura
Informuje, ze temperatura modutu mocy zasilacza znajduje sie poza dopuszczalnym zakresem roboczym.

Gaz
Informuje, ze gaz jest odtgczony z tytu zasilacza lub wystepuje problem dotyczacy zasilania gazem.

Wewnetrzny blad komunikacji przez interfejs szeregowy
Informuje o problemie komunikacji przez interfejs szeregowy miedzy ptyta sterujaca a ptyta cyfrowego
procesora sygnatowego (DSP).

TN X I ) —
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Obstuga systemu Powermax105
Aby rozpoczac¢ ciecie lub ztobienie za pomoca systemu Powermax, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

Uwaga: W tym rozdziale znajduja si¢ podstawowe instrukcje uzytkowania. Przed rozpoczeciem uzywania
systemu Powermax w srodowisku produkcyjnym nalezy sie zapoznac z rozdziatem Ustawianie palnika
recznego lub Ustawianie palnika zmechanizowanego.

Podtaczanie zasilania elektrycznego, zasilania gazem i przewodu palnika

Informacje dotyczace podtaczania odpowiedniej wtyczki do kabla zasilajgcego znajduja sie w rozdziale Ustawienie
zasilania.

Nalezy podiaczy¢ kabel zasilajacy oraz przewdd zasilania gazem. Wiecej informacji dotyczacych wymogow elektrycznych
oraz wymogow zasilania gazem w systemie Powermax mozna znalez¢ w rozdziale Ustawienie zasilania. Aby podtaczy¢
palnik, nalezy wlozy¢ ztagcze FastConnect™ do gniazdka z przodu zasilacza. Opis podtgczania przewodu roboczego
znajduje si¢ w kolejnym rozdziale.

Kabel zasilajgcy
(dostarczany bez wtyczki)

Linia zasilania
gazem

/
AN

Przewod
palnika

Przewdéd roboczy
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Podtaczenie przewodu roboczego do zasilacza

zasilacza. W przypadku systemu Powermax105 nalezy stosowac¢ przewod
roboczy typu 105 A. Wartos¢ natezenia pradu jest oznaczona w poblizu
gumowej ostony ochronnej ztacza przewodu roboczego.

n Przestroga: Nalezy sie upewnic, ze przewod roboczy jest odpowiedni do uzywanego

1. Wi1éz zlgcze przewodu roboczego do gniazdka z przodu zasilacza.

Uwaga: Gniazdko ma ksztatt klucza. Wyréwnaj klucz ztagcza przewodu roboczego z otworem na gorze gniazdka
zasilacza.

Otwor kluczowany

Gniazdko przewodu na gorze gniazdka

roboczego na zasilaczu

2. Aby zapewni¢ optymalne potaczenie elekiryczne, catkowicie wtoz zigcze przewodu roboczego do gniazdka zasilacza
i obro¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara o ok. 1/4 obrotu, az do oporu.

Przestroga: Aby zapobiec przegrzaniu, nalezy sie upewnic, ze przewéd roboczy jest
catkowicie wiozony do gniazdka.
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Podtaczenie zacisku roboczego do elementu obrabianego

Podczas cigcia zacisk roboczy musi by¢ podtagczony do elementu obrabianego. Jesli system Powermax105 jest uzywany
ze stotem ciecia, przewod roboczy mozna podigczy¢ bezposrednio do stotu, co wyklucza koniecznosé¢ podigczania
zacisku roboczego do elementu obrabianego. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji producenta stotu.

Nalezy pamieta¢ o nastepujacych kwestiach:

=  Zacisk roboczy i element obrabiany muszg zapewnia¢ prawidtowy styk metal do metalu. Aby zapewni¢
prawidtowy styk przewodu roboczego z elementem obrabianym, nalezy usuna¢ z niego rdze, kurz, lakier,
powtoki ochronne oraz pozostate zanieczyszczenia.

= W celu zapewnienia najlepszej jakosci ciecia zacisk roboczy nalezy przymocowac¢ mozliwie najblizej cietego
obszaru.

Przestroga: Zacisku roboczego nie wolno mocowac¢ do tej czesci elementu obrabianego,
ktéra zostanie odcieta.

Zacisk roboczy
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Wiaczanie systemu (ON)

Ustawi¢ wigcznik/wytacznik (ON/OFF) w potozeniu wigczenia (I) (ON).

4 . N 7 . )

/\ |
Jelomo [ |of fo
<
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Ustawianie przetacznika trybu pracy
Przetacznik trybu pracy stuzy do wybierania typu wykonywanych czynnosci.

W automatycznym trybie ustawiania ci$nienia gazu technologia Smart Sense™ zapewnia optymalne warunki cigcia,
automatycznie dobierajgc cisnienie gazu w zaleznosci od wybranego trybu ciecia oraz diugosci przewodu palnika.

Do cigcia siatek, krat, metali z otworami lub do wykonywania innych czynnosci
wymagajacych ciagtego tuku pilota. Uzywanie tego trybu do ciecia zwykiych ptyt
metalowych powoduje skrocenie zywotnosci materiatow eksploatacyjnych.

s

/@ S Do ciecia i przebijania metalu. Jest to standardowe ustawienie do ciecia ciggnietego.

Do Zztobienia metalu. (Uwaga: Korzystanie z tego trybu podczas cigcia powoduije staba
QE@ jakos¢ cigcia).

\§>
\) Blokuje palnik w potozeniu wigczonym (zapton). Jesli jest wybrana ta opcja, w celu
,;E; B’ aktywacji palnika nalezy nacisng¢ spust. Nastgpnie mozna zwolni¢ spust, kontynuujac
ciecie. Aby wytgczy¢ tuk, nalezy ponownie nacisng¢ spust. Palnik gasnie w momencie
utraty transferu.
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Sprawdzanie wskaznikow

Nalezy sprawdzi¢ nastepujace kwestie:
»  Swieci zielona dioda kontrolna LED zasilania z przodu zasilacza.
= Dioda kontrolna LED sygnalizacji usterki nie swieci.

= Na ekranie stanu nie sg widoczne zadne ikony usterek.

Jesli na ekranie stanu jest widoczna ikona usterki, $wieci dioda kontrolna LED sygnalizaciji usterki lub miga dioda
kontrolna LED zasilania, przed kontynuowaniem pracy nalezy usung¢ usterke. Wiecej informacji o rozwigzywaniu
problemow znajduje sie w dalszej czesci podrecznika.

Reczna regulacja ciSnienia gazu

W przypadku normalnej pracy ci$nienie gazu jest automatyczne regulowane przez zasilacz. Jesli okreslone zastosowanie
wymaga recznego dobrania cisnienia gazu, mozna w tym celu skorzystac z trybu recznego.

Uwaga: Tryb reczny powinien by¢ uzywany przez doswiadczonych uzytkownikow, ktorzy wymagaja optymalizacji
ustawienia gazu (pominiecia automatycznego ustawienia gazu) wzgledem okreslonego zastosowania ciecia.

Po przetaczeniu z trybu recznego do trybu automatycznego zasilacz automatycznie ustawi cisnienie gazu, a natezenie
pradu nie ulegnie zmianie. Po przetaczeniu z trybu automatycznego do trybu recznego zasilacz przywréci poprzednie
ustawienie cisnienia gazu, a ustawienie natezenia pradu nie ulegnie zmianie.

Po przywréceniu zasilania zasilacz przywraca poprzednie ustawienia trybu, cisnienia gazu i natezenia pradu.
Aby zmieni¢ ustawienie ci$nienia:

1. Nacisnij przetgcznik trybu ustawiania cignienia (automatyczny/reczny) tak, aby umieszczona obok niego kontrolka
LED zaczeta $wieci¢. Zobacz schemat na stronie 3-2 Elementy sterujace i diody kontrolne LED z przodu
urzadzenia.

2. Naciskaj przetacznik prad/gaz, az wskaznik wyboru na ekranie stanu znajdzie sie obok odpowiedniego ustawienia
ci$nienia gazu.

3. Obroéc pokretto regulacyjne, aby ustawi¢ odpowiedni poziom cisnienia gazu. Podczas regulowania cisnienia
obserwuj strzatke na stupkowym wskazniku cignienia.
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Regulacja natezenia pradu

Aby wybra¢ natezenie pradu odpowiednie do okreslonego zastosowania ciecia, nalezy uzy¢ pokretta regulacyjnego.
Jesli system jest obstugiwany w trybie recznym, w celu zmiany natezenia pradu nalezy wykona¢ przedstawione nizej
Czynnosci.

1. Naciskaj przetgcznik prad/gaz, az wskaznik wyboru na ekranie stanu znajdzie sie obok odpowiedniego ustawienia
natezenia pradu.

2. Obro¢ pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ natezenie pradu.

3. Jesli chcesz wylgczyé tryb reczny, nacisnij przetgcznik trybu ustawiania cignienia (automatyczny/reczny). Kontrolka
LED zgasnie.

Uwaga: Po wyltgczeniu trybu recznego zostanie przywrédcona fabrycznie dobrana warto$¢ cisnienia gazu.

Podczas przetaczania migdzy trybem recznym i automatycznym zasilacz zachowuje biezgce ustawienie natezenia pradu.
Po przywroceniu zasilania zasilacz wigcza poprzednio aktywny tryb (automatyczny lub reczny) i przywraca poprzednie
ustawienie natezenia pradu.

Funkcja wykrywania konca trwatosci elektrody

Funkcja wykrywania konca trwatosci elektrody w systemie Powermax105 chroni palnik i element obrabiany przed
uszkodzeniami, automatycznie odtaczajac zasilanie palnika, gdy elektroda osiggnie koniec okresu uzytkowania. Na
ekranie stanu na panelu przednim jest wtedy réwniez wyswietlany kod usterki 0-32. Jesli ustawione natezenie pradu jest
mniejsze niz 55 A, ta funkcja jest automatycznie wytgczona, a na ekranie stanu nie jest wyswietlana jej ikona.

Aby recznie wytgczy¢ te funkcje, nalezy pigciokrotnie nacisna¢ przetacznik prad/gaz (patrz ponizsza ilustracja) na panelu
kontrolnym. System musi dziata¢ w trybie automatycznym, a przetacznik musi by¢ naciskany w odstepach nie krétszych
niz jedna sekunda. Aby ponownie wigczy¢ funkcjg, nalezy powtdrzy¢ procedure. Gdy funkcja zostanie recznie wytgczona,
na ekranie stanu jest widoczna ikona (patrz ponizsza ilustracja).

Funkcja wykrywania konca trwatosci elektrody
jest recznie wytgczona

=

L
5 m ,
/2@ A gy
0-50 - 5?-"%52'11q \?@ﬁ

£6
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Przetacznik prad/gaz
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PODSTAWOWA OBSLUGA SYSTEMU

Ograniczenia dotyczace cyklu pracy

Cykl pracy to wyrazony w minutach czas, przez jaki fuk plazmowy moze pozosta¢ aktywny w ciggu 10-minutowego czasu
pracy w temperaturze otoczenia rownej 40°C.

W systemie Powermax105:

=  Przy natezeniu pradu rownym 105 A (480-600 V CSA, 400 V CE, 380 V CCC) tuk moze by¢ aktywny przez
8 z 10 minut, nie powodujac przegrzania urzadzenia (80% cykl pracy).

*  Przy natezeniu pradu rownym 94 A (480-600 V CSA, 400 V CE, 380 V CCC) tuk moze by¢ aktywny przez
10 z 10 minut (1009%).

Kompletna lista specyfikacji cyklu pracy znajduje sie w rozdziale Specyfikacje.

Po przekroczeniu cyklu pracy zasilacz sie przegrzewa, na ekranie stanu jest wyswietlana ikona btedu temperatury,
nastepuje wytaczenie tuku i kontynuowanie pracy wentylatora chtodzacego. Ciecia nie mozna wznowi¢, az do znikniecia
ikony btedu temperatury i zgasniecia diody kontrolnej LED sygnalizacji usterki.
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Rozdziat 4

USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Wprowadzenie

Do systemow Powermax105 sg dostepne palniki rgczne z serii Duramax™. Ztacze szybkiego odtgczania FastConnect™
umozliwia btyskawiczny demontaz palnika na czas przenoszenia systemu lub w celu wymiany palnika, jesli charakter
pracy wymaga zastosowania réznych palnikow. Palniki sg chtodzone powietrzem otoczenia i nie wymagaja stosowania
osobnego systemu chtodzenia.

W niniejszym rozdziale opisano procedure ustawiania palnika recznego i doboru materiatéw eksploatacyjnych
odpowiednich do prowadzonych prac.

Trwato$¢ materialow eksploatacyjnych

Czestotliwos¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych palnika zalezy od kilku czynnikow:
= grubosci cietego metalu
= $redniej diugosci ciecia
= jakosci powietrza (obecno$é oleju, wilgoci lub innych zanieczyszczen)
= tego, czy jest wykonywane przebijanie metalu czy cigcie rozpoczynane od krawedzi

= prawidiowego roboczego odsunigcia palnika podczas ztobienia lub cigcia z wykorzystaniem nieosfonietych
materiatow eksploatacyjnych

= prawidiowej wysokosci przebijania

= od tego, czy cigcie wykonywane jest w trybie ,ciagtego tuku pilota” czy w trybie zwyklym (ciecie w trybie
ciggtego tuku pilota powoduje szybsze zuzycie materiatéw eksploatacyjnych)

W normalnych warunkach w czasie ciecia recznego zuzyciu ulega najpierw dysza. Przyjmuje sig, ze w przypadku cigcia
recznego trwatos¢ zestawu materiatow eksploatacyjnych wynosi okoto 1-3 godzin rzeczywistej pracy przy ,witaczonym
tuku”.

Wiecej informacji na temat prawidtowych technik ciecia mozna znalez¢ w rozdziale Cigcie reczne.
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Komponenty palnika recznego

Uwaga: Palniki s3 dostarczane bez zainstalowanych materiatlow eksploatacyjnych.

Palnik reczny Duramax 75°

Materiaty eksploatacyjne

Spust bezpieczenstwa
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Wyboér materialow eksploatacyjnych do palnika recznego

Firma Hypertherm dostarcza z systemem zestaw materiatow eksploatacyjnych. W obu wariantach palnikéw recznych
pokazanych na poprzedniej stronie sg stosowane takie same materiaty eksploatacyjne.

W palnikach recznych stosuje sie materialy eksploatacyjne z ostong (ostoniete). Dzieki temu jest koncowke palnika
mozna ciggna¢ po powierzchni metalu.

Materialy eksploatacyjne do ciecia recznego pokazano na nastepnej stronie. Nalezy zauwazy¢, ze do ciecia, ztobienia
oraz zastosowan FineCut® stosuje sie te sama nasadke oraz elektrode. Rozne sg jedynie takie elementy, jak ostona,
dysza i pierscien zawirowujacy.

W celu uzyskania najlepszej jakosci cigcia materiatow o mniejszej grubosci ($rednio 4 mm lub mniej) mozna zastosowaé
materialy eksploatacyjne FineCut lub skorzysta¢ z dyszy 45 A z odpowiednim zmniejszeniem natezenia pradu.

Materialy eksploatacyjne do ciecia ciaggnietego 105 A

220992 220854 220990 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy

Materialy eksploatacyjne do ciecia ciggnietego 45 A, 65 A, 85 A

JE)

220941

Dysza

dg) o

220819
220818 220854 220842 220994
Ostona Nasadka Elektroda Pierscien

zawirowujgcy

22081
Dysza
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Materiaty eksploatacyjne do palnika recznego

Materialy eksploatacyjne do ztobienia

220798 220854 220991 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien

zawirowujacy

Materialy eksploatacyjne FineCut®

220931 220854 220930 220842 220947
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Instalacja materiatéw eksploatacyjnych do palnika recznego

OSTRZEZENIE:
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACIJI
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

tuk plazmowy powstaje natychmiast po aktywacji spustu palnika. Przed
rozpoczeciem wymiany materialéow eksploatacyjnych nalezy sie upewnic, ze
zasilanie jest wytaczone (OFF).

Aby korzysta¢ z palnika recznego, nalezy zainstalowac¢ komplet materiatow eksploatacyjnych: ostone, nasadke, dysze,
elektrode i pierscien zawirowujacy. Palniki sg dostarczane bez zainstalowanych materiatow eksploatacyjnych. Przed
instalacjg materiatow eksploatacyjnych nalezy zdja¢ winylowa nakrywke.

Po ustawieniu wytgcznika zasilania w potozeniu OFF (O) nalezy zainstalowa¢ materialy eksploatacyjne palnika
w przedstawiony ponizej sposob.

Pierscien zawirowujagcy ————»

Elektroda ———»
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO

Podlaczanie przewodu palnika

Zasilacz Powermax105 jest wyposazony w system szybkiego odfgczania FastConnect™, ktéry umozliwia bardzo szybkie
podtaczenie i odigczenie przewododw palnika recznego lub zmechanizowanego. Przed podfgczeniem lub odtgczeniem
palnika nalezy pamietac, aby wytaczy¢é (OFF) zasilanie systemu. Aby podtaczy¢ palnik, nalezy podtaczy¢ ztgcze do
gniazdka z przodu zasilacza.

Aby zdemontowac palnik, nalezy nacisng¢ czerwony przycisk na ztgczu, a nastepnie wyjac je z gniazdka.

Czerwony przycisk
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USTAWIANIE PALNIKA RECZNEGO
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CIECIE RECZNE

Obstuga palnika recznego

OSTRZEZENIE:
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACIJI
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

tuk plazmowy powstaje natychmiast po aktywacji spustu palnika.

Moze on szybko przeciag¢ rekawice i skore.

= Nalezy zaktadac¢ prawidtowy i odpowiedni sprzet ochronny.

= Nie nalezy sie zbliza¢ do koncéwki palnika.

* Nie wolno przytrzymywac elementu obrabianego ani umieszczac rak na sciezce ciecia.
* Palnika nie wolno nigdy kierowaé¢ w swoja strone ani w strone innych oséb.

Obstuga spustu bezpieczenstwa

Palniki reczne sg wyposazone w spust bezpieczenstwa zapobiegajacy przypadkowemu zaptonowi. Gdy palnik jest
gotowy do uzytku, nalezy przesungé ochronng ostone spustu do przodu (w kierunku gtowicy palnika) i nacisngé
czerwony spust palnika, jak pokazano ponize;j.
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CIECIE RECZNE

Wskazowki dotyczace ciecia palnikiem recznym

= W celu zapewnienia stabilnego cigcia koncéwke palnika nalezy ostroznie ciagna¢ (przesuwac) wzdiuz elementu
obrabianego.

= Podczas ciecia nalezy sprawdzac, czy ze spodniej czesci elementu obrabianego nie wydostaja sig iskry.
Podczas ciecia za palnikiem powinny z opoznieniem wystepowac niewielkie iskry (15—30° odchylenia od pionu).

= Jesli z elementu obrabianego rozpryskuja iskry, palnik nalezy przesuwac¢ wolniej lub ustawi¢ wyzsze natgzenie
pradu wyjsciowego.

= Korzystajgc z palnika recznego Duramax 75° lub Duramax 15°,
nalezy go trzymac prostopadle do elementu obrabianego, tak
aby dysza byta ustawiona pod katem 90° do powierzchni cigcia.
Podczas cigcia palnikiem nalezy obserwowaé tuk tnacy.

= Niepotrzebne wigczanie palnika powoduje skrécenie zywotnosci
dyszy i elektrody.

=  Ciagniecie lub przesuwanie palnika wzdtuz cigcia jest tatwiejsze niz popychanie.

= W celu uzyskania prostoliniowych cig¢ nalezy zastosowa¢ odpowiednig prowadnice, np. liniat mierniczy. Do
ciecia okregow nalezy stosowaé wzornik lub przystawke do wycinania otworéw (cyrkiel do ciecia po okregu).
Numery czesci prowadnic firmy Hypertherm do ciecia plazmowego okregéw i do ciecia skosnego znajduja sie
w rozdziale Czesci.
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CIECIE RECZNE

Rozpoczynanie ciecia od krawedzi elementu obrabianego

T
B

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

i

2. Nacisnij spust palnika, aby aktywowa¢ fuk. Zatrzymaj palnik
przy krawedzi, az fuk catkowicie przetnie element obrabiany.

=

ummu\l:t\;lm\‘ -

3. Ostroznie przeciagaj koricéwke palnika wzdtuz elementu
obrabianego, kontynuujac cigcie. Utrzymuj state, rowne tempo
ciecia.
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CIECIE RECZNE

Przebijanie elementu obrabianego

A
D/ A Z OSTRZEZENIE:

—

ISKRY | GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC SKORE. Po
wiaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego dyszy zaczna rozpryskiwac iskry
i goracy metal. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych oséb.

—_

Przy zacisku roboczym przymocowanym do elementu
obrabianego, przed wigczeniem palnika, ustaw go pod katem
ok. 30° do elementu obrabianego, a koncéwke palnika

w odlegtosci 1,5 mm od elementu obrabianego.

2. Wiacz palnik, utrzymujac odpowiedni kat wzglgdem elementu
obrabianego. Powoli obré¢ palnik do potozenia prostopadtego
(90°).

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

4. Po zakonczeniu przebijania ostroznie przesun dysze wzdiuz
elementu obrabianego, aby kontynuowac cigcie.
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CIECIE RECZNE

Zlobienie elementu obrabianego

A
N@ A Z OSTRZEZENIE:
S -~
e

ISKRY | GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC SKORE. Po
wiaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego dyszy zaczna rozpryskiwac iskry
i goracy metal. Palnika nie nalezy kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych oséb.

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

2. Ustaw palnik pod katem 45° do elementu obrabianego,
zachowujac niewielki odstep miedzy kornicdwka palnika
a elementem obrabianym. Nacisnij spust, aby aktywowac
tuk pilota. Nanies tuk na element obrabiany.

8. Ziobiac, utrzymuj palnik pod katem ok. 45° do elementu
obrabianego. Przesun fuk plazmowy w kierunku tworzonego
ztobienia. Utrzymuj niewielkg odlegto$¢ migdzy korncéwka
palnika i stopionym metalem, aby unikng¢ skrocenia
zywotnosci materiatu eksploatacyjnego i uszkodzenia palnika.

Zmiana kata palnika powoduje zmiang wymiarow ztobien.
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CIECIE RECZNE

Profil zlobienia

Profil ztobienia mozna zmienia¢, zmieniajac: szybkos¢ przesuwania palnika nad elementem roboczym, odsuniecie
robocze miedzy palnikiem a elementem obrabianym, kat palnika wzgledem elementu obrabianego oraz wyjsciowe

natezenie pradu zasilacza.

Szybkos¢

Odsuniecie h 7
=

Kat

Typowy profil ztobienia przy natezeniu
pradu rownym 65 A

Szybkos$¢ usuwania materiatu w przypadku
stali migkkiej 4,8 kg/godz.

Typowy profil ztobienia przy natezeniu
pradu rownym 85 A

Szybkos$¢ usuwania materiatu w przypadku
stali migkkiej 8,8 kg/godz.

Typowy profil ztobienia przy natezeniu
pradu rownym 105 A

Szybkos¢ usuwania materiatu w przypadku
stali migkkiej 9,8 kg/godz.

Parametry robocze
Szybkos¢ 50,8-63,5 cm/min
Odsuniecie 6,4-9,5 mm
Kat 35-40°
Szerokosc Gtebokosce
6,6 mm —)l |<— v 3,6 mm

A

A

Szerokosc
71 mm ->| |<-

Gtebokosc

f 6,1 mm

)

A

Szerokosc
7.4 mm -)l |(-

Gtebokosce

f 6,4 mm

A

A
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CIECIE RECZNE

Zmiana profilu zlobienia

Wymienione ponizej dziatania maja sprawdzony wptyw na profil Ztobienia:
= Zwiekszenie szybkosci palnika powoduje zmniejszenie szerokosci i zmniejszenie glebokosci.
=  Zmniejszenie szybkosci palnika powoduje zwiekszenie szerokosci i zwiekszenie gtebokosci.
= Zwiekszenie odsuniecia palnika powoduje zwiekszenie szerokosci i zmniejszenie giebokosci.
= Zmniejszenie odsuniecia palnika powoduje zmniejszenie szerokosci i zwiekszenie gtebokosci.

= Zwiekszenie kata ustawienia palnika (bardziej pionowo) powoduje zmniejszenie szerokosci
i zwiekszenie glebokosci.

= Zmniejszenie kata ustawienia palnika (mniej pionowo) powoduje zwiekszenie szerokosci i zmniejszenie
gtebokosci.

= Zwiekszenie natezenia pradu zasilacza powoduje zwiekszenie szerokosci i zwiekszenie gtebokosci.
= Zmniejszenie natezenia pradu zasilacza powoduje zmniejszenie szerokosci i zmniejszenie

gtebokosci.

Najczestsze btedy popetniane podczas ciecia recznego

Palnik nie przecina catkowicie elementu obrabianego. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= zbyt duza szybkos¢ cigcia;
= zuzycie materiatow eksploatacyjnych;
= ciety metal jest zbyt gruby wzgledem wybranego natezenia pradu;
= zainstalowano materialy eksploatacyjne do ztobienia, a nie do ciecia kontaktowego;
= zacisk roboczy nie jest prawidiowo przymocowany do elementu obrabianego;
=  cisnienie gazu lub szybkos$¢ przeptywu gazu sg za niskie.
Jakos¢ ciecia jest staba. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= ciety metal jest zbyt gruby wzgledem natezenia pradu;

= zastosowano nieodpowiednie materialy eksploatacyjne (na przyktad zamiast materiatow eksploatacyjnych do
ciecia kontaktowego, zainstalowano materialy eksploatacyjne do zfobienia);

= palnik jest przesuwany zbyt wolno lub zbyt szybko.

tuk jest rozpylony, a zywotnos$¢ materiatow eksploatacyjnych jest krotsza niz oczekiwana. Przyczyny moga by¢
nastepujace:

=  zawilgocenia zrodta zasilania gazem;
= nieprawidiowe ci$nienie gazu;

= nieprawidlowo zamontowane materiaty eksploatacyjne.
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Rozdziat 6

USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

W tym rozdziale:
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Wprowadzenie

Do systemow Powermax105 sg dostepne palniki zmechanizowane z serii Duramax™. Ztgcze szybkiego odtgczania
FastConnect™ umozliwia btyskawiczny demontaz palnika na czas przenoszenia systemu lub w celu wymiany palnika,
jesli charakter pracy wymaga zastosowania réznych palnikow. Palniki sg chtodzone powietrzem otoczenia i nie wymagaja
stosowania osobnego systemu chtodzenia.

W niniejszym rozdziale opisano procedure ustawiania palnika zmechanizowanego i doboru materiatow eksploatacyjnych
odpowiednich do prowadzonych prac.

Trwato$¢ materialow eksploatacyjnych

Czestotliwos¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych palnika zalezy od kilku czynnikow:
= grubosci cietego metalu
= $redniej diugosci ciecia
= jakosci powietrza (obecno$é oleju, wilgoci lub innych zanieczyszczen)
= tego, czy jest wykonywane przebijanie metalu czy cigcie rozpoczynane od krawedzi

= prawidiowego roboczego odsunigcia palnika podczas ztobienia lub cigcia z wykorzystaniem nieosfonietych
materiatow eksploatacyjnych

= prawidiowej wysokosci przebijania

= od tego, czy cigcie wykonywane jest w trybie ,ciagtego tuku pilota” czy w trybie zwyklym (ciecie w trybie
ciggtego tuku pilota powoduje szybsze zuzycie materiatéw eksploatacyjnych)

W normalnych warunkach w czasie cigcia zmechanizowanego zuzyciu ulega najpierw elektroda. Ogdlnie w przypadku
ciecia zmechanizowanego trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych wynosi od 1 do 5 godzin, zaleznie od wykonywane;j
pracy.

Wiecej informacji na temat prawidtowych technik ciecia mozna znalez¢ w rozdziale Ciecie zmechanizowane.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Komponenty palnika zmechanizowanego

Palnik zmechanizowany Duramax 180° pelnej diugosci

Materiaty
eksploatacyjne

Tuleja
pozycjonujaca Nakretka ochrony Przewod
/ Ztaczka przed odksztatceniami palnika

| ]

Tuleja obsady

|

Gtéwna nakretka ochrony

Zgbatka przed odksztalceniami

Ochrona przed
odksztatceniami

Maty palnik zmechanizowany Duramax 180°

Materiaty

eksploatacyjne Tuleja obsady

Przewdd

/ Zlaczka palnika
e |

\

Nakretka ochrony Ochrona przed
przed odksztatceniami odksztatceniami

Przed rozpoczeciem uzytkowania palnika zmechanizowanego w dowolnym wariancie nalezy:
= Zamocowac¢ palnik do stotu ciecia lub innego wyposazenia.
= Wybra¢ i zainstalowa¢ materiaty eksploatacyjne.
= Wyrownac¢ palnik prostopadle do ptyty.
= Podigczy¢ przewodd palnika do zasilacza.

= Skonfigurowa¢ zasilacz do zdalnego uruchomienia za pomoca wiacznika zdalnego lub kabla przejsciowego
maszyny.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Przeksztalcanie palnika zmechanizowanego petnej dlugosci w maty palnik
zmechanizowany

Palnik zmechanizowany petnej diugosci mozna przeksztatci¢ w maly palnik, usuwajgc tuleje pozycjonujaca.

Uwaga: W przypadku przeksztatcania palnika zmechanizowanego petnej dtugosci na maly palnik z jednoczesnym
mocowaniem palnika nalezy pomina¢ ten temat i zapozna¢ sig z instrukcjami na stronie 6-7 Montaz
palnika.

Nalezy zobaczy¢ ilustracje na stronie 6-4 Komponenty palnika zmechanizowanego i postepowac zgodnie ze
znajdujgcymi si¢ tam instrukcjami.

Uwaga: W czasie odfgczania i poditgczania elementow palnika nalezy utrzymac to samo ustawienie gtowicy palnika
wzgledem jego przewodu. Skrecenie gtowicy palnika wzgledem jego przewodu moze spowodowac
uszkodzenie.

1. Odtacz przewod palnika od zasilacza i usun z palnika materialy eksploatacyjne.

Odkre¢ nakretke ochrony przed odksztatceniami i zsuri ochrone przed odksztatceniami wzdtuz przewodu palnika.
Odkre¢ nakretke ochrony przed odksztatceniami z tulei pozycjonujacej i zsun nakretke wzdtuz przewodu palnika.
Odkrec¢ tuleje pozycjonujaca od ztaczki.

Odkre¢ ztaczke od tulei obsady.

o o » 0 DN

Odkrec¢ trzy $ruby z korica tulei obsady od strony materiatow eksploatacyjnych i zsun tuleje obsady z przedniego
konca korpusu palnika.

Sruba zestyku przewodu
tuku pilotowego

i

| g ©

Gtowica palnika Podtaczanie linii
zasilania gazem

S Q:Q\L

Ztacze przewodu przetacznika
czujnikowego nasadki

7. Odiacz ztacze przewodu przetacznika czujnikowego nasadki.

8. Srubokretem krzyzakowym nr 2 odkre¢ $rube mocujaca przewdd pilota palnika do korpusu palnika.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.

Kluczem 1/4 cala oraz kluczem 3/8 cala lub kluczem nastawnym odkre¢ nakretke mocujaca przewdd zasilania
gazem do przewodu palnika. Korpus palnika odtdz na bok.

Zsun zlaczke i tuleje pozycjonujaca z przedniej czgsci przewodu palnika.

Nasun ztgczke na przewoéd palnika.

Ponownie podtacz przewdd gazowy do przewodu palnika.

Ponownie zamocuj przewdéd pilota palnika do korpusu palnika za pomoca $ruby.
Ponownie podtacz zlgcze przewodu przetacznika czujnikowego nasadki.

Nasun tuleje obsady na przednig cze$¢ korpusu palnika. Zrownaj szczeline z przodu tulei obsady (obok jednego
z trzech otwordw na $ruby) z ruchomym trzpieniem czujnika zatozenia kotpaka na korpusie palnika.

Zamocuj tuleje obsady do korpusu palnika za pomoca trzech srub.
Whkre¢ zigczke w tuleje obsady.
Whkre¢ nakretke ochrony przed odksztatceniami w zigczke.

Wkre¢ ochrone przed odksztatceniami w nakretke.

6-6
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Montaz palnika

W zaleznosci od typu stotu ciecia moze by¢ konieczne roztozenie palnika, tak aby mozna go byto przeprowadzi¢ przez
tor i zamocowac. Jezeli tor stotu ciecia jest na tyle szeroki, ze przeprowadzenie palnika nie wymaga odfaczania korpusu
palnika od przewodu, palnik nalezy przeprowadzi¢ bez rozigczania, a nastepnie zamocowac¢ do podnosnika zgodnie

z instrukcjami producenta.

Uwaga: Palniki zmechanizowane Duramax mozna mocowac¢ do roznych stotéw X-Y, wypalaczy sciezkowych,
ukosowarek rur i innych urzadzen. Montaz palnika nalezy przeprowadza¢ zgodnie z instrukcjami producenta,
a w razie koniecznosci zgodnie z zamieszczonymi nizej instrukcjami demontazu.

Jezeli jest konieczne roztozenie i ztozenie palnika, nalezy sie zapoznac¢ z rysunkami zamieszczonymi na stronie 6-4
Komponenty palnika zmechanizowanego i postepowac zgodnie ze znajdujgcymi sie tam instrukcjami.

Uwaga: W czasie odfgczania i podtgczania elementow palnika nalezy utrzymac to samo ustawienie gtowicy palnika
wzgledem jego przewodu. Skrecenie gtowicy palnika wzgledem jego przewodu moze spowodowac
uszkodzenie.

1. Odtacz przewodd palnika od zasilacza i usun z palnika materiaty eksploatacyjne.
2. Odkrec nakretke ochrony przed odksztatceniami i zsun ochroneg przed odksztatceniami wzdtuz przewodu palnika.

3. Odkre¢ nakrgtke ochrony przed odksztatceniami z tulei pozycjonujgcej (palnik zmechanizowany petnej dtugosci)
i zsun nakretke wzdtuz przewodu palnika.

4. Odkrec¢ tuleje pozycjonujaca od ztaczki.
5. Odkre¢ ztagczke od tulei obsady.

6. Odkrec¢ trzy sruby z konca tulei obsady od strony materiatdw eksploatacyjnych i zsun tuleje obsady z przedniego
konca korpusu palnika.

Sruba zestyku przewodu
tuku pilotowego

i

| g ©

Gtowica palnika Podtaczanie linii
zasilania gazem

—_—— Q:Q\L

Ztacze przewodu przetacznika
czujnikowego nasadki

7. Odtacz ztgcze przewodu przetacznika czujnikowego nasadki.
8. Srubokretem krzyzakowym nr 2 odkreé¢ $rube mocujaca przewod pilota palnika do korpusu palnika.

9. Kluczem 1/4 cala oraz kluczem 3/8 cala lub kluczem nastawnym odkre¢ nakretke mocujgca przewod zasilania
gazem do przewodu palnika. Korpus palnika odtoz na bok.

Uwaga: Koniec przewodu gazowego na przewodzie palnika oklej tasma, aby zapobiec przedostawaniu sie
zanieczyszczen do wnetrza przewodu gazowego podczas przeprowadzania go przez tor.
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10.

11.

12.
13.
14.

15.
16.

17.

18.
19.

20.
21.
22.

23.
24,

Zsun ztgczke, tuleje pozycjonujaca (palnik zmechanizowany petnej diugoséci), nakretke ochrony przed
odksztatceniami i samg ochrong przed odksztatceniami z przedniego konca przewodu palnika.

Jesli zgbatka palnika zmechanizowanego petnej diugosci nie bedzie potrzebna, zsun jg z tulei pozycjonujacej
w strong konca tulei od strony materiatlow eksploatacyjnych.

Przeprowadz przewdéd palnika przez tor stofu cigcia.
Nasun nakretkg ochrony przed odksztatceniami i samg ochrong przed odksztatceniami na przewod palnika.

W przypadku mocowania palnika zmechanizowanego petnej diugosci nasun tuleje pozycjonujaca na gtowice palnika.
W przypadku mocowania palnika zmechanizowanego petnej diugosci wkre¢ tulejg pozycjonujaca w ztaczke.

Nasun ztgczke na przewoéd palnika.

Ponownie podtgcz przewod gazowy do przewodu palnika.

Ponownie zamocuj przewdéd pilota palnika do korpusu palnika za pomoca $ruby.
Ponownie podtacz zlgcze przewodu przetacznika czujnikowego nasadki.

Nasun tuleje obsady na przednig cze$¢ korpusu palnika. Zrownaj szczeline z przodu tulei obsady (obok jednego
z trzech otworéw na sruby) z ruchomym trzpieniem czujnika zatozenia kotpaka na korpusie palnika.

Zamocuj tuleje obsady do korpusu palnika za pomoca trzech srub.
Whkre¢ zigczke w tuleje obsady.

W przypadku mocowania palnika zmechanizowanego petnej diugosci wkre¢ tulejg pozycjonujaca w ztaczke.
W przypadku mocowania matego palnika zmechanizowanego nakretka ochrony przed odksztatceniami jest
mocowana bezposrednio do ztgczki w kolejnej czynnosci.

Ponownie zamocuj nakretke ochrony przed odksztatceniami i samg ochrone przed odksztatceniami.

Zamocuj palnik do podnosnika zgodnie z instrukcjami producenta.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Wybor materialow eksploatacyjnych do palnika zmechanizowanego

Systemy Powermax z palnikami zmechanizowanymi Duramax 180° petnej dtugosci i matymi palnikami zmechanizowanymi
Duramax 180° sg dostarczane z zestawem materiatéw eksploatacyjnych. Dodatkowo jest dostgpna nasadka z kontaktem
omowym przeznaczona do stosowania razem z ostonietymi materiatami eksploatacyjnymi.

W przypadku ostonietych materiatlow eksploatacyjnych podczas cigcia koncéwka palnika moze mie¢ kontakt z metalem.
W przypadku nieostonigtych materiatéw eksploatacyjnych palnik musi sie znajdowa¢ w matej odlegtosci od metalu

(ok. 2—3 mm). Z reguly trwato$¢ nieostonietych materiatow eksploatacyjnych jest mniejsza niz ostonietych. W zaleznosci
od zamoéwionego systemu uzytkownik moze otrzymac¢ podstawowy zestaw materiatow eksploatacyjnych z nasadka
standardowg lub nasadkg z kontaktem omowym.

W obu wariantach palnikéw zmechanizowanych sg stosowane takie same materiaty eksploatacyjne.

Materialy eksploatacyjne do palnika zmechanizowanego

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia ostonietego 105 A

%) =) @D@D

220993 220854 220990 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia ostonietego 45 A, 65 A, 85 A

IE)

220941

220817 220854 Dysza 220842 220994
Ostona Nasadka q Elektroda Pierscien
)) zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia ostonietego 105 A z kontaktem omowym

JE)

220993 220953 220990 220842 220994

Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia ostonietego 45 A, 65 A, 85 A z kontaktem

q3)

220941
Dysza
. q . B
° p \ ¢ \ T 4l —
¢ | 18) —wn § =
Y {) S ,,;, | c—)
220819
220817 220842 220994
Ostona Nasadka ‘ Elektroda Pierscien
z kontaktem ) zawirowujgcy
omowym

Dysza

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia nieostonietego 105 A

)

220955 220854 220990 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda

Pierscien
zawirowujgcy

Materialy eksploatacyjne do zmechanizowanego ciecia nieostonietego 45 A, 65 A, 85 A

i =
©)) ol i =) m@
220842 220994

220955 220854

Deflektor Nasadka A Elektroda Pierscien
‘)))) zawirowujacy
220816
Dysza
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ziobienia

220798 220854 220991 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujgcy

Ostoniete materialy eksploatacyjne FineCut®

220948 220953 220930 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym

Nieostoniete materialy eksploatacyjne FineCut®

E =
220955 220854 220930 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien

zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Montaz materiatéw eksploatacyjnych do palnika zmechanizowanego

OSTRZEZENIE:
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACIJI
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA | POPARZENIA

tuk plazmowy powstaje natychmiast po wigczeniu palnika. Przed rozpoczeciem
wymiany materialow eksploatacyjnych nalezy sie upewnié, ze zasilanie jest
wyltaczone (OFF).

Aby korzysta¢ z palnika zmechanizowanego, nalezy zainstalowa¢ komplet materiatéw eksploatacyjnych: ostone, nasadke,
dysze, elektrode i pierscien zawirowujacy.

Po ustawieniu wytgcznika zasilania w potozeniu OFF (O) zainstaluj materialy eksploatacyjne do palnika

zmechanizowanego w taki sposob, jak w przypadku materiatow eksploatacyjnych do palnika recznego. Zobacz rozdziat
Ustawianie palnika recznego.

Wyréwnywanie palnika

Aby uzyska¢ ciecie pionowe, nalezy zamocowac palnik zmechanizowany prostopadle do elementu obrabianego. Aby
ustawi¢ palnik pod katami 0° i 90°, nalezy uzy¢ kgtownika.

)f\vO

2 Palnik
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Podlaczanie przewodu palnika

Zasilacz Powermax105 jest wyposazony w system szybkiego odfgczania FastConnect™, ktéry umozliwia bardzo szybkie
podtaczenie i odigczenie przewododw palnika recznego lub zmechanizowanego. Przed podfgczeniem lub odtgczeniem
palnika nalezy pamietac, aby wytaczy¢é (OFF) zasilanie systemu. Aby podtaczy¢ palnik, nalezy podtaczy¢ ztgcze do
gniazdka z przodu zasilacza.

Aby zdemontowac palnik, nalezy nacisng¢ czerwony przycisk na ztgczu, a nastepnie wyjac je z gniazdka.

Czerwony przycisk
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Korzystanie z wykresOw ciecia

W dalszej czesci dokumentu zamieszczono wykresy ciecia dotyczace kazdego zestawu materiatéw eksploatacyjnych
do palnika zmechanizowanego. Kazdy zestaw wykresow jest poprzedzony schematem materiatow eksploatacyjnych

z numerami czesci. W przypadku materiatu eksploatacyjnego kazdego typu sg dostepne wykresy odpowiadajace stali
migkkiej, stali nierdzewnej i aluminium (warto$ci podano w metrycznym i brytyjskim systemie miar).

Na kazdym wykresie znajdujg sie nastepujace informacje:

Nastawa nategzenia pradu — z wyjatkiem wykresow dotyczacych materiatow eksploatacyjnych FineCut
ustawienie natezenia pradu na gorze po lewej ma zastosowanie do wszystkich ustawien podanych na biezace;j
stronie. W przypadku materiatéw eksploatacyjnych FineCut na wykresach cigcia sg podane nastawy natgzenia
pradu dotyczace kazdej grubosci, zarébwno w procesie 45, jak i 40 (45, 40 lub 30 dla matej szybkosci).

Grubo$¢ materiatu — grubos¢ elementu obrabianego (cigtej metalowej plyty).

Robocze odsuniecie palnika — w przypadku materiatéw eksploatacyjnych ostonietych odlegto$¢ od koncowki
ostony do elementu obrabianego podczas cigcia. W przypadku materiatéw eksploatacyjnych nieostonietych
odlegtos¢ od koncowki dyszy do elementu obrabianego podczas cigcia.

Poczatkowa wysokosé przebijania — odlegtos¢ od koncowki ostony (w przypadku materiatow eksploatacyjnych
ostonietych) lub koncowki dyszy (w przypadku materiatéw eksploatacyjnych nieostonigtych) do elementu
obrabianego podczas aktywacji palnika, przed jego obnizeniem na wysokos¢ cigcia.

Opdznienie przy przebijaniu — czas, przez jaki wigczony palnik pozostaje w bezruchu na wysokosci przebijania
przed rozpoczeciem ruchu ciecia.

Ustawienia najlepszej jakosci (szybko$¢ ciecia i napiecie) — ustawienia zapewniajace punkt poczatkowy do
wyznaczenia najlepszej jakosci cigcia (najlepszy kat, najmniejsza ilos¢ zuzlu, najlepsze wykonczenie cigtej
powierzchni). Aby uzyska¢ oczekiwane wyniki, szybkos¢ nalezy dostosowaé do warunkéw ciecia i stotu
roboczego.

Ustawienia produkcji (szybko$¢ ciecia i napigcie) — od 70% do 80% maksymalnych szybkosci znamionowych.
Wybranie takich szybkosci zapewnia najwigksza liczbe cigtych czesci, ale niekoniecznie najlepsza mozliwa
jakos¢ ciecia.

Uwaga: Napigcie tuku zwigksza sig wraz ze wzrostem stopnia zuzycia materiatlow eksploatacyjnych. Ustawienie

napiecia nalezy zwiekszy¢ w celu uzyskania prawidiowego roboczego odsunigcia palnika.

Na kazdym wykresie ciecia znajduja sig¢ szybkosci przeptywu dotyczacy goracego i zimnego powietrza.

Szybkos¢ przeptywu goracego powietrza — plazma wigczona, system dziata przy pradzie roboczym, system jest
w stanie stabilnym przy domysIinym cignieniu systemu (tryb automatyczny).

Szybkos¢ przeptywu zimnego powietrza — plazma jest wylaczona, system jest w stanie stabilnym, a powietrze
przeptywa przez palnik przy domyslnym ci$nieniu systemu.

Uwaga: Firma Hypertherm zgromadzita ponizsze dane na drodze prob przeprowadzonych w warunkach
laboratoryjnych z zastosowaniem nowych materiatéw eksploatacyjnych.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Szacowana kompensacja szerokosci szczeliny

Szerokosci podane w tabelach stuzg jako odniesienie. Dane uzyskano z zastosowaniem ustawien ,najlepszej jakosci”.
Roznice miedzy instalacjami i skladem materiatu moga powodowag, ze rzeczywiste wyniki beda sie rozni¢ od
przedstawionych w tabelach.

Szacowana kompensacja szerokosci szczeliny — system metryczny (mm)

Grubo$é (mm)

Proces 05 | 1 2 3 | 6 | 8 | 10 | 12 | 16 | 20 | 25
Stal miekka
105 A z ostong 2,1 2,2 2,2 2,2 2,5 2,7 3,3
85 A z osfong 17 1,8 1,9 2,0 2,2 2,4 2,6
65 A z ostona 1,6 1,6 1,8 1,9 2,0 2,2 2.3
45 A z ostong 1,1 1,1 1,4 1,5 1,7
FineCut 0,9 0,7 0,5 0,6
:'Z;E%; Cziaf“a“" 06 | 07 | o7 | o6
105 A bez ostony 2.1 2,3 2,5 2,4 27 2,9 3,2
85 A bez ostony 1,7 1,8 1,9 2,0 2.1 2.1 2,3
65 A bez ostony 1,6 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0
45 A bez ostony 0,5 0,9 1,3 1,3
Stal nierdzewna

105 A z ostong 1,9 2,1 2,3 2,3 2.3 2.6 2.9
85 A z ostong 1,6 1,8 1,9 2.1 2,3 2,4 2,5
65 A z ostong 1,4 1,5 1,8 1,9 2,0 2,2 2,4
45 A z ostong 0,9 1,1 1,5 1,6 1,8
FineCut 0,2 0,5 0,4 0,5
:';;EE;; ;;a*a‘ 06 | 05 | o6 | 05
105 A bez ostony 2,0 2,2 2,4 2,5 2,7 2,7 3,1
85 A bez ostony 1,7 1,7 1,8 1,9 2.1 2,2 2,4
65 A bez ostony 1,6 1,6 1,8 1,8 1,9 2,0
45 A bez ostony 0,5 1,0 1,3 1,5 1,5

Aluminium
105 A z ostong 2,3 2,3 2,4 2,6 2,7 3,0 3,5
85 A z ostona 2,0 1,9 2,0 2,1 2,9 2.4 2.6
65 A z ostong 1,9 1,9 1,9 2,0 2,1 2,3 2,5
45 A z ostong 1,5 1,5 1,6 1,5
105 A bez ostony 2,2 2.4 2,5 2,6 2.7 3,0 3,3
85 A bez ostony 1,9 1,9 1,9 2,0 2,0 2.1 2,2
65 A bez ostony 1,8 1,8 1,8 1,8 1,9 2,0
45 A bez ostony 1,6 1,5 1,4 1,5
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Szacowana kompensacja szerokosci szczeliny — brytyjski system miar (cale)

Grubosé (cale)

Proces 22GA | 18GA [ 14GA [ 10GA | 3716 | 174 | 3/8 | 172 | 5/8 [ 3/4 | 1
Stal miekka
105 A z osfona 0.083 | 0.088 | 0.089 | 0.100 | 0.101 | 0.133
85 A z osfona 0.068 | 0.071 | 0.073 | 0.078 | 0.090 | 0.095 | 0.100
65 A z oslong 0.062 | 0.065 | 0.068 | 0.070 | 0.076 | 0.088 | 0.090 | 0.091
45 A z oslong 0.035 | 0.054 | 0.055 | 0.061 | 0.065 | 0.066
FineCut 0.028 | 0.026 | 0.016 | 0.023
:;r;f)fc‘)‘st ;ama*"” 0.026 | 0.030 | 0.027 | 0.023
105 A bez ostony 0.083 | 0.097 | 0.098 | 0.107 | 0.111 | 0.125
85 A bez osfony 0.070 | 0.073 | 0.075 | 0.080 | 0.085 | 0.090
65 A bez osfony 0.062 | 0.064 | 0.066 | 0.068 | 0.075 | 0.081
45 A bez osfony 0.020 | 0.050 | 0.051 | 0.054 | 0.057 | 0.059
Stal nierdzewna
105 A z osfona 0.076 | 0.089 | 0.091 | 0.092 | 0.099 | 0.113
85 A z oslona 0.065 | 0.068 | 0.070 | 0.080 | 0.094 | 0.095 | 0.096
65 A z oslona 0.056 | 0.062 | 0.068 | 0.073 | 0.076 | 0.090 | 0.093
45 Az oslong 0.032 | 0.055 | 0.058 | 0.067 | 0.069 | 0.069
FineCut 0.025 | 0.019 | 0.014 | 0.027
z;;z%; ;qma’fq 0.025 | 0.023 | 0.021 | 0.027
105 A bez ostony 0.080 | 0.095 | 0.101 | 0.106 | 0.104 | 0.122
85 A bez osfony 0.066 | 0.068 | 0.070 | 0.072 | 0.080 | 0.090 | 0.095
65 A bez ostony 0.061 | 0.064 | 0.067 | 0.070 | 0.072 | 0.080
45 A bez osfony 0.020 | 0.054 | 0.052 | 0.060 | 0.058 | 0.058
Aluminium
1732 | 1716 | 1/8 | 3116 | 174 | 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 1
105 A z osfona 0.091 | 0.092 | 0.102 | 0.107 | 0.111 | 0.138
85 A z oslong 0.080 | 0.078 | 0.075 | 0.080 | 0.090 | 0.095 | 0.100
65 A z oslona 0.073 | 0.074 | 0.075 | 0.076 | 0.083 | 0.091 | 0.100
45 Az oslona 0.059 | 0.061 | 0.065 0.060
105 A bez ostony 0.089 | 0.098 | 0.102 | 0.106 | 0.117 | 0.132
85 A bez osfony 0.075 | 0.075 | 0.075 | 0.080 | 0.082 | 0.088
65 A bez osfony 0.070 | 0.070 | 0.070 | 0.070 | 0.072 | 0.079
45 A bez osfony 0.062 | 0.058 | 0.057 0.061
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO
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220993 220854 220990 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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Materialy eksploatacyjne z ostona 105 A

R

9

220993 220953 220990 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

Szybkos¢ przepltywu powietrza —

105 A (stal miekka) slpm/scfh
Gorace 217/460
Zimne 250/530
Jednostki metryczne
.. Robocze Poczatkowa Lo Ustawu?ma r'1a.jlepszej Ustawienia produkcji
Grubosé o . Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
6 0,5 4140 144 5090 145
8 3140 145 3870 145
10 0,75 2260 145 2790 145
6,4 200

12 1690 145 2060 148
16 10 1060 149 1310 149
20 3,2 , 780 152 940 152
25 550 159 580 158
30 370 162 410 161
32 Start od krawedzi 350 166 370 161
35 290 168 320 165
40 190 173 210 170

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej . ..
. Robocze Poczatkowa . k& Ustawienia produkcji
Grubosé T iy Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania L Napiecie . Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \% cale/min \'%
1/4 0.5 156 144 192 145
3/8 94 145 116 145
0.75
1/2 62 146 76 148
0.25 200
5/8 10 42 149 52 149
3/4 ' 33 151 40 150
0.125
7/8 1.25 26 154 30 157
1 21 160 22 158
1-1/8 . 15 162 17 160
Start od krawedzi
1-1/4 14 166 15 161
1-1/2 9 171 10 168
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Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego
105 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 217/460
Zimne 250/530

Ustawienia najlepszej

Grubosé Robo_cze_ Poczatko’\n’la Czas op6znienia jakosci Ustawienia produkcji
materiatu odsun!eae wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Lo Szybkosé L.
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) \%
6 4870 139 6000 141
8 0,5 3460 141 4210 142
10 6,4 200 2240 144 2670 142
12 0,6 1490 148 1860 144
16 3,2 0,75 950 149 1080 149
20 8,0 250 1,25 660 154 810 152
25 440 158 530 156
30 Start od krawedzi 340 164 360 160
32 300 166 320 163

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

. o . Ustawienia produkcji
Grubose | Rebocze Poczatkowa | ¢, ¢ opéznienia jakosci P !
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania ZybK Napiecie | —Y°K Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min Vv cale/min Vv
1/4 185 139 224 141
3/8 0.5 94 143 112 142
0.25 200
1/2 55 148 68 145
5/8 0.75 38 149 43 149
3/4 0.125 0.31 250 1.25 28 153 34 151
7/8 22 156 27 153
1 s m i 17 158 20 156
tart
1-1/8 art od fraweaz! 14 162 16 159
1-1/4 12 166 13 163
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Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego
105 A (aluminium)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 217/460
Zimne 250/530

Robocze

Poczatkowa

Ustawienia najlepszej

Ustawienia produkciji

Grubosé o . Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosE: przy przebijaniu | szybkosé¢ Szybkosé
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) \Y
6 0,5 5980 145 7090 144
8 0.75 4170 149 5020 148
10 ' 2640 152 3280 151
6,4 200
12 10 1910 156 2450 154
16 3,2 ’ 1290 157 1660 155
20 1,25 1020 163 1190 162
25 660 166 790 165
30 Start od krawedzi 430 173 570 171
32 340 175 490 173

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

i o s Ustawienia produkcji
Grubosé Robo_c ze Poczqtkoy\!a Czas opéznienia jakosci wienia produkcit
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania gl Napiecie gl Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \'% cale/min \'%
1/4 0.5 223 146 265 145
3/8 0.75 110 151 136 150
1/2 0.25 200 10 71 156 o1 154
5/8 ' 51 157 66 155
3/4 0.125 1.25 43 162 50 161
7/8 34 164 40 163
1 , 25 166 30 165
Start od krawedzi
1-1/8 20 171 25 169
1-1/4 15 175 20 173
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Materialy eksploatacyjne z ostona 85 A

Q)) J8) — e

220817 220854 220816 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien

zawirowujacy
¢ ) JE) 1= M@D

220817 220953 220816 220842 220994

Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym
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Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

85 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500

Ustawienia najlepszej

. o . Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_cze_ Poczatko’m'la Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . . Napiecie . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) \%
3 0,1 6800 122 9200 120
4 0,2 5650 122 7300 122
6 3,8 250 3600 123 4400 125
8 0,5 2500 125 3100 127
10 15 1680 127 2070 128
12 ’ 0,7 1280 130 1600 130
4.5 300
16 1,0 870 134 930 133
20 6,0 400 1,5 570 137 680 136
25 ) 350 142 450 141
Start od krawedzi
30 200 146 300 144

Jednostki anglosaskie

Robocze

Poczatkowa

Ustawienia najlepszej

Ustawienia produkcji

Grubosé A . Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania .. Napiecie .. Napiecie
ciecia ciecia

cale cale cale % sekundy cale/min \'% cale/min \Y
10 GA 0.0 250 122 336 121
3/16 0.2 185 123 220 123

0.15 250
1/4 130 123 160 126
3/8 0.5 70 126 86 127
1/2 45 131 56 131
0.18 300
5/8 0.06 1.0 35 134 37 133
3/4 0.24 400 1.5 24 136 29 135
7/8 19 139 22 138
1 . 13 142 17 141
Start od krawedzi
1-1/8 9 145 13 143
1-1/4 7 148 10 146
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego Szybkos¢ przeplywu powietrza —
85 A (stal nierdzewna) slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500
Jednostki metryczne
Ustawienia najlepszej . .
. Robocze Poczatkowa I iakosci Ustawienia produkcji
Grubos¢ R .. Czas opéznienia Jakosci
materiatu odsuniecie wysokose przy przebijaniu | Szybkos§é¢ Szybkosé
palnika przebijania YOKOSC 1 Napiecie YOKOSC | Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Y (mm/min) \%
3 0,1 7500 122 9200 120
0,2 6100 122 7500 120
3,8 250
6 3700 122 4600 122
8 0,5 2450 124 3050 124
10 1,56 1550 127 1900 126
12 4.5 300 0,7 1100 131 1400 130
16 1,0 700 135 760 134
20 i 480 138 570 137
Start od krawedzi
25 300 143 370 141

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

- o Ustawienia produkcji
Grubos¢ | Ropbocze Poczatkowa | o) opéznienia jakosci P !
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania ZYDK Napiecie | —YPK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min \Y
10 GA 0.9 275 122 336 120
3/16 ' 200 122 240 121
0.15 250
1/4 130 122 164 122
3/8 0.5 65 126 80 125
1/2 0.06 36 132 48 131
0.18 300
5/8 1.0 28 135 30 134
3/4 20 137 24 136
7/8 Start od krawedzi 16 140 19 139
1 11 143 14 141
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

85 A (aluminium)

Jednostki metryczne

Szybkosé¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500

Ustawienia najlepszej

. o . Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatko'\n’la Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eae wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . . Napiecie . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
3 0,1 8000 122 9400 121
0,2 6500 123 8000 123
3,8 250
6 3800 126 4900 126
8 0,5 2650 130 3470 129
10 1,56 1920 132 2500 131
12 4.5 300 0,7 1450 134 1930 133
16 1,0 950 139 1200 137
20 ) 600 143 880 141
Start od krawedzi
25 380 146 540 144

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

. . - Ustawienia produkcji
Grubosé Robo_c ze Poczatko'\n’la Czas opéznienia jakosci wienta produicit
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkos$é Szybkosé
palnika przebijania e Napiecie i Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \ cale/min \
1/8 0.2 300 122 360 121
1/4 0.15 250 130 127 172 127
3/8 0.5 80 132 104 131
1/2 50 135 68 133
0.06 0.18 300
5/8 1.0 38 139 48 137
3/4 25 142 37 140
7/8 Start od krawedzi 20 144 29 142
1 14 146 20 144
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO
Materialy eksploatacyjne z ostona 65 A

0 T

220817 220854 220819 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

1)

220817 220953 220819 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym

powermax1i105 Podrecznik operatora 6-25



USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

65 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 175/370
Zimne 209/443

Ustawienia najlepszej

. g Ustawienia produkcji
Grubosé Robo-cz? Poczatkoy\!a Czas opéznienia jakosci P !
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) v (mm/min) \%
2 0,1 6050 124 7000 121
3 0,2 5200 125 6100 123
4 3,8 250 4250 125 5100 124
6 0,5 2550 127 3240 127
8 15 1700 129 2230 128
10 ’ 0,7 1100 131 1500 129
4.5 300
12 1,2 850 134 1140 131
16 6,0 400 2,0 560 138 650 136
20 ) 350 142 450 142
Start od krawedzi
25 210 145 270 145

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

Grubosé Robo_czc-_; POCZthO'V\’Ia Czas op6znienia jakosci Ustawienia produkcji
materiatu odsun!eae wyso_lfos? przy przebijaniu Szybkosé Lo Szybkosé Lo
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \ cale/min \"
16 GA o1 260 123 294 121
10 GA 190 125 224 123
3/16 0.15 250 0.2 140 126 168 125
1/4 0.5 90 127 116 127
3/8 0.7 45 130 62 129
1/2 0.0 0.18 300 1.2 30 135 40 132
5/8 0.24 400 2.0 23 138 26 136
3/4 15 141 19 141
7/8 Start od krawedzi 12 143 14 143
1 8 145 10 145
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

65 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 175/370
Zimne 209/443

Ustawienia najlepszej

i . Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatkoy\!a Czas op6znienia jakosci awienta produiell
materiatu odsun!eme wyso_lfosS: przy przebijaniu | szybkos¢ Szybkosé
palnika przebijania . Napiecie . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) V (mm/min) \%
2 0,1 8100 125 10000 121
3 0,2 6700 125 8260 123
4 3,8 250 05 5200 125 6150 124
6 ’ 2450 126 2850 126
8 1,5 07 1500 129 1860 129
10 ’ 960 132 1250 132
45 300
12 1,2 750 135 920 134
16 ) 500 139 500 139
Start od krawedzi
20 300 143 370 143

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

. g Ustawienia produkciji
Grubosc | Robocze | Poczatkowa | o .0 6 snienia jakosci P :
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania 2y Napiecie ZyRK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min \Y%
16 GA 01 345 124 426 121
10 GA ' 240 125 296 123
3/16 0.15 250 0.2 155 126 168 125
1/4 0.5 80 126 96 126
0.06
3/8 0.7 40 131 52 131
1/2 0.18 300 1.2 26 136 32 135
5/8 . 20 139 20 139
Start od krawedzi
3/4 14 142 15 142
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego Szybkos¢ przeplywu powietrza —
65 A (aluminium) slpm/scth
Gorace 175/370
Zimne 209/443
Jednostki metryczne
Ustawienia najlepszej I .
- Robocze Poczatkowa L . g Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania YK Napiecie Yok Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Y (mm/min) Vv
2 0,1 8800 121 10300 122
3 0,2 7400 124 8800 124
4 3,8 250 05 6000 126 7350 125
6 ’ 3200 130 4400 128
8 1,5 07 1950 133 2750 130
10 ' 1200 136 1650 132
4,5 300
12 1,2 1000 138 1330 136
16 . 650 143 800 141
Start od krawedzi
20 380 147 560 145
Jednostki anglosaskie
Ustawienia najlepszej I ..
.. | Robocze Poczatkowa . o Ustawienia produkcji
Grubosé L e Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | gzybkosé Szvbkos$é
palnika przebijania YK Napiecie Yok Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min \'%
1/16 0.1 365 121 428 121
1/8 ' 280 124 336 124
0.15 250
1/4 0.5 105 131 152 128
3/8 0.06 0.7 50 135 68 131
1/2 0.18 300 1.2 35 139 48 138
5/8 . 26 143 32 141
Start od krawedzi
3/4 16 146 24 144
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne z ostona 45 A

220817 220854 220941 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

220817 220953 220941 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym

powermax1i105 Podrecznik operatora
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

45 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427

Ustawienia najlepszej

. . Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatkoy\!a Czas op6znienia jakosci awienta produeil
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . Napiecie .. Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) \%
0,5 0.0 9000 128 12500 126
1 ' 9000 128 10800 128
1,5 0,1 9000 130 10200 129
2 1,5 3,8 250 0,3 6600 130 7800 129
3 04 3850 133 4900 131
4 ' 2200 134 3560 131
6 0,5 1350 137 2050 132
Jednostki anglosaskie
.. | Robocze Poczatkowa . Ustawie:n:(a najlepsze] Ustawienia produkcji
Grubos¢ . iy Czas opéznienia Jakosci
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania YRS Napiecie YK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \% cale/min \Y
26 GA 0.0 350 128 500 128
22 GA ' 350 128 450 128
0.02 0.08 400
18 GA o1 350 129 400 128
16 GA ' 350 130 400 129
14 GA 0.2 270 130 320 129
12 GA 04 190 133 216 131
10 GA 0.06 0.15 250 ' 100 134 164 131
3/16 0.5 70 135 108 132
1/4 0.6 48 137 73 132
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

45 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427

Ustawienia najlepszej

i o - Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_cze_ Poczatkoy\!a Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu | §zybkosé¢ Szvbkosé
palnika przebijania YK Napiecie yoK¢ Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) V (mm/min) \%
0,5 0.0 9000 130 12500 129
1 ’ 9000 130 10800 130
1,5 0,1 9000 130 10200 130
2 1,5 3,8 250 0,3 6000 132 8660 131
3 04 3100 132 4400 132
4 ' 2000 134 2600 134
6 0,5 900 140 1020 139
Jednostki anglosaskie
Ustawienia najlepszej __— "
. Robocze Poczatkowa . iakosci Ustawienia produkciji
Grubos¢ P iy Czas opOznienia Jakosci
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania YOS Napiecie YOK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min \'%
26 GA 0.0 350 130 500 129
22 GA ' 350 130 450 129
0.02 0.08 400
18 GA o1 350 130 400 130
16 GA ' 350 130 400 130
14 GA 0.2 250 132 360 131
12 GA 0.4 140 132 206 131
10 GA 0.06 0.15 250 ' 100 133 134 134
3/16 0.5 52 135 58 135
1/4 0.6 30 141 35 140
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia ostonietego

Szybkosé¢ przeplywu powietrza —

45 A (aluminium) slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427
Jednostki metryczne
Ustawienia najlepszej - .
- Robocze Poczatkowa L . g Ustawienia produkciji
Grubosé o .. Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | gzybkosé Szvybkosé
palnika przebijania yoK Napiecie yoK¢ Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
1 0,0 8250 136 11000 136
2 0,1 6600 136 9200 135
3 1,56 3,8 250 0,2 3100 139 6250 134
4 0,4 2200 141 4850 135
6 0,5 1500 142 2800 137
Jednostki anglosaskie
Ustawienia najlepszej - "
.. | Robocze Poczatkowa . iakosci Ustawienia produkcji
Grubos¢ . i Czas opéznienia Jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfos? przy przebijaniu | Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min Vv cale/min \Y
1/32 0.0 325 136 450 136
1/16 0.1 325 136 400 136
3/32 0.06 0.15 250 0.2 200 136 328 134
1/8 0.4 100 140 224 134
1/4 0.5 54 142 96 137
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne FineCut®

Uwaga: Woykresy ciecia przedstawione w tym rozdziale odnoszg sie zaréwno do ostonietych, jak i nieostonietych
materiatow eksploatacyjnych.

220948 220953 220930 220842 220994
Ostona Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
z kontaktem zawirowujacy
omowym

)

220955 220854 220930 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy

powermax1i105 Podrecznik operatora 6-33



USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne FineCut (stal miekka)

Szybkos¢ przeptywu powietrza — slpm/scfh

Gorace 181/384
Zimne 191/404
Jednostki metryczne
Zalecana
Grubos¢ Natezenie Robo-cz<-e Poczatkowa wysokos¢ | Czas opOznienia —
materiatu pradu odsuniecie przebijania przy przebijaniu | Szybkos¢ Napieci
palnika ciecia apiecie
mm A mm mm % sekundy (mm/min) Vv
0,5 8250 78
0,0
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78
1 0,2 8250 78
1,5 2,25 150
15 6400 78
0,4
2 45 4800 78
3 0,5 2750 78
4 0,6 1900 78
Jednostki anglosaskie
Zalecana
Grubos¢ Natezenie Robo-czg Poczatkowa wysokos¢ | Czas opOznienia —
materiatu pradu odsuniecie przebijania przy przebijaniu | Szybkos¢ Napiecie
palnika ciecia pie
A cale cale % sekundy cale/min \'%
26 GA 0.0 325 78
24 GA 20 ’ 325 78
22 GA o1 325 78
20 GA ’ 325 78
18 GA 0.06 0.09 150 0.2 325 78
16 GA 04 250 78
14 GA 45 ’ 200 78
12 GA 120 78
0.5
10 GA 95 78
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materiaty eksploatacyjne FineCut

Szybkos¢ przeptywu powietrza — slpm/scfh

(stal nierdzewna) Gorace 181/384
Zimne 191/404
Jednostki metryczne
Zalecana
Grubos¢ Natezenie Robo-cz<-e Poczatkowa wysokos¢ | Czas opOznienia —
materiatu pradu odsuniecie przebijania przy przebijaniu | Szybkos¢ Napieci
palnika ciecia apiecie
mm A mm mm % sekundy (mm/min) Vv
0,5 8250 68
0,0
0,6 40 8250 68
0,8 0,1 8250 68
1 0,15 8250 68
0,5 2,0 400
1,5 6150 70
0,4
2 45 4800 71
3 0,5 2550 80
4 0,6 1050 80
Jednostki anglosaskie
Zalecana
Grubos¢ Natezenie Robo-czg Poczatkowa wysokos¢ | Czas opéznienia —
materiatu pradu odsuniecie przebijania przy przebijaniu | Szybkosé Napiecie
palnika ciecia
A cale cale % sekundy cale/min \'%
26 GA 0.0 325 68
24 GA 20 ’ 325 68
22 GA o1 325 68
20 GA ’ 325 68
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 68
16 GA 04 240 70
14 GA 45 ’ 200 70
12 GA 0.5 120 80
10 GA 0.6 75 80

powermax1i105 Podrecznik operatora
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne FineCut do ciecia Szybkos¢ przeptywu powietrza — slpm/scth
Zz mata szybkoscia (stal miekka) Gorace 181/384
Zimne 191/404
Jednostki metryczne
Zalecana
Grubosé Natezenie Robo-cz<-e Poczatkowa Czas opoéznienia —
. odsuniecie i - . Szybkosé L.
materiatu pradu . wysokos$¢ przebijania | przy przebijaniu At Napiecie
palnlka ciecia
mm A mm mm % sekundy (mm/min) Vv
0,5 3800 69
0,0
0,6 30 3800 68
0,8 0,1 3800 70
1= 0,2 3800 72
40 1,5 2,25 150
16~ 3800 75
0,4
2 3700 76
3 45 0,5 2750 78
4 1900 78
Jednostki anglosaskie
Zalecana
Grubos¢ Natezenie Robo_czc-_; Poczatkowa Czas opOznienia —
. odsuniecie i o e Szybkosé L
materiatu pradu . wysokos¢ przebijania | przy przebijaniu At Napiecie
palnika ciecia
A cale cale % sekundy cale/min \
26 GA 0.0 150 70
24 GA 30 ' 150 68
22 GA 0.1 150 70
20 GA ' 150 71
18 GA 40 0.06 0.09 150 0.2 150 73
16 GA* 150 75
0.4
14 GA* 150 76
12 GA 45 05 120 78
10 GA ' 95 78

*Ciecie nie jest pozbawione zuzlu.
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne FineCut do ciecia Szybkos¢ przeptywu powietrza — slpm/scth
Zz mata szybkoscia (stal nierdzewna) Gorace 181/384
Zimne 191/404
Jednostki metryczne
Zalecana
Grubosé Natezenie oﬁ(s)::if;c?e P‘c’)vt;:ztklzoévza Czas opéznienia Py
: PR zybkos¢ .
materiatu pradu palnika przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie
mm A mm mm % sekundy (mm/min) Vv
0,5 3800 69
0,0
0,6 30 3800 69
0,8 0,1 3800 69
1 0,15 3800 69
0,5 2,0 400
1,5 40 2900 69
0,4
2 2750 69
0,5 2550 80
45
4 0,6 1050 80
Jednostki anglosaskie
Zalecana
Grubos¢ Natezenie oz(s)::if;c?e P‘c’)vt;:?)tklzoévza Czas opéznienia SZvDKOEC
: PR zybkos¢ .
materiatu pradu palnika przebijania przy przebijaniu ciecia Napiecie
A cale cale % sekundy cale/min \Y
26 GA 0.0 150 69
24 GA 30 ’ 150 69
22 GA 0.1 150 69
20 GA ) 150 69
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 0.4 115 69
14 GA ' 110 69
12 GA 45 0.5 120 80
10 GA 0.6 75 80
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne bez ostony 105 A

)

220955 220854 220990 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

105 A (stal miekka) slpm/scth
Gorace 217/460
Zimne 250/530
Jednostki metryczne
Ustawienia najlepszej . .
. Robocze Poczatkowa . - Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu | gzybkosé¢ Szvbkosé
palnika przebijania yoK Napiecie YK Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) Vv

6 4040 148 4980 145

8 05 3160 149 3770 145

10 ’ 2350 150 2700 145

9,2 200

12 1700 153 2080 147

16 0,6 980 155 1200 152

20 4.6 1,0 742 155 940 154

25 500 159 580 159

30 300 161 370 160

32 Start od krawedzi 260 169 270 167

35 320 164 350 163

40 160 176 190 172

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej . ..
. Robocze Poczatkowa . ol g Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas opéznienia jakosci
materiatu odsuniecie wysokosc przy przebijaniu | szybkosé Szybkos$é
palnika przebijania ZYDROSC | Napiecie | VP05 | Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y% cale/min \'%
1/4 153 148 188 145
3/8 0.5 91 150 112 145
1/2 62 153 76 148
0.36 200
5/8 0.6 39 155 48 152
3/4 0.18 1.0 31 155 40 153
7/8 1.25 25 156 30 158
1 19 160 22 159
1-1/8 Start od krawedzi 14 161 17 160
1-1/4 13 164 14 163
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
105 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 217/460
Zimne 250/530

Ustawienia najlepszej . .
- Robocze Poczatkowa L i akoSCi Ustawienia produkcji
Grubos¢ L .. Czas opOznienia Jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . Napiecie L Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
6 4970 145 6120 142
8 05 3420 147 4210 144
10 ’ 2090 149 2570 146
9,2 200
12 1410 151 1740 149
16 4.6 0,75 880 153 1080 151
20 1,0 660 156 800 155
25 420 159 500 159
30 Start od krawedzi 330 162 370 161
32 300 163 320 162

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

Grubosé Robo.czg Poczatko’\n’la Czas opéznienia jakosci Ustawlenia produkci
materiatu odsun!eme wyso.lfosE: przy przebijaniu | szybkosé o Szybkosé Lo
palnika przebijania L Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min vV cale/min Vv
1/4 185 145 228 142
3/8 0.5 88 149 108 145
1/2 0.36 200 52 151 64 149
5/8 0.18 0.75 35 153 43 151
3/4 1.0 28 155 34 154
7/8 22 157 26 157
1 Start od krawedzi 16 159 19 159
1-1/8 14 161 16 161
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

105 A (aluminium) slpm/scfh
Gorace 217/460
Zimne 250/530
Jednostki metryczne
Ustawienia najlepszej N .
- Robocze Poczatkowa L . L . Ustawienia produkcji
Grubosé o iy Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkos$é
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
6 0,5 5840 148 7170 149
8 075 4110 152 5060 151
10 9,2 200 ’ 2670 154 3580 153
12 1o 2090 155 2450 154
16 4,6 ' 1330 160 1660 158
20 980 163 1190 162
25 ) 660 167 770 167
Start od krawedzi
30 500 170 590 169
32 450 171 520 170

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej I ..
.. Robocze Poczatkowa L g Ustawienia produkcji
Grubosé A e Czas opéznienia jakosci
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkos$é
palnika przebijania ZYDK Napiecie | ~-YPx Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \'% cale/min \'%
1/4 0.5 218 149 268 149
3/8 0.75 110 154 136 153
1/2 0.36 200 10 77 156 91 155
5/8 ' 51 160 66 158
0.180
3/4 1.25 41 162 50 161
7/8 33 165 40 164
1 Start od krawedzi 25 167 29 167
1-1/8 20 169 25 169
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne bez ostony 85 A

@)) i

220955 220854 220816 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
85 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500

Ustawienia najlepszej

i o . Ustawienia produkciji
Grubosé Robo_c ze Poczqtko’\n’la Czas opéznienia jakosci wienta produkcit
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . Napiecie .. Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) Vv
2 0,0 7150 117 10400 116
3 0,1 6240 118 9000 117
4 0,2 5250 118 7200 117
5,0 250
6 3450 120 4400 119
8 90 0,5 2400 121 3100 121
10 ’ 1560 123 2070 122
12 6,0 300 0,7 1200 126 1600 124
16 820 132 930 128
20 Start od krawedzi 540 137 640 132
25 320 143 400 137

Jednostki anglosaskie

Robocze

Poczatkowa

Ustawienia najlepszej

Ustawienia produkciji

Grubosé o e Czas opo6znienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania . Napiecie . Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \" cale/min \
14 GA 0.1 280 117 416 116
10 GA 0.0 230 118 328 117
3/16 0.20 250 ' 175 119 220 118
1/4 0.5 125 120 160 119
3/8 0.08 ' 65 122 86 122
1/2 ' 0.24 300 0.6 42 127 56 125
5/8 33 131 37 128
3/4 . 23 136 27 131
Start od krawedzi
7/8 18 140 21 134
1 12 144 15 138
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
85 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeplywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500

Ustawienia najlepszej

i o Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatko’\l\!a Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu Szvbkos$é Szvbkos$é
palnika przebijania YK Napiecie YK Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) v (mm/min) \%
2 01 8550 117 11300 116
3 ’ 7000 118 9660 117
4 50 250 0,2 5600 118 7800 118
6 05 3400 120 4570 121
8 2,0 ’ 2250 121 2970 122
10 0,5 1430 123 1840 124
6,0 300
12 0,7 1000 129 1340 128
16 ) 650 134 730 133
Start od krawedzi
20 360 138 570 137

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

. . Ustawienia produkcji
Grubos¢ | Robocze Poczatkowa | o, ¢ opéznienia jakosci P !
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania ZYOK Napiecie | SV Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min \'%
14 GA 0.1 340 117 452 116
10 GA 0.9 250 118 352 118
3/16 0.20 250 ' 180 119 249 119
1/4 120 120 160 121
0.08 0.5
3/8 60 122 77 123
1/2 0.24 300 0.6 35 131 46 129
5/8 ) 26 134 29 133
Start od krawedzi
3/4 17 137 24 136
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
85 A (aluminium)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 194/412
Zimne 236/500

Ustawienia najlepszej

. g Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatko’m'la Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu Szvbkos$é Szvbkosé
palnika przebijania ok Napiecie YK Napiecie
ciecia ciecia

mm mm mm % sekundy (mm/min) v (mm/min) \%

2 01 8700 118 11200 118

3 ’ 7350 120 9600 119

4 5,0 250 0,2 6000 122 8100 120

6 05 3300 125 4930 122

8 2,0 ’ 2350 127 3250 124

10 0,5 1800 128 2140 127

6,0 300
12 0,7 1300 133 1720 130
16 ) 840 139 1130 134
Start od krawedzi
20 470 144 700 138

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

i e Ustawienia produkciji
Grubosc | Robocze | Poczatkowa | o .o 1 ssnienia jakosci P !
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania ZYOK Napiecie ZYRX Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \Y cale/min Vv
1/8 0.0 280 120 368 119
3/16 ' 200 123 271 120
0.20 250
1/4 05 110 126 172 122
3/8 0.08 ' 75 127 88 126
1/2 0.24 300 0.6 45 135 62 131
5/8 . 34 139 45 134
Start od krawedzi
3/4 22 143 32 137
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne bez ostony 65 A

) 73)

220955 220854 220819 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
65 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 175/370
Zimne 209/443

Ustawienia najlepszej

Grubosé Robo_c ze Poczatko'\n’la Czas opé6znienia jakosci Ustawienia produkcji
materiatu odsun!eCIe wyso_lfosF przy przebijaniu | szybkosé L. Szybkosé Lo
palnika przebijania g Napiecie g Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
2 0,1 6050 117 7340 117
3 0,2 5200 118 6330 118
4 5,0 250 4250 118 5250 118
6 0,5 2550 120 3560 120
8 2,0 1620 123 2230 121
10 6,0 300 0,7 970 127 1500 122
12 760 129 1140 124
16 Start od krawedzi 500 134 650 129
20 280 138 400 133

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej

i e Ustawienia produkciji
Grubos¢ | Robocze | Poczatkowa | o .o 1 6snienia jakosci P :
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu | szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania ZypK Napiecie ZYDK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min Vv cale/min Vv
16 GA 01 255 116 308 117
10 GA ' 190 118 232 118
0.20 250
3/16 0.2 135 119 172 119
1/4 0.08 0.5 90 120 116 120
3/8 ' 0.24 | 300 07 40 126 62 122
1/2 27 130 40 125
5/8 Start od krawedzi 20 134 26 129
3/4 13 137 18 132
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

65 A (stal nierdzewna) slpm/scfh
Gorace 175/370
Zimne 209/443
Jednostki metryczne
- Robocze Poczatkowa L Ustawu?nla (la!lepszej Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu | Szybkosé Szvbkos$é
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \" (mm/min) \Y
2 0,1 7950 117 10300 116
3 0,2 6600 118 8500 117
4 5,0 250 05 5050 119 6500 119
6 20 ' 2300 121 3070 121
8 ’ 0,7 1400 123 1900 122
10 6,0 300 0,7 920 126 1250 123
12 ) 710 130 925 127
Start od krawedzi
16 430 135 500 133

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej . .
.. | Robocze Poczatkowa e L& Ustawienia produkcji
Grubosé o L. Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosS: przy przebijaniu | szybkosé Szybkosé
palnika przebijania g Napiecie L Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \ cale/min \
16 GA 01 340 116 437 115
10 GA ' 235 118 304 118
0.20 250
3/16 0.2 150 120 194 120
1/4 0.08 0.5 75 121 100 121
3/8 0.24 300 0.7 38 125 52 122
1/2 ) 25 132 32 129
Start od krawedzi
5/8 17 135 20 133
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

65 A (aluminium) slpm/scfh
Gorace 175/370
Zimne 209/443
Jednostki metryczne
. Robocze Poczatkowa L Ustawu?ma r'la_jlepszej Ustawienia produkcji
Grubosé A . Czas op6znienia jakosci
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu | Szybkosé Szybkosé
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \" (mm/min) \Y
2 0,1 7750 123 11300 122
3 0,2 6550 124 9500 123
4 5,0 250 05 5400 125 7640 124
6 00 ’ 3000 127 3900 126
8 ’ 0,7 1800 130 2460 127
10 6,0 300 0,7 1100 133 1640 129
12 . 900 135 1250 133
Start od krawedzi
16 600 139 700 136

Jednostki anglosaskie

Ustawienia najlepszej . .
L. Robocze Poczatkowa L . L. Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eae wyso_lfosF przy przebijaniu Szvybkosé Szvybkosé
palnika przebijania Yok Napiecie Yok Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \ cale/min \
1/16 325 122 476 122
1/8 0.1 250 124 360 123
0.20 250
3/16 175 125 245 124
1/4 0.08 0.5 100 127 128 126
3/8 0.24 300 0.7 45 132 68 128
1/2 ) 32 136 44 134
Start od krawedzi
5/8 24 138 28 136
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne bez ostony 45 A

)

220955 220854 220941 220842 220994
Deflektor Nasadka Dysza Elektroda Pierscien
zawirowujacy
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
45 A (stal miekka)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427

Ustawienia najlepszej

Grubosé Robo_c ze Poczatko’\l\!a Czas op6znienia jakosci Ustawienia produkcji
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu | Szybkosé Lo Szybkosé Lo
palnika przebijania ciecia Napiecie ciecia Napiecie
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
0,5 9000 120 12500 120
1 00 9000 120 10800 121
1,5 0,1 7700 120 10200 121
2 1,5 3,8 250 0,3 6150 119 7800 122
3 0.4 3950 121 4900 123
4 ' 2350 123 3560 124
6 0,5 1400 126 2050 124
Jednostki anglosaskie
Grubosé Robo_cz? Poczatko'\l\!a Czas op6znienia Ustawu-;:ll(a 02:: lepszej Ustawienia produkciji
materiatu odsun!ecle wyso_lfosS: przy przebijaniu | szybkos¢ Lo Szybkosé oo
palnika przebijania At Napiecie At Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \'% cale/min \%
26 GA 350 120 500 120
22 GA 00 350 120 450 120
18 GA 01 350 119 400 121
16 GA 300 121 400 121
14 GA 0.06 0.15 250 0.2 250 119 320 122
12 GA 200 120 216 123
10 GA 04 100 123 164 124
3/16 0.5 85 122 108 124
1/4 0.6 48 127 73 124
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego
45 A (stal nierdzewna)

Jednostki metryczne

Szybkos¢ przeptywu powietrza —

slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427

Ustawienia najlepszej

i o Ustawieni odukcji
Grubosé Robo_c ze Poczatko’\n’la Czas opéznienia jakosci awienta produell
materiatu odsun!eue wyso_lfosS: przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) \% (mm/min) \%
0,5 0.0 9000 121 12500 119
1 ’ 9000 121 10800 119
1,5 0,1 9000 121 10200 120
2 1,5 3,8 250 0,3 6000 122 9600 120
3 04 3250 123 4750 120
4 ' 1900 128 3000 122
6 0,5 700 130 1450 124
Jednostki anglosaskie
Ustawienia najlepszej __— "
.. | Robocze Poczatkowa . iakosci Ustawienia produkciji
Grubos¢ .. i Czas opOznienia Jakosci
materiatu odsuniecie wysokos¢ przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania Yo Napiecie YK Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min \'% cale/min Vv
26 GA 0.0 350 120 500 119
22 GA ' 350 120 450 119
0.02 0.08 | 400
18 GA o1 350 118 400 119
16 GA ' 350 121 400 120
14 GA 0.2 300 122 400 120
12 GA 0.4 150 121 224 120
10 GA 0.06 0.15 250 ' 100 125 140 121
3/16 0.5 42 131 88 123
1/4 0.6 25 130 48 124
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USTAWIANIE PALNIKA ZMECHANIZOWANEGO

Materialy eksploatacyjne do ciecia nieostonietego

Szybkosé¢ przeptywu powietrza —

45 A (aluminium) slpm/scfh
Gorace 177/376
Zimne 201/427
Jednostki metryczne
- Robocze Poczatkowa L Ustawu?ma r'la_jlepszej Ustawienia produkcji
Grubosé o .. Czas opéznienia jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosS: przy przebijaniu Szvbkosé Szvbkosé
palnika przebijania y . Napiecie y . Napiecie
ciecia ciecia
mm mm mm % sekundy (mm/min) Vv (mm/min) \%
1 0,0 7400 126 11000 121
2 0,1 4400 127 9200 123
3 1,5 3,8 250 0,2 2800 129 6250 125
4 0,4 2100 132 4700 126
6 0,5 1050 135 2250 127
Jednostki anglosaskie
Ustawienia najlepszej - .
.. | Robocze Poczatkowa . iakosci Ustawienia produkcji
Grubos¢ . .. Czas opéznienia Jakosci
materiatu odsun!eme wyso_lfosF przy przebijaniu | Szybkosé Szvbkosé
palnika przebijania . v . Napiecie . v . Napiecie
ciecia ciecia
cale cale cale % sekundy cale/min Vv cale/min Vv
1/32 0.0 325 126 450 121
1/16 0.1 200 126 400 122
3/32 0.06 0.15 250 0.2 150 127 328 124
1/8 0.4 100 130 224 125
1/4 0.5 36 136 72 127
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Rozdziat 7

CIECIE ZMECHANIZOWANE
W tym rozdziale:
Podtaczanie opcjonalnego WIGCZNIKa ZAAINEGO ...ttt 7-2
Podtgczanie opcjonalnego kabla przej$CIowego MaSZYNYy ... s s s 7-3
Uktad wyprowadzen interfejsu maszyny
Ustawianie pigciopozycyjnego dzielnika NapI@CIa.....ciiiiii s b s

Podtaczanie opcjonalnego szeregowego kabla przejsciowego RS485 maszyny
Obstuga palnika zmechanizowanego

Najczestsze btedy popetiane podczas cigcia ZMmeChaniZOWANEJO ...t

Przebijanie elementu obrabianego za pomoca palnika zmechanizowanego
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Podtaczanie opcjonalnego wiacznika zdalnego

Konfiguracje systemow Powermax105 z palnikami zmechanizowanymi Duramax moga zawiera¢ opcjonalny zdalny
wigcznik.

=  Numer czesci 128650: 7,6 m
=  Numer czesci 128651: 15,2 m
=  Numer czesci 128652: 22,9 m

Jesli uzywany zasilacz ma z tytu opcjonalne gniazdko interfejsu maszyny, nalezy zdja¢ ostong gniazdka i podtaczy¢ do
niego wiacznik zdalny Hypertherm.

Uwaga: Wiacznik zdalny mozna stosowac tylko z palnikiem zmechanizowanym. Nie dziata on w przypadku
zainstalowania palnika recznego.

Gniazdko wtacznika
zdalnego lub kabla
przejsciowego maszyny

i
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Podtaczanie opcjonalnego kabla przejSciowego maszyny

Zasilacz Powermax moze by¢ wyposazony w montowang fabrycznie (lub przez uzytkownika) ptyte pieciopozycyjnego
dzielnika napiecia. Wbudowany dzielnik napiecia zapewnia redukcje napiecia fuku w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1,

40:1 oraz 50:1 (maksymalne napigcie wyjsciowe 15 V). Opcjonalne gniazdko z tylu zasilacza (patrz poprzednia strona)
zapewnia dostep do zredukowanego napiecia tuku oraz do sygnatu transferu tuku i aktywacji plazmy.

Uwaga: Dzielnik napigcia jest fabrycznie ustawiony na warto$¢ 50:1. Aby zmieni¢ ustawienie dzielnika napigcia,
zobacz strona 7-6 Ustawianie pieciopozycyjnego dzielnika napiecia.

Przestroga: Fabrycznie zainstalowany wewnetrzny dzielnik napiecia zapewnia
maksymalne napiecie 15 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
pojedynczej usterki w obrebie okablowania interfejsu maszyny. Dzielnik
napiecia nie jest urzadzeniem odpornym na btedy, a wyjscia ELV

nie speiniaja wymogéw napiecia bezpiecznego (SELV) dotyczacych
bezposredniego potaczenia z urzadzeniami komputerowymi.

Firma Hypertherm oferuje kilka wersji kabla przej$ciowego do zasilaczy Powermax105:

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

- W przypadku przewodow ze ztgczami widetkowymi nalezy uzy¢ czesci o numerze 228350 (7,6 m) lub
228351 (15,2 m).

- W przypadku kabla zakonczonego ztaczem Dsub nalezy uzy¢ czesci o numerze 123896 (15,2 m). (Zgodny
z produktami Hypertherm, takimi jak system Edge® Ti i kontroler Sensor™ PHC.)

= Aby korzysta¢ tylko z sygnatu transferu tuku i uruchomienia plazmy, nalezy uzy¢ czgsci o numerze 023206
(7,6 m) lub 023279 (15,2 m). Te kable sg zakonczone ztgczami widetkowymi.

Informacje o wyprowadzeniu stykéw gniazdka znajduja si¢ na stronie 7-5 Ukfad wyprowadzer interfejsu maszyny.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Uwaga: Ostona gniazdka interfejsu maszyny zapobiega przedostawaniu sie zanieczyszczen i wilgoci do wnetrza

gniazdka, chronigc je przed uszkodzeniem. W razie uszkodzenia lub zgubienia ostony nalezy zatozy¢ nowa
ostone (cze$é o numerze 127204).

Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale Czesci.

Montaz kabla przej$ciowego maszyny musi przeprowadzi¢ wykwalifikowany pracownik serwisu. Aby zamontowac¢ kabel
przej$ciowy maszyny:

1.

2
3.
4

Wytgcz zasilanie (OFF) i odigcz kabel zasilajgcy.
Zdejmij ostone gniazda interfejsu z tytu zasilacza.
Podtacz kabel przejsciowy maszyny Hypertherm do zasilacza.

W przypadku kabla ze ztaczem Dsub podfacz go do odpowiedniego gniazda kontrolera wysokosci palnika lub
systemu CNC. Dokre¢ $ruby ztgcza Dsub.

W przypadku korzystania z kabla z przewodami zakoriczonymi ztgczami widetkowymi kabel przejsciowy maszyny
nalezy podiaczy¢ wewnatrz skrzynek przytagczowych uktadow kontroli wysokosci palnika lub kontroleréow CNC, tak
aby pofaczenia nie mogly by¢ modyfikowane przez osoby nieuprawnione. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy
sprawdzi¢, czy potaczenia sg wykonane prawidtowo, a czesci przewodzace prad sg zaizolowane i osfoniete.

Uwaga: taczenie urzadzen firmy Hypertherm z wyposazeniem dostarczonym przez klienta, co dotyczy rowniez kabli

i przewodow potgczeniowych, podlega kontroli lokalnych inspektoratéw w miejscu ostatecznego montazu,
o ile potaczenie takie nie zostato wpisane do wykazu i zatwierdzone jako jeden system.

Na rysunku na kolejnej stronie pokazano styki ztagcza kazdego z dostepnych za posrednictwem kabla przej$ciowego
maszyny typow sygnatu. W tabeli zamieszczono opis kazdego typu sygnatu.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Uktad wyprowadzen interfejsu maszyny

W przypadku podfaczania zasilacza Powermax105 do kontrolera wysokosci palnika lub kontrolera CNC za pomoca
kabla przejsciowego maszyny nalezy sie zapoznac¢ z ponizszg tabela.

Sygnat Typ Uwagi Gniazda zlagcza |Przewody kabla
Start (aktywacja Wejscie Normalnie otwarte. 3,4 Zielony, czarny
plazmy) Napiecie obwodu otwartego 18 V DC

na zaciskach AKTYWACII. Aktywacja
wymaga potaczenia bezpragdowego.

Transfer Wyijscie Normalnie otwarte. Wymagane 12,14 Czerwony, czarny
(rozpoczecie ruchu potaczenie bezpradowe w czasie
maszyny) transferu tuku.

Maksymalnie 120 V AC /1 A na
przekazniku interfejsu maszyny.

Uziemienie Uziemienie 13

Dzielnik napiecia | Wyjscie Sygnat dzielonego napiecia tuku 5(-), 6 (+) Czarny (), bialy (+)
w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1,
50:1 (maksymalne napiecie 15 V).
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Ustawianie pieciopozycyjnego dzielnika napiecia

Aby zmieni¢ fabrycznie ustawiony dzielnik napigcia 50:1 na inny:
1. Whytacz (OFF) zasilanie i odigcz kabel zasilajgcy.
2. Zdejmij obudowe zasilacza.

3. Zlokalizuj przetaczniki DIP dzielnika napiecia z lewej strony zasilacza.

Uwaga: Na rysunku ponizej przedstawiono fabryczne ustawienie (50:1) z przetgcznikiem 4 w gornym potozeniu.
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4. Ustaw przetacznik DIP w jednym z ponizszych potozen i ponownie zatéz obudowe zasilacza.

20:1 21,1:1 30:1 40:1 50:1

bhl) bllld fellds Ll
1234 1234 1234 1234 1234

Jesli pieciopozycyjny dzielnik napigcia Hypertherm nie obstuguje napiecia wymaganego w okreslonym zastosowaniu,
nalezy sie skontaktowaé z integratorem systemu.
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Podtaczanie opcjonalnego szeregowego kabla przejSciowego
RS485 maszyny

Ztacze interfejsu szeregowego RS485 z tytu zasilacza umozliwia podtgczanie urzadzen zewnetrznych do systemu
Powermax. Mozna na przyktad zdalnie obstugiwa¢ system Powermax przy uzyciu sterownika CNC.

Zasilacz Powermax musi by¢ wyposazony w montowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) na panelu tylnym ztgcze
interfejsu szeregowego RS485. Dostep do plyty interfejsu RS485 zapewnia gniazdko z tytlu zasilacza.

8 BAR MAX
135 PSI MAX

®

Ztgcze RS485

Jesli uzywany zasilacz nie jest wyposazony w ztgcze RS485, nalezy zamowic¢ zestaw nr 228539 , Plyta interfejsu RS485
do zasilaczy Powermax65/85/105 z kablami”. Nalezy postgpowac¢ zgodnie z instrukcjami instalacji znajdujgcymi sig

w rozdziale Wymiana komponentdw zasilacza w instrukcji serwisowe;. Instrukcjg serwisowa mozna pobra¢ z witryny
www.hypertherm.com (facze ,Biblioteka”).

Z zamontowanym ztgczem RS485:
1. Wylacz zasilacz.

2. Podtacz kabel RS485 urzadzenia zewnetrznego do gniazdka z tytu zasilacza Powermax.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Obstuga palnika zmechanizowanego

Poniewaz system Powermax z palnikiem zmechanizowanym mozna stosowac z wieloma réznymi stotami

ciecia, wypalaczami sciezkowymi, ukosowarkami do rur itp., szczegotowe informacje dotyczace obstugi palnika
zmechanizowanego w konkretnej konfiguracji znajduja si¢ w podrecznikach poszczegolnych producentow. Jednak
informacje przedstawione w kolejnych rozdziatach utatwiajg optymalizacje jakosci ciecia oraz przediuzenie trwatosci
materiatow eksploatacyjnych.

Ustawianie palnika i stotu

= Aby ustawi¢ palnik pod odpowiednim katem wzgledem elementu obrabianego w dwoch wymiarach, nalezy uzy¢
katownika.

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

= Nalezy sig upewnic, ze podczas cigcia palnik nie styka sig z elementem obrabianym. Dotknigcie elementu

obrabianego moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ostony i dyszy oraz wptyna¢ na powierzchnig cigcia.

Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci ciecia
W przypadku jakosci ciecia nalezy wzig¢ pod uwage kilka kwestii:
= Kat cigcia — kat, pod jakim jest wykonywane naciecie.
= Zuzel — stopiony materiat, ktory zestala sig na gérnej lub spodniej czesci elementu obrabianego.

= Prostoliniowos¢ cietej powierzchni — cigta powierzchnia moze by¢ wklesta lub wypukfa.

Woptyw tych czynnikow na jakos¢ ciecia omowiono w dalszych tematach.

Kat ciecia lub kat ukosu

= Dodatni kat cigcia (lub kat ukosu) wystepuje, jesli z wierzchniej strony ciecia jest usuwana wigksza ilos¢
materiatu niz od spodu.

= Ujemny kat ciecia wystepuje, jesli wigksza ilo$¢ materiatu jest usuwana od spodu powierzchni ciecia.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Problem Przyczyna Rozwiazanie
Ujemny kat cigcia / Palnik jest trzymany Nalezy unie$¢ palnik wyzej. W przypadku korzystania
zbyt nisko. z kontrolera wysokosci palnika nalezy zwiekszy¢
Cigcie pod katem prostym napigcie tuku.
Dodatni kat ciecia \ Palnik jest trzymany Nalezy obnizy¢ palnik. _W pr_zypadku korzy_stf'inia
zbyt wysoko. z kontrolera wysokosci palnika nalezy zmniejszy¢

napiecie tuku.

Uwaga: Katy cigcia najbardziej zblizone do kata prostego beda na prawo od kierunku ruchu przesuwania sie palnika do
przodu. Po lewej stronie zawsze bedzie wystepowacé pewien ukos.

Aby okresli¢, czy problem z katem cigcia jest spowodowany przez system plazmowy czy system napedowy, nalezy
wykona¢ ciecie probne i zmierzy¢ kat po kazdej stronie. Nastepnie nalezy obroci¢ palnik w podstawie o 90° i powtdrzy¢
procedurg. Jesli katy beda takie same w obu probach, problem wystepuje w systemie napedowym.

Jesli problem z katem cigcia nie ustepuje po wyeliminowaniu ,przyczyn natury mechanicznej” (patrz strona 7-8
Ustawianie palnika i stotu), nalezy sprawdzi¢ odsuniecie robocze palnika, zwlaszcza jesli katy cigcia sg tylko dodatnie
lub tylko ujemne. Nalezy réwniez sprawdzi¢ cigty materiat. Jesli metal jest namagnetyzowany lub utwardzony, problemy
z katem ciecia moga wystepowac czesciej.

Zuzel

W przypadku systemow cigcia plazmg powietrzng zawsze wystepuje pewna ilos¢ zuzlu. Mozna ja jednak zminimalizowac,
dobierajac ustawienia systemu odpowiednie do okreslonego zastosowania.

Nadmierna ilo$¢ zuzlu wystepuje na gornej krawedzi obu czesci plyt, gdy palnik jest ustawiony zbyt nisko (lub dobrano
zbyt niskie napigcie w przypadku korzystania z kontrolera wysokosci palnika). Nalezy regulowa¢ wysokos¢ palnika lub
napigcie (w krokach co 5 woltéw lub mniejszych), az do zmniejszenia ilosci zuzlu.

Zuzel wolnobiezny powstaje, gdy szybkos¢ ciecia palnikiem jest zbyt mata i tuk wysuwa sie do przodu. Ma on posta¢
ciezkiego bagbelkowego osadu na spodzie cigcia i mozna go tatwo usungé. Aby zmniejszy¢ ilo$¢ zuzlu tego typu, nalezy
zwigkszy¢ predkosc.

Zuzel szybkobiezny powstaje, gdy szybkos¢ ciecia jest zbyt duza i fuk pozostaje z tytu. Ma postaé cienkiego liniowego
osadu metalicznego bardzo blisko miejsca ciecia. Jest mocniej przyczepiony na spodzie cigcia, niz w przypadku mniejszej
predkosci, i trudniejszy do usunigcia. Aby zmniejszy¢ ilo$¢ zuzlu szybkobieznego, nalezy:

= Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.

= Zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Przebijanie elementu obrabianego za pomoca palnika zmechanizowanego

Podobnie jak w przypadku palnika recznego, ciecie palnikiem zmechanizowanym mozna rozpoczaé na krawedzi
elementu obrabianego lub przebijajac element obrabiany. Przebijanie moze powodowac¢ wieksze zuzycie materiatow
eksploatacyjnych niz w przypadku ciecia od poczatku krawedzi.

W wykresach ciecia znajduje sie kolumna z informacjami o zalecane] wysokosci palnika podczas rozpoczynania
przebijania. W systemie Powermax105 wysokos¢ przebijania jest zwykle 2,5 razy wieksza niz wysokos¢ ciecia.
Szczegodtowe informacje mozna znalezé na wykresach cigcia.

Opdznienie przy przebijaniu musi by¢ dostatecznie diugie, aby tuk mogt przebi¢ materiat przed rozpoczgciem ruchu
palnika, ale nie na tyle diugie, aby tuk ,spacerowat” podczas prob odnalezienia krawedzi duzego otworu. Wraz ze
zuzywaniem sie materiatéw eksploatacyjnych nalezy zwigksza¢ czas opoznienia. Czasy opdznienia przy przebijaniu
podane na wykresach ciecia sg oparte na $rednich czasach opdznienia w trakcie okresu trwatosci materiatow
eksploatacyjnych.

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

= Nalezy pozostawi¢ diugosc sciezki wejscia odpowiadajacg w przyblizeniu grubosci przebijanego materiatu.
Materiat o grubosci 20 mm wymaga 20 mm s$ciezki wejscia.

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

= Rozny sktad chemiczny materiatu moze mie¢ szkodliwy wptyw na zdolnos¢ systemu do przebijania.
W szczegolnosci w przypadku stali o wysokiej wytrzymatosci oraz mocno magnesujacej sie lub zawierajacej
silikon moze doj$¢ do zmniejszenia maksymalnej zdolnosci przebijania. Firma Hypertherm oblicza parametry stali
miekkiej zgodnie z klasg jakosci A-36.
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CIECIE ZMECHANIZOWANE

Najczestsze btedy popetniane podczas ciecia zmechanizowanego

tuk pilota palnika zainicjowany, ale nie przetransferowany. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

Przewdd roboczy nie zapewnia dobrego styku ze stotem ciecia lub stot ciecia nie zapewnia dobrego styku
z elementem obrabianym.

Robocze odsunigcie palnika jest zbyt duze.

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

Powierzchnia metalu nie jest oczyszczona z rdzy i lakieru.

Materialy eksploatacyjne sg zuzyte i nalezy je wymieni¢. W celu zoptymalizowania wydajnosci w aplikacjach
zmechanizowanych nalezy jednoczes$nie wymieni¢ dysze i elektrode.

Przewdd roboczy nie zapewnia dobrego styku ze stotem ciecia lub stot ciecia nie zapewnia dobrego styku
z elementem obrabianym.

Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu. Patrz rozdziat Ustawianie palnika zmechanizowanego.
Szybkos¢ cigcia jest zbyt duza. Patrz wykresy cigcia w rozdziale Ustawianie palnika zmechanizowanego.

Ciety metal przekracza maksymalng wydajno$¢ (jest zbyt gruby) dotyczaca wybranego natezenia pradu. Patrz
rozdziat Specyfikacje.

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

Nastawa gazu jest nieprawidtowa.

Materiaty eksploatacyjne sa zuzyte i nalezy je wymieni¢. W celu zoptymalizowania wydajnosci w aplikacjach
zmechanizowanych nalezy jednoczes$nie wymieni¢ dysze i elektrode.

Szybkos¢ cigcia jest nieprawidiowa. Patrz wykresy cigcia w rozdziale Ustawianie palnika zmechanizowanego.

Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu. Patrz wykresy cigcia w rozdziale Ustawianie palnika zmechanizowanego.

Kat cigcia nie jest katem prostym. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

Palnik nie jest ustawiony prostopadle do elementu obrabianego.
Nastawa gazu jest nieprawidtowa.

Materiaty eksploatacyjne sa zuzyte i nalezy je wymieni¢. W celu zoptymalizowania wydajnosci w aplikacjach
zmechanizowanych nalezy jednoczes$nie wymieni¢ dysze i elektrode.

Kierunek ruchu palnika jest nieprawidfowy. Strona o wysokiej jakosci cigcia znajduje sig zawsze z prawej strony,
patrzac w kierunku przesuwania palnika do przodu.

Odlegtos¢ migdzy palnikiem a elementem obrabianym jest nieprawidiowa.

Szybkos¢ cigcia jest nieprawidiowa. Patrz wykresy cigcia w rozdziale Ustawianie palnika zmechanizowanego.

Trwato$¢ materiatow eksploatacyjnych jest zbyt krotka. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

Nastawa gazu jest nieprawidtowa.

Natezenie pradu tuku, napiecie tuku, szybko$¢ posuwu i inne zmienne nie sg ustawione zgodnie z zaleceniami
znajdujgcymi sie w wykresach ciecia.
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= Zapfon tuku nastepuje w powietrzu (miejsce rozpoczecia lub zakonczenia ciecia znajduje sie poza powierzchnig
plyty). Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne, pod warunkiem ze tuk ma
kontakt z elementem obrabianym w momencie zaptonu.

= Wysokos¢ palnika w momencie rozpoczecia przebijania jest nieprawidtowa. Wigcej informacji na temat
odpowiednich poczatkowych wysokosci przebijania mozna znalez¢ w wykresach ciecia.

= Czas przebijania jest nieprawidtowy.
= Jako$é¢ powietrza jest staba (olej lub woda w powietrzu).

= Moze byé¢ uszkodzony tranzystor IGBT tuku pilota. Powoduje skrocenie trwatosci dyszy (patrz rozdziaty
o rozwigzywaniu problemoéw w tym podreczniku lub zadzwon do dziatu pomocy techniczne;).
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Przeprowadzanie rutynowej konserwacji

'?K ZAGROZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO PORAZENIA PRADEM

Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci serwisowych nalezy
wylaczy¢ zasilanie elektryczne. Wszelkie czynno$ci wymagajace wymontowania
obudowy zasilacza musza by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego technika.

Przy kazdym uzyciu:

B OO0

R

Sprawdzi¢ lampki wskaznikow i ikony
usterek. Usung¢ wszelkie usterki.

Sprawdzi¢ materialy
eksploatacyjne pod wzgledem
prawidtowe;j instalaciji i zuzycia.

Co 3 miesiace:

&

Wymieni¢ wszystkie uszkodzone etykiety.

Sprawdzi¢ spust pod wzgledem
uszkodzen. Sprawdzi¢ korpus
palnika pod wzgledem pegknigé

) i wystajgcych przewodow. Wymienic
wszystkie uszkodzone elementy.

Sprawdzi¢ kabel zasilajgcy i wtyczke.

W razie uszkodzenia wymienic. Sprawdzi¢ przewod palnika. W razie
uszkodzenia wymienic.

WARNY]

£

Co 6 miesiecy:

Oczyscic wnetrze zasilacza sprezonym
Lub powietrzem lub podcisnieniem.
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Sprawdzanie materialow eksploatacyjnych

zawirowujgcy

pierscienia zawirowujacego pod
wzgledem uszkodzen i zuzycia
oraz otwory gazu pod wzgledem
zatkania.

Pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym pod wzgledem uszkodzen

i zuzycia.

Czes¢ Sprawdz Dziatanie
Ostona lub | Srodkowy otwdr pod wzgledem Wymieni¢ ostong, jesli otwor nie jest juz
deflektor okragtosci. okragty.
Odstep miedzy ostong a dysza Zdjac¢ ostong i zmy¢ nagromadzony
pod wzgledem nagromadzenia materiat.
zanieczyszczen.
Dysza Srodkowy otwor pod wzgledem Wymieni¢ dysze, jesli otwor srodkowy nie
okragtosci. jest okragly.
Dobrze Zle
Elektroda f ponna Wymieni¢ elektrode, jesli powierzchnia
E w Mﬂﬂm jest zuzyta lub jesli gtebokos¢ wgtebienia
H‘7 ’ jest wieksza niz 1,6 mm.
—» Maks. 1,6 mm
Pierscien Powierzchnie wewnetrzng Wymieni¢ pierscien zawirowujacy, jesli

jego powierzchnia jest uszkodzona lub
zuzyta lub jesli otwory gazowe sg zatkane.

Jesli pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym jest zuzyty lub uszkodzony,
nalezy go wymieni¢ (058519).

Pierscien
0 przekroju
okragtym
uszczelniajgcy
palnik

Powierzchnie pod wzgledem
uszkodzen, zuzycia i braku
smarowania.

Jesli pierscien uszczelniajacy o przekroju
okragtym jest suchy, nalezy

go nasmarowac cienkg warstwa
silikonowego srodka smarnego. Jesli
pierécien uszczelniajgcy o przekroju
okragtym jest zuzyty lub uszkodzony,
nalezy go wymieni¢ (058519).
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Podstawowe rozwigzywanie problemoéw

W przedstawionej dalej tabeli omowiono problemy, ktore wystepuja najczesciej podczas uzywania systemow Powermax,

oraz sposoby ich rozwigzywania.

Uwaga: lkony usterek i odpowiadajace im kody usterek sg wyswietlane na ekranie LCD. Patrz strona 8-6 Kody

usterek i rozwigzania.

Jesli usterka wystepuje podczas uzywania agregatu, nalezy wytaczy¢ (OFF) zasilanie, poczeka¢ od 30 do
45 sekund, a nastepnie wigczy¢ (ON) zasilanie.

Jesli problemu nie mozna rozwigzac, postepujac zgodnie z niniejszg instrukcja rozwigzywania probleméw, lub w
przypadku koniecznosci uzyskania dodatkowej pomocy, nalezy:

1. Zadzwoni¢ do dystrybutora firmy Hypertherm lub do autoryzowanego serwisu firmy Hypertherm.

2. Zadzwoni¢ do najblizszego biura firmy Hypertherm wymienionego na oktadce niniejszego podrecznika.

Problem

Rozwigzania

Wigcznik/wytgcznik (ON/OFF) zasilania
jest ustawiony w pofozeniu wigczenia
(ON) (1), ale dioda kontrolna LED
zasilania nie swieci.

Sprawdzi¢, czy kabel zasilajgcy jest wtozony do gniazdka.

Sprawdzi¢, czy zasilanie jest wigczone (ON) na gtownym pulpicie
zasilania lub przy szafie z glownym wigcznikiem/wytgcznikiem
sieciowym.

Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania nie jest zbyt niskie (wigcej niz 156%
ponizej napigcia znamionowego).

Sprawdzi¢, czy bezpiecznik w module wejscia zasilania nie jest
przepalony.

Nie nastgpuje transfer tuku na element
obrabiany.

Zapewni¢ dobre pofgczenie metal do metalu, oczyszczajgc obszar,
w ktorym zacisk roboczy styka sie z elementem obrabianym.

Sprawdzi¢ zacisk roboczy pod wzgledem uszkodzen i w razie potrzeby
naprawic.

Wysokos$¢ przebijania moze by¢ zbyt duza. Przesuna¢ palnik blizej
elementu obrabianego i ponownie wigczy¢ palnik.
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Problem Rozwiazania
tuk gasnie, ale ponownie sie zapala po = Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne i wymieni¢ je, jesli sg zuzyte
nacisnieciu spustu palnika. lub uszkodzone. Patrz strona 8-3 Sprawdzanie materiatéw
eksploatacyjnych.

= Wymieni¢ wktadke filtru gazu, jesli jest zanieczyszczony. Patrz
strona 8-9 Wymiana wkfadki filtru gazu.

= Upewni¢ sie, ze cisnienie gazu jest prawidtowe.

tuk jest rozpylony i syczy. = Wktadka filtru gazowego jest zanieczyszczona. Nalezy wymienic
wkiadke. Patrz strona 8-9 Wymiana wkfadki filtru gazu.

= Sprawdzi¢ przewdd gazu pod wzgledem wilgoci. W razie potrzeby
zainstalowa¢ lub naprawi¢ ukifad filtracji gazu dostarczanego do
zasilacza. Patrz rozdziat Ustawienie zasilania.

Staba jako$¢ cigcia. = Upewnic sie, ze palnik jest prawidtowo uzywany. Patrz rozdziaty
Podstawowa obstuga systemu, Ciecie reczne i Cigcie
zmechanizowane.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod wzgledem zuzycia
i w razie potrzeby wymieni¢. Patrz rozdziat Sprawdzanie materiatéw
eksploatacyjnych.

= Sprawdzi¢ cisnienie i jako$¢ powietrza.

= Upewni¢ sie, ze przetacznik trybu ciecia znajduje sie w potozeniu
odpowiadajgcym operaciji cigcia.

= Upewni¢ sie, ze zainstalowano odpowiednie materiaty eksploatacyjne.

powermax103 Podrecznik operatora 8-5



KONSERWACIJA | NAPRAWA

Kody usterek i rozwigzania

Etykiete z opisami czesto wystepujacych kodéw usterek mozna znalez¢ na wewnetrznej stronie przedniej oktadki
niniejszego podrecznika. Etykiete nalezy odklei¢ i umiesci¢ na tylnej czgsci zasilacza do przysztego wykorzystania.

Uwaga: W razie usterki podczas uzywania agregatu szybkie wytaczenie (OFF), a nastepnie szybkie wigczenie (ON)

zasilania (tzw. ,szybki reset”) moze nie wystarczy¢ do usunigcia usterki. Dlatego po wytaczeniu (OFF)
zasilania nalezy zaczeka¢ od 30 do 45 sekund przed ponownym wigczeniem (ON).

Kod Opis Dioda Dioda Ikona | Rozwiazania
usterki kontrolna | kontrolna | usterki
LED LED
zasilania | sygnalizacji
usterki

0-12 Niskie lub niestabilne WH. Wit. = Ustawi¢ cisnienie wejsciowe gazu
ci$nienie wej$ciowe zgodnie z potrzebami.
gazu: ostrzezenie
(dziatanie systemu
jest kontynuowane)

0-13 Niestabilne Miga Wit. * Rozwigza¢ problem ze zrodtem zasilania.
wejsciowe napiecie (8Hz)
pradu zmiennego:
ostrzezenie (dziatanie
systemu jest
kontynuowane)

0-19 Zabezpieczenie WH. W Inwertor wytacza sig i nie wigcza przez kilka
sprzetowe plyty sekund. Jesli usterka jest spowodowana
zasilajgce;. zaktoceniami elektrycznymi, zostanie
Wykryto jedng usunigta w czasie kilku sekund i nastapi
lub wiele usterek wznowienie normalnej pracy maszyny.

(lub zaktécen) ) L

sprzetowych plyty Usterka 0-19 moze by¢ wysvx_/letlana na

sasilania. ekranie operatora maksymalnie przez
60 sekund. Nastepnie jest wyswietlany
kod usterki 0-99. Nalezy zleci¢ naprawe
systemu odpowiednio przeszkolonemu
technikowi serwisowemu. Nalezy sig
skontaktowa¢ z dystrybutorem lub
autoryzowanym serwisem firmy Hypertherm.

0-20 Niskie cisnienie gazu Wh. WA. = Sprawdzi¢ zasilanie gazem wejsciowym.

9ﬁ9 = Ustawi¢ cisnienie gazu w dopuszczalnym
zakresie, korzystajac z trybu recznego.
Patrz rozdziat Podstawowa obsfuga
systemu. Wykona¢ szybki restart.

0-21 Utrata przeptywu Wh. WA. = Przywroci¢ ci$nienie wejéciowe gazu
maksymalnego a i ponownie wigczy¢ zasilacz.
podczas cigcia = Sprawdzi¢ przewod palnika pod

wzgledem przeciekéw i zagigc.
= Zmieni¢ materiaty eksploatacyjne.
0-22 Brak zasilania gazem WH. W = Podigczy¢ zrodto gazu i ponownie
;i ] 3 wigczy¢ zasilacz.
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Kod Opis Dioda Dioda Ilkona | Rozwiagzania
usterki kontrolna | kontrolna | usterki
LED LED
zasilania | sygnalizacji
usterki

0-30 Zablokowanie Wh Wi = Jesli materialy eksploatacyjne sg luzne lub
materiatow a zostaly zdemontowane, gdy zasilacz byt
eksploatacyjnych wlaczony, nalezy wytaczy¢ (OFF) zasilacz,
palnika naprawi¢ problem, a nastgpnie wigczy¢

, (ON) zasilacz w celu usuniecia usterki.

Oznacza to sytuacje

zablokowania = Zmieni¢ materialy eksploatacyjne.

palnika w potozeniu . , .

,otwartym” lub = Jesli ma’.cerla’fy ekgploatacyjne

,zamknietym”. sg prawidfowo ;al_nstalowane, .
prawdopodobnie jest uszkodzony palnik.
Nalezy sig skontaktowa¢ z dystrybutorem
lub z autoryzowanym serwisem firmy
Hypertherm.

0-32 Koniec trwatosci WH. Wh. = Wymieni¢ elektrode i dysze.
materiatow . .
eksploatacyjnych a = Sprawdzi¢ pozosta{e materiaty o

eksploatacyjne pod wzgledem zuzycia
i w razie potrzeby wymienic.
0-40 Zbyt duza/mata WH. Wh. = Pozostawi¢ zasilacz wigczony, aby
temperatura umozliwi¢ obnizenie temperatury przez
wentylator.
= Jesli temperatura we wnetrzu zasilacza
jest bliska —30°C, nalezy go przestawi¢
w cieplejsze miejsce.
0-50 Zdjeta nasadka W, W, |/ » Wytgczy¢ (OFF) zasilacz. Upewnic¢ sig, ze
& materialy eksploatacyjne sg zamontowane,
® a nastepnie ponownie wigczy¢ zasilacz.
= Jesli materialy eksploatacyjne
sg prawidtowo zainstalowane,
prawdopodobnie jest uszkodzony palnik.
Nalezy sie skontaktowac z dystrybutorem
lub z autoryzowanym serwisem firmy
Hypertherm.

0-51 Sygnat wigczenia/ Wh. Wh. = Jesli zasilacz jest wiaczany, gdy spust
aktywacji wigczony a palnika jest naci$niety, nastepuje
podczas rozruchu dezaktywacja systemu. Nalezy zwolni¢

, spust i ponownie aktywowac¢ wiacznik
Ta sytuac!a . zasilania.
oznacza, ze zasilacz
odbiera sygnat
wlgczenia. Jest ona
czasami nazywana
,zablokowanym
wigczeniem”,
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Kod Opis Dioda Dioda lkona | Rozwiagzania
usterki kontrolna | kontrolna usterki
LED LED
zasilania | sygnalizacji
usterki

0-52 Niepodfaczony Wh. Wh. = Podtaczy¢ przewdd palnika do gniazdka
palnik FastConnect z przodu zasilacza,

a nastepnie ponownie aktywowac
wigcznik zasilania.

0-60 Btad napiecia Wt Wt \/\ = Utrata fazy: sprawdzi¢ wszystkie fazy
wejécia pradu wej$ciowe i bezpieczniki.

emiennego
przem! g AC = Zbyt duze napiecie: sprawdzi¢ linie,
zmniejszy¢ napiecie.
= Zbyt mate napiecie: sprawdzi¢ linig,
zwigkszy¢ napiecie.

0-61 Niestabilne Wt Wt = Natezenie pradu wejsciowego jest
wejsciowe napiecie niestabilne. Wytaczy¢ zasilanie i rozwigzac
pradu zmiennego: problem z linig zasilajgca przed
Wytaczenie kontynuacja pracy.

0-98 Wewnetrzny btad Wt W = Whytaczy¢ zasilanie, odczeka¢ 20 sekund,
komunikacji % wigczy¢ zasilanie.

= Odpowiednio przeszkolony technik
serwisowy musi otworzy¢ obudowe
zasilacza i sprawdzi¢ kabel wstazkowy
(rownolegly) miedzy plyta sterujaca a plyta
cyfrowego procesora sygnatowego
(DSP).

0-99 Sprzgtowa usterka Wh Wh = Nalezy zleci¢ naprawe systemu
systemu — odpowiednio przeszkolonemu technikowi
wymagany serwis serwisowemu. Nalezy si¢ skontaktowac
Inf ) z dystrybutorem lub autoryzowanym
nrormuje serwisem firmy Hypertherm.

0 powaznej usterce
systemu.
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Wymiana wkladki filtru gazu

1.

N o o A © N

10.

11.

Wytacz zasilanie (OFF), odtgcz kabel zasilajacy i upewnij sie, ze zasilanie gazem jest odfgczone.

Ustaw zasilacz tak, aby putapka wymiennego filtru gazu byta tatwo dostepna w tylnej czgsci obudowy.
Chwy¢ putapke filtru prawa reka.

Nacisnij zatrzask i obro¢ putapke filtru o ok. 45 stopni w prawo.

Pociagnij putapke filtru w dot, aby ja wyja¢. Bedzie widoczna biata wktadka filtru oraz nakretka ustalajgca.
Wykre¢ (przeciwnie do ruchu wskazowek zegara) plastikowg nakretke ustalajgca wkiadki filtru.

Wymien zanieczyszczong wkiadke na nowa. Recznie wkreé (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) plastikowg
nakretke ustalajaca.

Wioz putapke filtru przy zatrzasku obroconym o ok. 45 stopni w prawo wzgledem potozenia srodkowego. Jest to
potozenie identyczne z potozeniem, w jakim putapka filtru byta wyciggana w dét i wyjmowana.

Wyrownaj putapke filtru (z metalowymi ostonami) w pionie i ustaw jg na miejscu w gniazdku, popychajac w gore az
do oporu. Aby utatwi¢ te czynnos$¢, mozna unies¢ putapke lewym palcem wskazujgcym ponizej nakretki w dolne;
czesci putapki.

Gdy putapka jest prawidiowo umieszczona, obrd¢ jg o 45 stopni w lewo, az uslyszysz zatrzasnigcie zatrzasku na
miejscu.

Ponownie podtacz waz zasilania gazem do zasilacza i sprawdz uktad pod wzgledem przeciekdw.

12. Ponownie podtacz zasilanie elektryczne i aktywuj przetgcznik zasilania (ON).

Biata wkfadka filtru i plastikowa nakretka
ustalajgca sg widoczne po wyjeciu putapki
filtru

@ Zatrzask
e

il

|=>45
AP
Demontaz JU\/
@7 Montaz
A

Putapka
filtru

- Unoszenie za te cze$¢ utatwia wymiane
(Foesee cooeesosooooa] | Putapki filtru

L 'u' -
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Rozdziat 9

CZESCI
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Czesci zamienne do palnika reCZNEgo DUAMEAX 75°.......curueereeeeereeeeeeesessessesss s sss s bbb bbb bbb ens s 9-6
Czesci zamienne do palnika recznego DUrAMaX 15%.......iiirireeneisesseise st 9-7
Materialy eksploatacyjne do PalNika FECZNEGO ......ucriuiererieecireree et 9-8
Czesci zamienne do palnika zmechanizowanego Duramax 180° petnej diugOSCi.......cureerirnceenirnreniirereeseeessesesessesessseenenas 9-9
Czesci zamienne do matego palnika zmechanizowanego Duramax 1807 ........oenirnerneremessnesesessssesssesesssssssssesssesesens 9-11
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N o7t o T - OO 9-14
Etykiety do systemu Powermax10b ... b s 9-15
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CZESCI

Czesci zasilacza

Numer czesci

- Panel tylny
Pokretto regulacyjne

Przetacznik trybu pracy

Panel przedni—

| Obudowa zasilacza

Sruby obudowy

Opis

228866 Zestaw: Panel przedni do systemu Powermax105
228867 Zestaw: Panel tylny do systemu Powermax105 w wersji 200—-600 V CSA
228868 Zestaw: Panel tylny do systemu Powermax105 w wersji 230-400 V CE
228869 Zestaw: Panel tylny do systemu Powermax105 w wersji 400 V CE / 380 V CCC
228905 Zestaw: Obudowa zasilacza CSA do systemu Powermax105 z etykietami
228906 Zestaw: Obudowa zasilacza CE/CCC do systemu Powermax105 z etykietami
108797 Pokretto regulacyjne
108732 Przetacznik trybu pracy
075769 Sruby obudowy
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CZESCI

Wiacznik/wytgcznik zasilania

Gniazdko kabla przejsciowego
maszyny lub kabla zdalnego wtgczania

Kabel zasilajgcy \

Numer czesci Opis

228885 Zestaw: Kabel zasilajagcy do systemu Powermax105 w wersji 200-600 V CSA

228886 Zestaw: Kabel zasilajacy do systemu Powermax105 w wersji 230—-400 V CE

228887 Zestaw: Kabel zasilajagcy do systemu Powermax105 w wersji 400 V CE

228962 Zestaw: Kabel zasilajacy do systemu Powermax105 w wersji 380 V CCC

228913 Zestaw: Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajacego do systemu Powermax105
w wersji 230-400 V CE

228914 Zestaw: Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajacego do systemu Powermax105
w wersji 400 V CE /380 V CCC

228915 Zestaw: Ochrona przed odksztatceniami kabla zasilajagcego do systemu Powermax105
w wersji CSA

128650 Kabel zdalnego wigczania do palnika zmechanizowanego, 7,6 m

128651 Kabel zdalnego wigczania do palnika zmechanizowanego, 15,2 m

128652 Kabel zdalnego wigczania do palnika zmechanizowanego, 22,9 m

Kable przej$ciowe interfejsu maszyny znajduja si¢ na kolejnej stronie.
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CZESCI

Numer czesci Opis

023206 Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, uziemienie), 7,6 m, ztgcza widetkowe

023279 Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, uziemienie), 15,2 m, ztgcza
widetkowe

228350 Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, regulowany dzielnik napigcia,
uziemienie), 7,6 m, ztgcza widetkowe

228351 Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, regulowany dzielnik napigcia,
uziemienie), 15,2 m, ztgcza widetkowe

127204 Ostona gniazdka interfejsu (CPC) do systeméw Powermax45/65/85/105

228539 Zestaw: Plytka komunikacji RS485 z kablami do systeméw Powermax65/85/105

228884 Zestaw: Kabel przejsciowy maszyny do systemu Powermax105, kabel wewnetrzny z ptyta
dzielnika napiecia (modyfikacja portu CPC)

123896 Kabel przejsciowy maszyny (sygnaly rozruchu, zatrzymania i transferu), 15,2 m, ztgcze
Dsub ze $rubami
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CZESCI

Whktadka filtru powietrza —
(wewnatrz putapki filtru)

Numer czesci
228881
228910
228685
228695
228688

228882
228689

T~

Przetacznik cisnienia Zawor Przetwornik
elektromagnetyczny ci$nienia
° I/ o ° H
Podzespdt filtru B g g
powietrza [Pt =4 D Podzespdt wentylatora
= 7

;

+— Ostona wentylatora

[o

I T IT

:

= WHNHHY i il

 ——

5

=

@
:

Opis

Zestaw: Podzespot wentylatora do systemu Powermax105

Zestaw: Ostona wentylatora do systemu Powermax105

Zestaw: Podzespot filtru powietrza do systeméw Powermax65/85/105
Zestaw: Wkiadka filtru powietrza do systeméw Powermax65/85/105
Zestaw: Przefgcznik ci$nienia do systemow Powermax65/85/105

Zestaw: Regulator / zawor elektromagnetyczny do systemu Powermax105
Zestaw: Przetwornik cisnienia do systemow Powermax65/85/105
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CZESCI

Czesci zamienne do palnika recznego Duramax 75°

/ Rekojes¢ palnika

Przewdd palnika

czujnikowy nasadki

Sruba zacisku pilota

1S~ Przetgcznik
startu

Gtowica palnika —

)

Pierscien — &
uszczelniajgcy 5 - Koiesci
o przekroju okragtym Spust — T Sruby rekojesci

bezpieczenstwa
i sprezyna

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika recznego i przewodu albo wymienia¢ jego poszczegolne komponenty.
Numery czesci rozpoczynajace sie od 059 oznaczajg kompletne zespoty palnika i przewodu.

Numer czesci Opis

059473* Zespot palnika recznego 75° z przewodem 7,6 m do systemow Powermax65/85/105

059474~ Zespot palnika recznego 75° z przewodem 15,2 m do systeméw Powermax65/85/105

059475* Zespot palnika recznego 75° z przewodem 22,9 m do systemow Powermax65/85/105

228954 Zestaw: Zamienna rekojes¢ palnika Duramax 75°/HRT

075714 Sruby rekojesci, gwint 4 x 1/2, z rowkiem, teb stozkowy, gniazdo TORX

228721 Zestaw: Spust bezpieczenstwa z zamienng sprezyng do palnikow recznych Duramax 75°/15°

228958 Zestaw: Zamienny korpus palnika recznego Duramax 75°

058519 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym

075504 Sruba zacisku pilota

228719 Zestaw: Zamienny przetacznik czujnikowy nasadki do palnika recznego Duramax 75°

228959 Zestaw: Zamienny przewéd palnika recznego Duramax, 7,6 m

228960 Zestaw: Zamienny przewod palnika recznego Duramax, 15,2 m

228961 Zestaw: Zamienny przewdd palnika recznego Duramax, 22,9 m

128642 Zestaw: Zamienny przetgcznik startu

228314 Zestaw: Naprawa ztgcza szybkiego odigczania (zatrzask, sprezyna) palnika do systemow
Powermax45/65/85/105

* Zespot palnika i przewodow nie zawiera materiatdéw eksploatacyjnych. Lista numeréw czesci materiatéw
eksploatacyjnych znajduje sig na stronie 9-8.
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CZESCI

Czesci zamienne do palnika recznego Duramax 15°

L
A\
Pierscien uszczelniajacy ,@\\%\\

o przekroju okragtym

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika rgcznego i przewodu albo wymienia¢ jego poszczegolne komponenty.

/ Rekojes¢ palnika
g
»

Przewod palnika

Przelgcznik— &
czujnikowy nasadki

BS —~Przetgcznik
startu

Sruba zacisku

Numery czesci rozpoczynajace sie od 059 oznaczajg kompletne zespoly palnika i przewodu.

Numer czesci
059470*
059471*
059472
228955
075714
228721
228957
058519
075504
228109

228959
228960
228961
128642
228314

Opis

Zespot palnika recznego 15° z przewodem 7,6 m do systemow Powermax65/85/105
Zespot palnika recznego 15° z przewodem 15,2 m do systemdéw Powermax65/85/105
Zespot palnika recznego 15° z przewodem 22,9 m do systeméw Powermax65/85/105
Zestaw: Zamienna rekojes$¢ palnika Duramax 15°/HRTs

Sruby rekojesci, gwint 4 x 1/2, z rowkiem, teb stozkowy, gniazdo TORX

Zestaw: Spust bezpieczenstwa z zamienng sprezyng do palnikéw recznych Duramax 75°/15°
Zestaw: Zamienny korpus palnika recznego Duramax 15°

Pierécien uszczelniajacy o przekroju okragtym

Sruba zacisku pilota

Zestaw: Zamienny przetgcznik czujnikowy nasadki palnika recznego 15°/T30v/T45v/HRTs do
systemow Powermax30/45/65/85/105

Zestaw: Zamienny przewod palnika recznego Duramax, 7,6 m
Zestaw: Zamienny przewdd palnika recznego Duramax, 15,2 m
Zestaw: Zamienny przewod palnika recznego Duramax, 22,9 m
Zestaw: Zamienny przefgcznik startu

Zestaw: Naprawa ztgcza szybkiego odtgczania (zatrzask, sprezyna) palnika do systemow
Powermax45/65/85/105

* Zespot palnika i przewoddw nie zawiera materiatow eksploatacyjnych. Lista numerow czesci materiatow
eksploatacyjnych znajduje sie na stronie 9-8.
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CZESCI

Materiaty eksploatacyjne do palnika recznego

Numer czesci
Ciecie ciaggniete
220818

Opis

Ostona, 45/65/85 A

220992 Ostona, 105 A

220854 Nasadka

220941 Dysza, 45 A

220819 Dysza, 65 A

220816 Dysza, 85 A

220990 Dysza, 105 A

220842 Elektroda

220994 Pierscien zawirowujacy

220947 Pierscien zawirowujacy

Ziobienie

220798 Ostona

220854 Nasadka

220991 Dysza, 105 A

220842 Elektroda

220994 Pierscien zawirowujacy

FineCut

220931 Deflektor

220854 Nasadka

220930 Dysza

220842 Elektroda

220947 Pierscien zawirowujacy
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CZESCI

Czesci zamienne do palnika zmechanizowanego Duramax 180° petnej

diugosci

Tuleja
obsady

Materiaty
eksploatacyjne

Tuleja
pozycjonujaca
Ztgczka

e

Nakretka
ochrony przed Przewéd
odksztatceniami palnika

/ |

H 1T

Listwa zebata (32 zeby)

Sruba zestyku
Pierscien przewodu tuku
uszczelniajgcy pilotowego

o przekroju okragtym ‘ Przedni pierscien

montazowy

J N\
Korpus
ochrony przed
odksztatceniami

Przetacznik
czujnikowy
nasadki

Gtowica
palnika

Ztacze przewodu przetgcznika
czujnikowego nasadki
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CZESCI

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika zmechanizowanego i przewodu albo wymienia¢ jego poszczegolne
komponenty. Numery czesci rozpoczynajgce sig¢ od 059 oznaczajg kompletne zespotly palnika i przewodu.

Numer Opis

czesci

059476* Zespot palnika zmechanizowanego 180° petnej dtugosci z przewodem 4,6 m do systemow
Powermax65/85/105

059477* Zespot palnika zmechanizowanego 180° petnej dtugosci z przewodem 7,6 m do systemow
Powermax65/85/105

059478* Zespot palnika zmechanizowanego 180° petnej dtugosci z przewodem 10,7 m do systemow
Powermax65/85/105

059479 Zespot palnika zmechanizowanego 180° petnej dtugosci z przewodem 15,2 m do systemow
Powermax65/85/105

059480* Zespot palnika zmechanizowanego 180° petnej dtugosci z przewodem 22,9 m do systemow
Powermax65/85/105

228737 Zestaw: Tuleja pozycjonujaca palnika zmechanizowanego MRT/180° petnej diugosci do systemow
Powermax65/85/105

228738 Zestaw: Zamienna zdejmowana zebatka palnika zmechanizowanego MRT/180° petnej diugosci
do systeméw Powermax65/85/105

228735 Zestaw: Przednia tuleja obsady palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub petnej diugosci
do systeméw Powermax65/85/105

228736 Zestaw: Pierscien przejsciowy (sprzegto) palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub petnej
dtugosci do systemow Powermax65/85/105

228716 Zestaw: Zamienny korpus palnika palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej diugosci
do systeméw Powermax65/85/105

228720 Zestaw: Zamienny przetacznik czujnikowy nasadki palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub
petnej diugosci do systeméw Powermax65/85/105

058519 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym

075504 Sruba zacisku pilota

228730 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej diugosci, dtugosc
4,6 m, do systemow Powermax65/85/105

228731 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, diugosc
7,6 m, do systemow Powermax65/85/105

228732 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej diugosci, diugosc
10,7 m, do systemow Powermax65/85/105

228733 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, diugosc
15,2 m, do systemow Powermax65/85/105

228734 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, dtugosc
22,9 m, do systemow Powermax65/85/105

228314 Zestaw: Naprawa ztgcza szybkiego odtgczania (zatrzask, sprezyna) palnika do systemow
Powermax45/65/85/105

* Zespot palnika i przewodow nie zawiera materiatdéw eksploatacyjnych. Lista numeréw czesci materiatéw
eksploatacyjnych znajduje sie na stronie 9-3.
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CZESCI

Czesci zamienne do matego palnika zmechanizowanego Duramax 180°

Materiaty
eksploatacyjne  Tuleja obsady Przewéd
\ Ztaczka paITika
Nakretka ochrony Ochrona przed
przed odksztatceniami odksztatceniami
Sruba zestyku
Pierscien przewodu tuku
uszczelniajgcy pilotowego

o przekroju okragtym

‘ Przedni pierscien
% / montazowy
- P

Gtowica palnika Przefacznik Ztacze przewodu przetacznika
czujnikowy nasadki czujnikowego nasadki
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CZESCI

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika zmechanizowanego i przewodu albo wymienia¢ jego poszczegolne
komponenty. Numery czesci rozpoczynajgce sig¢ od 059 oznaczajg kompletne zespoly palnika i przewodu.

Numer Opis

czesci

059481* Zespot matego palnika zmechanizowanego 180° z przewodem 4,6 m do systemow
Powermax65/85/105

059482* Zespdt matego palnika zmechanizowanego 180° z przewodem 7,6 m do systemoéw
Powermax65/85/105

059483* Zespot matego palnika zmechanizowanego 180° z przewodem 10,7 m do systemow
Powermax65/85/105

059484* Zespodt matego palnika zmechanizowanego 180° z przewodem 15,2 m do systemow
Powermax65/85/105

228735 Zestaw: Przednia tuleja obsady palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub petnej diugosci
do systeméw Powermax65/85/105

228736 Zestaw: Pierscien przejsciowy (sprzegto) palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub petnej
dtugosci do systemow Powermax65/85/105

228716 Zestaw: Zamienny korpus palnika palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej diugosci
do systeméw Powermax65/85/105

228720 Zestaw: Zamienny przetacznik czujnikowy nasadki palnika zmechanizowanego MRT/180° matego lub
petnej diugosci do systemow Powermax65/85/105

058519 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym

075504 Sruba zacisku pilota

228730 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, dtugosc
4,6 m, do systemow Powermax65/85/105

228731 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, diugosc
7,6 m, do systemow Powermax65/85/105

228732 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, dtugosc
10,7 m, do systemow Powermax65/85/105

228733 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, diugosc
15,2 m, do systemow Powermax65/85/105

228734 Zestaw: Zamienny przewod palnika zmechanizowanego 180° matego lub petnej dtugosci, dtugosc
22,9 m, do systemow Powermax65/85/105

228314 Zestaw: Naprawa ztgcza szybkiego odigczania (zatrzask, sprezyna) palnika do systemow
Powermax45/65/85/105

* Zespot palnika i przewodow nie zawiera materiatdéw eksploatacyjnych. Lista numerdéw czesci materiatéw
eksploatacyjnych znajduje sie na stronie 9-13.
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CZESCI

Materiaty eksploatacyjne do palnika zmechanizowanego

Numer czesci
Ostoniete
220817
220993
220854
220953
220941
220819
220816
220990
220842
220994
Nieostoniete
220955
220854
220941
220819
220816
220990
220842
220994
Ztobienie
220798
220854
220991
220842
220994
FineCut"
220955
220948
220854
220953
220930
220842
220994

"Deflektor (220955) jest uzywany wytacznie z nasadka standardowa (220854).

Opis

Ostona, 45/65/85 A
Ostona, 105 A
Nasadka

Nasadka omowa
Dysza, 45 A

Dysza, 65 A

Dysza, 85 A

Dysza, 105 A
Elektroda

Pierscien zawirowujacy

Deflektor
Nasadka
Dysza, 45 A
Dysza, 65 A
Dysza, 85 A
Dysza, 105 A
Elektroda

Pierscien zawirowujacy

Ostona
Nasadka
Dysza, 105 A
Elektroda

Pierscien zawirowujacy

Deflektor
Ostona

Nasadka
Nasadka omowa
Dysza

Elektroda

Pierscien zawirowujacy
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CZESCI

Akcesoria
Numer czesci Opis
024548 Skorzana ostona palnika w kolorze brgzowym, 7,6 m
024877 Skorzana ostona palnika w kolorze czarnym z logo Hypertherm, 7,6 m
127102 Podstawowa prowadnica do cigcia plazmowego (okregi i linie)
027668 Zaawansowana prowadnica do ciecia plazmowego (okregi i linie)
127360 Pokrowiec przeciwkurzowy do systemu Powermax105
228695 Zestaw: Wkiadka filtru powietrza do systeméw Powermax65/85/105
228890 Zestaw: Filtr Eliminizer oczyszczajacy powietrze i metalowa ostona do systemu Powermax105
101215 Zestaw: Filtr Eliminizer oczyszczajgcy powietrze i metalowa ostona do systemu Powermax105

(tylko obudowa)

223254 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem recznym, 7,6 m
223255 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem recznym, 15,2 m
223256 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem rgcznym, 22,9 m
223287 Zestaw: Przewdd roboczy 105 A z zaciskiem typu C, 7,6 m
223288 Zestaw: Przewdd roboczy 105 A z zaciskiem typu C, 15,2 m
223289 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem typu C, 22,9 m
223284 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem pierscieniowym, 7,6 m
223285 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem pierscieniowym, 15,2 m
223286 Zestaw: Przewod roboczy 105 A z zaciskiem pierscieniowym, 22,9 m
008337 Reczny docisk uziemiajgcy: 300 A
229467 Zestaw: Wozek z kotkami do systemu Powermax105
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CZESCI

Etykiety do systemu Powermax105

Numer czesci Opis
228903 Zestaw: Etykiety do systemu Powermax105, CSA
228904 Zestaw: Etykiety do systemu Powermax105, CE

Zestawy etykiet zawierajg etykiete materiatow eksploatacyjnych, odpowiednie etykiety bezpieczenstwa, etykiety
wyswietlacza, etykiety wigcznika/wytacznika zasilania oraz naklejki boczne.

220995705 A)§ 3220990 (ms;%
I = =)
220985 220854 q ) 220842 220994
J 220941 (45 A)
_— 220819 (65 A)
220816 (85 A)
220817 220953
22098 220853 _L(Im)fﬂsz @)ﬁD
@D j 220930 220842 220094
220948 220953
1209?1):@5 » @;T) 2099001058 Em—— B
Byn ﬂ)_ _@J 220842 220994
220878 pa ot n
f 22081665 A
) )=
230798 220991 (105 A) 220842 -|_ P
—cnm—f:mff
220931 330854 22090 220542 220947 2100320004 X wwwhypertherm.comiweee
S —
Etykieta materiatu eksploatacyjnego Etykieta bezpieczenstwa CE

4A[T] AVERTISSEMENT

Etykieta bezpieczenstwa CSA
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CZESCI
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