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COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Introduction

Le matériel d'Hypertherm marqué CE est construit
conformément a la norme EN60974-10. Pour s'assurer
que le fonctionnement de ce matériel soit compatible
avec celui d'autres systemes de radiodiffusion et
électroniques, on doit I'installer et I'utiliser conformément
aux informations ci-aprés de fagon a obtenir une
compatibilité électromagnétique.

Les limites prescrites par la norme EN60974-10 peuvent
ne pas étre suffisantes pour éliminer complétement les
perturbations quand le matériel touché est tout prés ou
est trés sensible. Dans ces cas, il peut étre nécessaire
d'utiliser d'autres mesures pour réduire davantage les
perturbations.

Ce matériel plasma ne doit étre utilisé que dans un milieu
industriel.

Installation et utilisation

Lutilisateur est responsable de I'installation et de
l'utilisation du matériel plasma conformément aux
instructions des fabricants. Si I'on détecte des
perturbations électromagnétiques il incombe alors a
l'utilisateur de résoudre la situation avec I'assistance
technique du fabricant.

Dans certains cas, les mesures correctives peuvent
consister tout simplement a mettre a la terre le circuit de
coupage, voir Mise a la terre de la piece a couper. Dans
d'autres cas, cela peut impliquer la construction d'un
écran électromagnétique pour enfermer la source de
courant et la piece avec les filtres d’entrée associés.
Dans tous les cas, on doit réduire les perturbations
électromagnétiques au point qu’elles ne soient plus
génantes.

Evaluation de la zone

Avant d'installer le matériel, I'utilisateur doit faire une
évaluation des problémes électromagnétiques éventuels
dans la zone environnante. On doit prendre en compte :

a. Les autres cables d'alimentation, les cables de
commande, les cébles de signalisation et de téléphone
qui se trouvent au-dessus, au-dessous et a cété du
matériel de coupage.

b. Les émetteurs et récepteurs radio et de télévision.

c. Les ordinateurs et autres dispositifs de commande.

d. Le matériel essentiel pour la sécurité, par exemple la
protection du matériel industriel.

e. La santé des personnes alentour, par exemple
I'utilisation de stimulateurs cardiaques et d'appareils
de correction auditive.

f. Le matériel utilisé pour I'étalonnage ou le mesurage.

g. Limmunité d'autres matériels dans les environs.
L'utilisateur doit s’assurer que tout autre matériel utilisé
dans la zone est compatible. Ceci peut nécessiter
d'autres mesures de protection.

h. Le moment de la journée pendant lequel le coupage ou
d'autres activités sont effectués.

L'étendue de la zone environnante a prendre en compte
dépend de la construction du batiment et d'autres
activités qui s'y déroulent. La zone environnante peut
dépasser les limites des lieux.

Méthodes de réduction des
émissions

Source de courant principale

Le matériel de coupage doit étre raccordé a la source de
courant principale conformément aux recommandations
du fabricant. Si des perturbations se produisent, il peut
étre nécessaire de prendre des précautions
supplémentaires comme le filtrage de la source
principale. On doit s’attacher a blinder le cable
d’alimentation du matériel de coupage installé de fagon
permanente, dans un conduit métallique ou I'équivalent.
Le blindage doit présenter une bonne continuité
électrique sur toute sa longueur et il doit étre raccordé
a la source de courant principale de coupage pour
maintenir un bon contact électrique entre le conduit et
la carrosserie de la source de courant de coupage.

Entretien du matériel de coupage

Le matériel de coupage doit faire I'objet d'un entretien
périodique conformément aux recommandations du
fabricant. Tous les panneaux et portes d'acces,
d’entretien et de réparation doivent étre fermés et bien
assujettis quand le matériel de coupage est en marche.
En outre, on ne doit pas modifier le matériel de coupage
de quelque fagon que ce soit, sauf dans le cas des
modifications et réglages donnés dans les instructions
du fabricant. On doit en particulier régler et entretenir les
éclateurs des dispositifs d'amorgage et de stabilisation
de I'arc conformément aux recommandations du fabricant.

Cables de coupage

Les cables de coupage doivent étre le plus court possible,
étre étendus au niveau du sol ou prés de celui-ci.

Hypertherm Systémes plasma
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COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Liaisons équipotentielles

On doit envisager de relier tous les composants
métalliques dans l'installation de coupage ainsi que ceux
adjacents. Toutefois, les composants métalliques reliés a
la piece a couper augmentent le risque que I'opérateur
regoive un choc en les touchant en méme temps que
I'électrode. L'opérateur doit donc étre bien protége (isolé)
contre tous ces composants métalliques reliés de fagon
équipotentielle.

Mise a la terre de la piéce a couper

Si la piéce a couper n'est pas mise a la terre par mesure
de sécurité électrique en raison de ses dimensions et de
sa position, par exemple la coque d'un navire ou
I'ossature métallique d’'un batiment, une liaison de la
piéce a la terre peut réduire les émissions dans certains
cas, mais pas dans tous les cas. On doit s’attacher a
empécher que la mise a la terre de la piece a couper
augmente le risque de blessures pour les utilisateurs ou
des dommages pour d'autres matériels électriques. S'il y
a lieu, le raccordement de la piece a couper a la terre doit
étre effectué par un raccordement direct, mais dans
certains pays, dans lesquels une connexion directe n'est
pas permise, la liaison doit étre effectuée par des
capacitances convenables choisies conformément aux
reglements nationaux.

Nota : Le circuit de coupage peut étre mis ou non a la
terre pour des raisons de sécurité. Les modifications des
dispositifs de mise a la terre ne doivent étre autorisées
que par une personne qui a les compétences d'évaluer si
les changements augmenteront les risques de blessures,
par exemple en permettant des circuits de retour
paralléles du courant de coupage qui peuvent
endommager les circuits de mise a la terre d'autre
matériel. De plus amples détails sont donnés dans le
document de la CEI/TS 62081 Installation et utilisation
du matériel de soudage a I'arc.

Protection par des écrans et blindage

La protection par des écrans et le blindage sélectifs
d'autres cébles et matériels dans les environs peut
réduire les problémes de perturbations. La protection par
des écrans de toutes les installations de coupage plasma
peut étre envisagée pour certaines applications
spéciales.

@ o
S
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GARANTIE

Attention

Il est recommandé d'utiliser les pieces d'origine
Hypertherm comme piéces de rechange pour votre
systéme Hypertherm. La garantie Hypertherm peut ne pas
s'appliquer a des détériorations dues a I'emploi d'autres
pieces que les pieces d'origine Hypertherm.

Vous étes responsable de la sécurité d'utilisation du
produit. Hypertherm n'accorde pas et ne peut pas
accorder de garantie ou s’engager sur la sécurité
d'utilisation du produit dans votre environnement.

Généralités

Hypertherm, Inc. garantit ses produits contre tout vice de
construction et de main-d'oeuvre au cas ou un défaut est
signalé a Hypertherm (i) relativement & une source de
courant, pendant une période de deux ans a compter de la
date de livraison a I'exception des sources de courant de la
série Powermax qui sont garanties trois ans a compter de
la date de livraison du produit, et (i) relativement a la torche
et son faisceau, pendant un an a compter de la date de
livraison. Cette garantie ne s’appliquera pas aux produits
ayant été incorrectement installés, modifiés ou détériorés
de quelque fagon que ce soit.

Hypertherm se réserve le droit de réparer, remplacer ou
effectuer des réglages gratuitement pour tout produit
défectueux, couvert par cette garantie, qui sera renvoyé
aprés accord préalable d’Hypertherm, (qui ne le refusera
pas sans raison valable), correctement emballg, &
I'entreprise Hypertherm, de Hanover, New Hampshire, ou
a un centre de réparation agréé par Hypertherm, tous
frais de port et d'assurance payés a I'avance. Hypertherm
ne saurait étre tenue responsable pour des réparations,
remplacements ou réglages des produits couverts par
cette garantie, a I'exception de ceux qui sont concernés
par ce paragraphe ou qui ont fait I'objet d'une autorisation
préalable écrite d’'Hypertherm. La garantie ci-dessus
est exclusive et se substitue a toute autre garantie,
expresse, implicite, Iégale ou autre, concernant les
produits ou ce qui résulte de leur usage, et toutes
garanties implicites ou conditions de qualité ou de
qualité marchande ou de conformité a un certain
usage, ou pour éviter la contrefacon. Les clauses
énoncées précédemment constitueront le seul
recours possible en cas de violation quelconque
de cette garantie par Hypertherm. Les distributeurs
ou équipementiers peuvent offrir des garanties
supplémentaires ou différentes, mais les distributeurs ou
équipementiers ne sont autorisés a accorder aucune
garantie supplémentaire ou a laisser croire, dans leur
présentation, a un engagement quelconque de la part
d'Hypertherm.

Marques d’essai de certification

Les produits certifiés portent une ou plusieurs marques
d'essai de certification des laboratoires d'essai agréés. Les
marques d'essai de certification se trouvent sur la plaque
signalétique ou prés de celle-ci. Chaque marque d'essai de
certification signifie que le produit et ses composants
essentiels pour la sécurité se conforment aux normes de
sécurité nationales pertinentes examinées par ce
laboratoire d'essai. Hypertherm place une marque d'essai
de certification sur ses produits uniquement aprés que ce
produit ait été fabriqué avec des composants essentiels
pour la sécurité autorisés par le laboratoire d'essai agrée.

Une fois que le produit sort de I'usine d'Hypertherm, les
marques d'essai de certification sont annulées dans I'un
des deux cas suivants :

* Le produit est modifié considérablement et crée ainsi un
danger ou une non-conformité.

* Les composants essentiels pour la sécurité sont
remplacés par les pieces de rechange non autorisées.

* On ajoute un ensemble ou un accessoire non autorisé
qui utilise ou produit une tension dangereuse.

* On utilise intempestivement un circuit de sécurité ou une
autre caractéristique congue dans le produit comme
faisant partie de la certification.

Le marquage CE représente une déclaration de conformité
du fabricant aux directives et normes européennes. Seules
les versions des produits Hypertherm portant une marque
CE placée sur la plague signalétique ou prés de celle-ci
ont été mises a I'essai de conformité a la directive de basse
tension européenne et a la directive de compatibilité
électromagnétique. Les filtres CEM nécessaires pour
répondre a la directive CEM européenne sont incorporés
dans les versions de la source de courant et indiqués par la
marque CE.

Indemnité liée au brevet d’invention

Sauf dans les cas de produits non fabriqués par
Hypertherm, ou fabriqués d'une fagon qui ne soit pas
strictement conforme aux spécifications d'Hypertherm par
une personne autre qu'Hypertherm, et dans les cas de
modéles, de procédés, de formules ou de combinaisons
n'ayant pas été élaborés, ou censés I'avoir été, par
Hypertherm, Hypertherm s’engage a défendre, ou a régler
a I'amiable, a ses frais, toute action ou procédure
judiciaire engagée a votre encontre sous le prétexte que
['utilisation du seul produit Hypertherm, non associé a
tout autre produit non fourni par Hypertherm, constitue
une contrefagon de tout brevet déposé par un tiers. Vous
devez informer Hypertherm sans délai de toute action en
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GARANTIE

justice intentée, ou risquant d'étre intentée contre vous
sous le prétexte d'une telle contrefagon, et I'obligation
d'indemnisation d'Hypertherm sera soumise au controle
exclusif d'Hypertherm, et a I'assistance et a la
coopération de la partie indemnisée dans la défense
contre I'action intentée.

Limites de responsabilité

En aucun cas Hypertherm ne saurait étre tenue
responsable envers quiconque de tous dommages
accessoires, indirects, consécutifs ou dommages-
intéréts, (comprenant, sans en exclure d’autres, les
pertes de bénéfices), quel que soit le fondement
d’une telle responsabilité : rupture de contrat,
préjudice, responsabilité civile, rupture de garantie,
non-réalisation d’une fonction essentielle ou autre,
méme si Hypertherm a été informée de la
possibilité de tels dommages.

Plafond de responsabilité

En aucun cas la responsabilité d’Hypertherm, en-
gagée a quelque titre que ce soit : rupture de
contrat, préjudice, responsabilité civile, rupture de
garantie, non-réalisation d’une fonction essentielle
ou autre, dans toute action ou procédure judiciaire
associée a l'utilisation des produits Hypertherm, ne
saurait dépasser le montant global des sommes
payées pour les produits a I'origine d’une telle
poursuite.

Assurance

Vous devez avoir souscrit et conserver en permanence un
nombre et des types de polices d'assurances
susceptibles de protéger la responsabilité d'Hypertherm
en cas d’action intentée a la suite de I'utilisation des
produits.

Normes nationales et régionales

Les normes nationales et régionales en matiere de
plomberie et d'installations électriques ont la priorité sur
les instructions contenues dans ce manuel. En aucun
cas la société Hypertherm ne doit étre tenue responsable
des blessures infligées aux personnes ou des dommages
matériels causés par le non-respect de ces normes ou
par des conditions de travail inappropriées.

Transfert de droits

Vous pouvez céder tous droits restants que pouvez avoir
aux termes des présentes uniquement en cas de vente en
totalité ou d'une partie substantielle de vos actifs ou de

votre capital social, & un ayant droit qui accepterait d'étre
lié par tous les termes et conditions de la présente
garantie.

Elimination adéquate des produits
Hypertherm

Les systémes de coupage plasma Hypertherm, comme
tout produit électronique, peuvent contenir des matériaux
ou des composants comme les cartes de circuits imprimés
que l'on ne peut mettre au rebut avec les déchets
ordinaires. Il vous incombe de mettre au rebut tout produit
ou composant d'Hypertherm de fagon acceptable pour
I'environnement conformément aux codes nationaux et
locaux.

« Aux Etats-Unis, vérifier les lois fédérales, d'Etat et locales.

* Au sein de I'Union européenne, vérifier les directives EU,
ainsi que les lois nationales et locales. Pour plus
d'information, visitez www.hypertherm.com/weee.

* Dans les autres pays, vérifier les lois nationales et
locales.

iv
8-06

Hypertherm Systémes plasma



TABLE DES MATIERES

Compatibilité électromagnétique i
Garantie ii
Section 1 SECURITE 11
[dentifier €S CONSIGNES AE SECUNLE .......curuiierericeeerereee ettt a bbb e b e E e E s s E e R eE b e s et 1-2
SUIVIE [€S INSLIUCHIONS 0B SECUIE . ..vieecteeeciee ettt s bbb s bR bbb s bbb en b 1-2
Le coupage peut provoquer un incendie OU UNE EXPlOSION.........coiiirerciriniirires s 1-2
Les chocs électriques PEUVENT EIre TALAIS .......cccee et b ettt 1-3
L'électricité statique peut endommager les cartes de CirCUItS IMPIMES......ccuiiiircnnic s 1-3
Les vapeurs toxiques peuvent provoquer des blessures ou la MOrt ... s 1-4
L'arc plasma peut provoquer des blessures ou des DIUIUMES. ..o 1-5
Les rayons de I'arc peuvent briler les yeux et 1a peau ... 1-5
MiSE 18 MASSE BT A 12 TEITE ...t a bbb et b e 1-5
Sécurité des bouteilles de gaz COMPIIME. ... ses s r e sese e s e ses s e s e nes s p e s nenenennnaas 1-6
Les bouteilles de gaz comprimé peuvent exploser en cas de dOMMAJES .......cvverircniricrnni s 1-6
Le bruit peut provoquer des problemes auAItifS........oiriiic s 1-6
Pacemakers €t ProthESES AUAITIVES .....ccuruiururiricieerereic sttt b et E s E R bbb eb e 1-6
Un arc plasma peut endommager 1es tuyaux gel€s ... s 1-6
EHQUETES 08 SECUIE w.uvvueereevevevvvsssssssssseeeessssssssssssssssss s sssss s bR 1-7
Section 2 SPECIFICATIONS 2-1
DESCIIPLON AU SYSIEME ..o bbb s b s 2-2
L 1< g =T 1< T T T STETT T STPTPT 2-2
SOUICE B COUIBNT ... cteuctreecereteesetresee sttt ses e seseesesses e b sese s es e E s e 48 e s s 848 SRS A 888 SR AR 4R E R e A e AR e e s e A b e e R e b e s b en et enns 2-2
CONSO0IE A'AlIUMAGE ..o cerierceririreireeses et s s s 2-2
Console des gaz COMDBUSHIDIES ... res e s s s s s e s nen e en s 2-2
BlOC d'lECIIOVANNES.....ceeeeueereuiieeseeseeseee e e bbb bbb 2-2
TOTCRIE oA R AR R R R AR AR R AR AR E R bR 2-2
Schéma 1 du systéme — sans console des gaz combUSHIDIES ..o 2-3
Schéma 2 du systéme — avec console des gaz combUSHDIES..........cciiiricicini s 2-4
SPPECITICATIONS ...t e R R s 2-5
L =V oo T g SRy (T o= PSPPI 2-5
NIVEAUX T8 DIUIL. ...ttt bbb bbb 2-6
S Te TN g TN e [N oo YU =T o | OO TSP 2-7
Console des gaz combustibles — 078207 ... ses e ser s ser s sese e s ses s s esssssesessessenes 2-8
Console d'allumage — 0781 72........iiiii s s s b s bbb bbb 2-9
Bloc d'électrovannes standard — 2297 05.......cciiireree e 2-10
Bloc d'électrovannes des gaz combustibles — 229130 ..ot 2-11
TOICRE = 228144 ... 2-12
Section 3 INSTALLATION 3-1
2R =TT =T o] 1T o OO 3-3
RECIAMALIONS ...ttt R 8RR a8 R e E e R s E R R bbb n e 3-3
EXIGENCES A'INSTAIIATION ....cueeeeiceeeict ettt bbb e s AR bt b b et 3-3
Mise en place des COMPOSANES AU SYSIEME ... e 3-3
SPECITICATIONS AU COUPIE ..ottt e s 3-3

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions v



TABLE DES MATIERES

Exigences d'installation — SystEme SLANAAN..........cccuiiciic e 3-4
ComMPOSANES U SYSLEME .....uuieiiiiiiiic b b bbb bbb 3-5
LO2: T o] Tt 0V U PP 3-5
Cable d'alimentation fourni PAr 18 ClIENT.........cirirerr bbb bbbt 3-5
Tuyaux des gaz d'aliMENTALION .......cieeeeirrerereere e e s e 3-5

Exigences d'installation — systéme avec console des gaz combustibles en option........ccencisncncns s 3-6
COMPOSANTS AU SYSEEME ..evrceerierisiiieeiseirissi e see s ese s bR e b e bbbt 3-7
LO7= o] [T 0 U 3-7
Cable d'alimentation fOUurni Par 18 CENT ..o 3-7
Tuyaux des gaz d'alIMENTALION ...t 3-7

Pratiques recommandées de mise a la terre et de DIINAAGE.......ccrirriicircc e 3-8

1Y 1g 0o [ Tox 1o o OO 3-8
TYPES dE MISE A 18 TEITE ... R e e bbbt b e 3-8
IMIESUIES & PIENAIE ...ttt ettt et a b e £ s R4 £ b eE £ R b E A e £ 4 e AR E £ b e e E et A b e et nE it bbb en 3-9
SChEMA A€ MISE A 18 TEITE ..eueetete ettt 3-12

Mise en place de 18 SOUICE B COUIANT ...ttt 3-13

Installation de |a CONSOIE A'AIIUMAGE .....c.curiririririeerire et bbbt b bt 3-14

Installer le bloc d’électrovannes (COMPOSANT €N OPLION) ...cuvueiuierririersiesisisesessssses s ss st essesses s ssesssssesssssessessans 3-16

Montage et alignement de 1 TOrCIE ... 3-17
MONTAGE A 18 TOTCRE ..ottt ne s 3-17
Alignement de 12 tOrChE ... s 3-17
Exigences relatives au dispositif de réglage en hauteur de la torche ... 3-17

Installer la console des gaz COMDUSHIDIES ..ot 3-18

Cable et tuyau de la source de courant au bloc d'électrovannes.........ccn s 3-19
Source de courant au cable du blOC d'élECIIOVANNES ..o s 3-20

Connexions console des gaz combustibles & I'€leCtIOVANNE ... 3-21

Connexions console des gaz combustibles & la source de CoUrant ... s 3-22

Cables source de courant — consOole d'AlIUMAGE ... bbb e 3-24
Cable d'alimentation de la console d'allUMAage ... 3-26
Tuyaux du liquide de refroidissement de la console d'allumage.........ccccouncsiiiccininn 3-27

FaISCEAU A8 TOrCRE ...t R R 3-28
Raccordement de la torche aux éléments du faISCEAU ..o e 3-29

L2 1 0] (ST [T =Y oYU OO OO 3-32

CoNNEXION dE 18 TENSION A'AIC ...euruiririererir e E R R R bR 3-33

Cable source de courant-interface CNC........o e e 3-34
Notes a la liste de cables d'INterface CINC ... 3-35
EXEMPIES A€ CIFCUILS 0B SOMIE ...uiiuiiiereseicieirict ettt 3-36
EXEMPIES A€ CIFCUILS A'ENTIEE ...ttt bbbttt bbb 3-37

Exigences relatives a 'alimentation ElECIIQUE ... ————— 3-38
L e LY ot TP RP PPN 3-38
RS T[T o a1 PSP R T PT 3-38
CADIE A" AIIMENTALION ... ettt et 3-38

CONNECEET I"AlIMENTATION w.vuvieieieierer st 3-39

Liquide de refroidiSSEmMENt da 1@ tOIrCHE ..o it 3-40
Exigences relatives a la pureté de I'€au ... ———————— 3-40

Remplir la source de courant de liquide de refroidiSSEMENT .......c.ccviieircinnec e 3-41

Vi HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



TABLE DES MATIERES

EXIGENCES FEIALIVES U QAZ....uiuiuieieuiieirieiei sttt h bbb R bR eb bt 3-42
Réglage des détendeurs d'alimEntation ...ttt 3-42
Detendeurs dE gaz.....o i 3-43

Plomberie du gaz d'alimentation ...... ...t 3-44

Raccorder 16s gaz d'aliMENTation..........ocririiriecereie sttt 3-45
SYSIEME STANUAIT ... bbb bbb bbb bbb 3-45
Systeéme de gaz COMDUSTIDIES ..o bbb 3-45

Tuyaux des gaz d'aliMENTALION ....c..uuerireeeererrece et s e s e s s s st E s 3-46

Section 4 FONCTIONNEMENT 4-1

COoMMANAES B VOYANES ...ttt bbb bbb bbb bbb bbb s 4-2
Interrupteur d’alimentation PriNGIPAL........ciii s 4-2

MiSE €N MAIrCHE QUOLIIENNE ...ttt bbb e R bbb 4-3
INSPECHION AE 18 TOICRE ...ttt bbb bbbt E bbbt 4-3

FonctionNemMENt du SYSTEME ... s 4-4
AFFICNAGE AMPS ...t b s AR R AR ARt 4-4

Fonctionnement de la console des gaz COMDUSHIDIES ... 4-5

ChOoiX deS PIECES CONSOMMEADIES ....cuvieeerireeseirie et ses et ses e eae s b es b s s b s b e s b e R s bbb bbbt b b 4-6
X a1 o T GO 4-6
ACIET INOXYAADIE ..ottt f R R R AR 4-6
N[0T 01110 o TR 4-7

Installation des PIECES CONSOMMEADIES ......c.curiiiuiieiriieie et s bbb 4-8

TaDIEAUX TE COUPE ...ttt a bbb a bR R b8 £ b E R e R A A e e R E £ bbbt bbbt 4-9
Compensation saignée-largeur ESHMEE.........iiiiiisi s bbb s 4-9

Remplacement des pi€Ces CONSOMMEADIES.......ccciiiiiiiice et 4-23
Dépose des PIECES CONSOMMEADIES ........ciueuriieririiiririreicire ettt ee bbbt 4-23
Inspection des pieces CONSOMMADIES.......c.ciii s 4-24
INSPECHION AE 12 tOFCNE ... e bbbttt 4-25
Inspection de la profondeur du cratére de I'€lECIrOde. ... ..o 4-26

Remplacement du tube d'eau de 12 tOrChe ... s 4-27

Erreurs fréqQUENES dANnS 1€ COUPAGE......cu ittt e e bbb 4-28

Comment optimiser 1a QUAIIEE 0B COUPE .....uririrrecrriee st 4-29
Renseignements utiles pour la table et a torche ... ———— 4-29
Renseignements utiles pour & Coupage Plasma........cccciicnieneere e 4-29
Maximiser la durée de vie des piECes CONSOMMADIES.........criiiririiirir e 4-29
Facteurs supplémentaires de qUalité de COUPE ... 4-30
AMElIOrations SUPPIEMENTAINES .....cucuiiiecieeieeei et b bbbt e bbbt 4-31

Section 5 ENTRETIEN 5-1

oL oY [FT7 1o o O 5-2

ENtretion SYSEMAIGUE ..ottt 5-2

DesCription dU SYSIEME ... s 5-3
Cables de cOMMANE B E SIGNE vttt bbb bbb bbb bbbt 5-3

SEQUENCE dE FONCHIONNEMENT ......ouirieecrreece ettt rer e eae e s s e R se s R n R s e s E s s e p e s nenen e n e 5-4

Bloc Cl plasma et fonctionnement de la CNC avec schéma de délai de la POMPE........ccvcurecinieeniinencinienenese s 5-5

LYo LTS e =Y (T PP 5-6
Dépannage COAe A'EITEUN — 1 8 B ...ttt bbbt bbbttt 5-7
Dépannage code d'erreur — 2 de 8 ... s 5-8

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions vii



TABLE DES MATIERES

Dépannage Code d'eITEUI — 3 @ B ...t b bbbt 5-9
Dépannage COAE A'EITEUN — 4 dE Bh.......o ettt bbbt 5-10
Dépannage code d'erreur = 5 de 8. 5-11
Dépannage COAe d'EITEUN — B A 8.t 5-12
Dépannage COAE A'EITEUN — 7 T 8.t ekttt 5-13
Dépannage code d'erreur — 8 de 8. 5-14
Etats de 12 SOUICE 08 COUIANT w.uuuuucccvevevvvessessssseseeessssssssssssssss s ssssssssssss R s R0 5-15
Fonctionnement du systéme plasma avec désynchronisation de la POMPE ... 5-16
Fonctionnement de la CNC avec désynchronisation de a POMPE........cccueerrrecireeerereesersesee s ses s s ssssssesenns 5-17
VETITICAtIONS INILIAIES .....vieiitcct bbb bR bbb bbb 5-18
Tests de diagNOSTICS AUIOMALISES.......ccuriicuririririricie sttt ae e e s e s s s b e E e E s s E s bbbttt 5-19
MESUrES d'aliMENTALION.....ciuciiiicirici bbb bbb 5-20
Entretien du systéme de refroidissement de 1a SOUrCe de COUraNt ...t 5-21
Vidange du systéme de refroidiSSEMENT. ... es e s e r s nes s renaen s 5-21
Remplacement du filtre du systéeme de refroidissement ... ———— 5-22
REMPIACEMENT U fIIE @ Q1 .ueeieeciceee s s bbb 5-23
Méthode d’'essai d'écoulement du liquide de refroidiSSEMENT ..o s 5-24
ESSAI AU ABDIESTAL ....eivieiecicei e 5-25
Méthode d'essai d'EtanChEItE U GAZ.......cociriieiiiic bbb 5-26
PCB4: Circuit imprimé de commande de 1a SOUrCe de COUMANT ..o 5-27
PCB3: Cl de distribution de I'alimentation @leCtriqUe.........coiiiniiniii s 5-28
PCB2: CirCUIL 0'aMOIGAGE ... cuvuieeurerieeestesessesessessesessesessassssessassssessssesssesssssssessssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssnssns 5-29
FONCHONNEMENT ...t 5-29
Schéma fonctionnel du circuit de dEMArrage ... 5-29
Dépannage du CIrCUit de AEMAITAGE. ... . uiuruiceririie ettt b e s bbb 5-29
Niveaux de COUrant de I'arC PIlOTE......ccu ittt bbb 5-31
PCB2 : Cl de la console des gaz cCOMDBUSHDIES ... 5-32
PCB1 : Cl de distribution d'alimentation de la console des gaz combuStIDIES ... 5-33
PCBS3 : Cl d’entrainement des électrovannes c.a. de la console des gaz combustibles ..., 5-34
Méthodes d'essai des MOdules de hACEU ... s 5-35
Essai de detection de Perte & PRASE ...ttt 5-38
ESSai du fAISCEAU B TOICNE....... e s e e e 5-40
ENrEtIEN PrEVENTI.... ot 5-41
Section 6 NOMENCLATURE DES PIECES 6-1
RS ToTU T TR e L= oo LU =T o TP 6-2
Console d'allumage RHF ... bbb bbb s 6-8
CoNSO0lE AES GAZ COMDUSTIDIES......cuciiieeiriirieirei sttt bbb bbb bbbt b bbbt 6-9
BlOC d'@lECIrOVANNES (STANAAIT) ..eeeeeeeeeeeeeeeee e e et et e e e et et sesesee e et sesesesaeaeseeesesseeaeeesesseseasaseeesesennaseeesesennasessenseneaeaesensensasaenenenaens 6-10
Bloc d'électrovannes (gaz COMDBUSTIDIE) ..ottt ettt s bbbt b bbb 6-10
TOICNE HYSPEEM ...ttt b bbbt 6-11
ENSEMDIE dE tOrCRE ... e e 6-11
FISCEAUX dE tOICNE ...t bbb 6-11
Ensemble de pieces conSOmMmMabIES €N ACIEN AOUX ......uuueureiucrririiirireesee et sees st sese bbb 6-12
Ensemble de piéces consommables en acier inoxydable / aluminium ... 6-13
Pieces de rechange reCoOMMEANTEES ... b b 6-14

viii HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



TABLE DES MATIERES

Section 7 SCHEMA DE CABLAGE 7-1
oY aToriTe] aTgEoT [y TN o [T To) o TN o [T ot =Y (TP 7-3
SChEMA dE CADIAGE ... bbb 7-5
ANNEXE A DONNEES DE SECURITE RELATIVES AU

LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DE LA TORCHE HYPERTHERM a-1
Section 1 Identification du produit chimique et de 12 SOCIELE.........corrrcrcre e a-2
Section 2  Composition / information SUr 1€ INGrEAIENTS ... a-2
Section 3 |dentification deS ANGEIS. ... e a-2
Section 4 MESUrES dE PreMIEIS SOINS ..curiuceiueecrriueeseseeeestsee st seesses e e s s e s s e e e b e et ee bbbt a-3
Section 5 Mesures de [utte CONTre I'NNCENIE .....c.cuieriiirieririr bbb a-3
Section 6 Mesures en cas de dispersion aCCIdeNtellE ... s a-3
Section 7 Manipulation €t STOCKAGE .....ciiiii s a-3
Section 8 Protection contre 'exposition et protection PErsonNelle..........rnne s a-4
Section 9  Propriétés phySiques €t ChIMIGUES ..o a-4
Section 10 Stabilité €t FEACTIVITE ... e et a-4
Section 11 INfOrmations tOXICOIOGIQUES ....vuuvuruieiirerieceriseee e a-4
Section 12  Informations écologiques
Section 13 Considérations relatives & I'€liMINatioN...... ..o a-b
Section 14 Informations relatives au traNSPOIt........cc i a-b
Section 15 INfOrmations r€gIEMENTAINES ..o a-b
SECHON 16 AULIES INTOMMALIONS. ....ctiiecrrieeeret ettt bbbt a-b
Point de congélation de la solution de PropyleneglyCol ... s a-6

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions iX



Section 1

SECURITE

Dans cette section :

Identifier les consignes de sécurité

SUIVIE €S INSITUCTIONS T SECUIMEE......vieeectrieciret ettt ea bt s bbb s b s b s bbb bbbt

Le coupage peut provoquer un iNCeNdi€ OU UNE EXPIOSION.......ciuruicurireeieereeaeisesesesessesese et sesssss s sess e es st sesssesseens 1-2
Les chocs €lectriques PeUVENT E1rE TALAIS ... 1-3
L'électricité statique peut endommager les cartes de Circuits IMPIIMES........ccviii s 1-3
Les vapeurs toxiques peuvent provoquer des bIESSUreS OU 1@ MOI ...t 1-4
L'arc plasma peut provoquer des blessures ou des BrllUIES. ... 1-5
Les rayons de I'arc peuvent briler les yeux et [a PEaU ... s 1-5
MiISE @ 12 MASSE €1 A 8 TEITE ..ouceececcereeeec et e e s 1-5
Sécurité des bouteilles de gaz COMPIIME ... b bbb bbb s 1-6
Les bouteilles de gaz comprimé peuvent exploser en cas de dOMMAJES........cuviinninin s 1-6
Le bruit peut provoquer des ProblemeES QUAITITS ... 1-6
Pacemakers et ProthESES AUAITIVES ..o e 1-6
Un arc plasma peut endommager les tuyaux geIES........cuiiiii s 1-6
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SECURITE

IDENTIFIER LES CONSIGNES
DE SECURITE

Les symboles indiqués dans cette section sont utilisés
pour identifier les risques éventuels. Si vous trouvez un
symbole de sécurité, que ce soit dans ce manuel ou sur
I'équipement, soyez conscient des risques de blessures et
suivez les instructions correspondantes afin d'éviter ces

risques.
\
SUIVRE LES INSTRUCTIONS
| DE SECURITE
Lire attentivement toutes les consignes de sécurité dans

le présent manuel et sur les étiquettes de sécurité se
trouvant sur la machine.

* Les étiquettes de sécurité doivent rester lisibles.
Remplacer immédiatement les étiquettes manquantes
ou abimées.

* Apprendre a faire fonctionner la machine et a utiliser
correctement les commandes. Ne laisser personne
utiliser la machine sans connaitre son fonctionnement.

* Garder la machine en bon état. Des modifications non
autorisées sur la machine peuvent engendrer des
problémes de sécurité et raccourcir la durée
d'utilisation de I'équipement.

DANGER AVERTISSEMENT PRECAUTION

Les signaux DANGER ou AVERTISSEMENT sont
utilisés avec un symbole de sécurité¢, DANGER
correspondant aux risques les plus sérieux.

* Les étiquettes de sécurité DANGER et AVERTISSE-
MENT sont situées sur la machine pour signaler
certains dangers spécifiques.

* Les messages dAVERTISSEMENT précédent les
instructions d'utilisation expliquées dans ce manuel et
signalent les risques de blessures ou de mort au cas
ou ces instructions ne seraient pas suivies
correctement.

* Les messages de PRECAUTION précedent les
instructions d'utilisation contenues dans ce manuel et
signalent que le matériel risque d'étre endommagé si
les instructions ne sont pas suivies correctement.

Prévention des incendies

* Avant de commencer, s’assurer que la zone de
coupage ne présente aucun danger. Conserver un
extincteur a proximité.

* Eloigner toute matiére inflammable & une distance
d’au moins 10 m du poste de coupage.

* Tremper le métal chaud ou le laisser refroidir avant de
le manipuler ou avant de le mettre en contact avec des
matériaux combustibles.

* Ne jamais couper des récipients pouvant contenir des
matieres inflammables avant de les avoir vidés et
nettoyés correctement.

» Aérer toute atmosphére potentiellement inflammable
avant d'utiliser un systeme plasma.

* Lors de l'utilisation d'oxygéne comme gaz plasma, un
systeme de ventilation par aspiration est nécessaire.

Prévention des explosions

* Ne pas couper en présence de poussiére ou de vapeurs.

* Ne pas couper de bouteilles, de tuyaux ou autres
récipients fermés et pressurisés.

* Ne pas couper de récipients contenant des matieres
combustibles.

LE COUPAGE PEUT PROVOQUER UN INCENDIE
OU UNE EXPLOSION

AVERTISSEMENT
Risque d'explosion
argon-hydrogene et méthane

L'hydrogéne et le méthane sont des gaz inflammables et
potentiellement explosifs. Conserver a I'écart de toute
flamme les bouteilles et tuyaux contenant des mélanges a
base d’hydrogene ou de méthane. Maintenir toute flamme
et étincelle a I'écart de la torche lors de I'utilisation d'un
plasma d'argon-hydrogéne ou de méthane.

AVERTISSEMENT

Détonation de I'hydrogéne lors du
coupage de I'aluminium

* Lors du coupage de I'aluminium sous l'eau, ou si I'eau
touche la partie inférieure de la piece d'aluminium, de
I'hydrogéne libre peut s’accumuler sous la piéce a
couper et détonner lors du coupage plasma.

* Installer un collecteur d’aération au fond de la table a
eau afin d'éliminer les risques de détonation de
I'hydrogéne. Se référer a I'annexe du manuel pour plus
de renseignements sur les collecteurs d'aération.

1-2
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Toucher une piéce électrique sous tension peut
provoquer un choc électrique fatal ou des bralures
graves.

* La mise en fonctionnement du systéme plasma ferme
un circuit électrique entre la torche et la piece a
couper. La piéce a couper et tout autre élément en
contact avec cette piéce font partie du circuit
électrique.

* Ne jamais toucher le corps de la torche, la piece a
couper ou 'eau de la table a eau pendant le
fonctionnement du systéeme plasma.

Prévention des chocs électriques

Tous les systémes plasma Hypertherm utilisent des
hautes tensions pour le coupage (souvent de 200 a
400 V). On doit prendre les précautions suivantes
quand on utilise le systeme plasma :

* Porter des bottes et des gants isolants et garder le
corps et les vétements au sec.

* Ne pas se tenir, s'asseoir ou se coucher sur une
surface mouillée, ni la toucher quand on utilise le
systéme plasma.

» S'isoler de la surface de travail et du sol en utilisant
des tapis isolants secs ou des couvertures assez
grandes pour éviter tout contact physique avec le
travail ou le sol. S'il s'avére nécessaire de travailler
dans ou pres d'un endroit humide, procéder avec une
extréme prudence.

* Installer un sectionneur avec fusibles appropriés, a
proximité de la source de courant. Ce dispositif
permet a I'opérateur d'arréter rapidement la source
de courant en cas d'urgence.

* En cas d'utilisation d'une table a eau, s'assurer que
cette derniere est correctement mise a la terre.

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE FATALS

Installer et mettre a la terre I'équipement selon les
instructions du présent manuel et conformément aux
codes électriques locaux et nationaux.

Inspecter fréquemment le cordon d'alimentation
primaire pour s'assurer qu'il n'est ni endommageé, ni
fendu. Remplacer immédiatement un cordon
endommagé. Un cable dénudé peut tuer.
Inspecter et remplacer les cables de la torche qui sont
usés ou endommagés.

Ne pas saisir la piéce a couper ni les chutes lors

du coupage. Laisser la piece a couper en place ou
sur la table de travail, le cable de retour connecté
lors du coupage.

Avant de vérifier, de nettoyer ou de remplacer les
pieces de la torche, couper I'alimentation ou
débrancher la prise de courant.

Ne jamais contourner ou court-circuiter les
verrouillages de sécurité.

Avant d'enlever le capot du systéme ou de la source
de courant, couper l'alimentation électrique. Attendre
ensuite 5 minutes pour que les condensateurs se
déchargent.

Ne jamais faire fonctionner le systeme plasma sans
que les capots de la source de courant ne soient en
place. Les raccords exposés de la source de courant
sont extrémement dangereux.

Lors de l'installation des connexions, attacher tout
d'abord la prise de terre appropriée.

Chaque systéme plasma Hypertherm est congu pour
étre utilisé uniquement avec des torches Hypertherm
spécifiques. Ne pas utiliser des torches inappropriées
qui pourraient surchauffer et présenter des risques
pour la sécurité.

79

L

On doit prendre les précautions qui s'imposent
quand on manipule les circuits imprimés.

LELECTRICITE STATIQUE PEUT ENDOM MAGER
’Q% LES CARTES DE CIRCUITS IMPRIMES

* On doit ranger les cartes de circuits imprimés dans

* On doit porter un bracelet antistatique quand on

des contenants antistatiques.

manipule les cartes de circuits imprimés.

Hypertherm Systémes plasma
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L'arc plasma est lui-méme la source de chaleur utilisée
pour le coupage. Par conséquent, bien que I'arc plasma
n'ait pas été reconnu comme une source de vapeurs
toxiques, le matériau coupé peut étre une source de
vapeurs ou de gaz toxiques qui épuisent I'oxygéne.

Les vapeurs produites varient selon le métal coupé. Les
métaux qui peuvent dégager des vapeurs toxiques
comprennent, entre autres, I'acier inoxydable, I'acier au
carbone, le zinc (galvanisé) et le cuivre.

Dans certains cas, le métal peut étre revétu d'une
substance susceptible de dégager des vapeurs
toxiques. Les revétements toxiques comprennent entre
autres, le plomb (dans certaines peintures), le cadmium
(dans certaines peintures et enduits) et le béryllium.

Les gaz produits par le coupage plasma varient selon le
matériau a couper et la méthode de coupage, mais ils
peuvent comprendre I'ozone, les oxydes d'azote, le
chrome hexavalent, I'hydrogéne et autres substances
présentes dans le matériau coupé ou en émanent.

On doit prendre les précautions qui s'imposent pour
réduire au minimum ['exposition aux vapeurs produites
par tout processus industriel. Selon la composition
chimique et la concentration des vapeurs (ainsi que
d'autres facteurs comme la ventilation), il peut y avoir un
risque de maladie physique, comme des malformations
ou le cancer.

Il incombe au propriétaire du matériel et du site de
vérifier la qualité de I'air dans le secteur ou I'on utilise le
matériel et de s’assurer que la qualité de I'air sur les
lieux de travail répond aux normes et réglementation
locales et nationales.

Le niveau de qualité de I'air dans tout lieu de travail
dépend des variables propres au site comme :
* Type de table (humide, séche, sous I'eau).

» Composition du matériau, fini de la surface et
composition des revétements.

LES VAPEURS TOXIQUES PEUVENT PROVOQUER
DES BLESSURES OU LA MORT

* Volume de matériau enlevé.
» Durée du coupage ou du gougeage.

* Dimensions, volume d'air, ventilation et filtration de
la zone de travail.

+ Equipement de protection individuelle.

* Nombre de systemes de soudage et de coupage
en fonctionnement.

» Autres procédés du site qui peuvent produire des
vapeurs.

Si les lieux de travail doivent étre conformes aux
reglements nationaux ou locaux, seuls les controles ou
les essais effectués au site peuvent déterminer si
celui-ci se situe au-dessus ou au-dessous des niveaux
admissibles.

Pour réduire le risque d'exposition aux vapeurs :

« Eliminer tout revétement et solvant du métal avant le
coupage.

* Utiliser la ventilation d'extraction locale pour éliminer
les vapeurs de ['air.

* Ne pas inhaler les vapeurs. Porter un respirateur a
adduction d’air quand on coupe des métaux revétus
d'éléments toxiques ou qui en contiennent ou sont
susceptibles d'en contenir.

» S'assurer que les personnes qui utilisent un matériel
de soudage ou de coupage ainsi que les dispositifs
de respiration par adduction d’air sont qualifiés et ont
recu la formation sur la bonne utilisation d'un tel
matériel.

* Ne jamais couper les contenants dans lesquels il peut
y avoir des matériaux toxiques. En premier lieu, vider et
nettoyer correctement le contenant.

* Controler ou éprouver la qualité de l'air au site selon
les besoins.

* Consulter un expert local pour mettre en ceuvre un
plan du site afin d’assurer une qualité de I'air sire.

1-4
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Torches a allumage instantané

L'arc plasma s'allume immédiatement aprés que la
torche soit mise en marche.

LCARC PLASMA PEUT PROVOQUER DES BLESSURES OU DES
BRULURES

L'arc plasma coupe facilement les gants et la peau.

* Rester éloigné de 'extrémité de la torche.

* Ne pas tenir de métal prés de la trajectoire de coupe.

* Ne jamais pointer la torche vers soi ou d'autres
personnes.

Protection des yeux Les rayons de I'arc plasma
produisent de puissants rayons visibles ou invisibles
(ultraviolets et infrarouges) qui peuvent brdler les yeux et la
peau.

* Utiliser des lunettes de sécurité conformément aux
codes locaux ou nationaux en vigueur.

* Porter des lunettes de protection (lunettes ou masque
muni d'écrans latéraux et encore masque de soudure)
avec des verres teintés appropriés pour protéger les
yeux des rayons ultraviolets et infrarouges de I'arc.

Puissance des verres teintés

Courant de 'arc AWS (E.-U.) 1SO 4850
Jusqu'a 100 A Ne 8 No 11
100-200 A Ne 10 Ne 11-12
200-400 A Ne 12 Ne 13
Plus de 400 A Ne 14 Ne 14

Protection de la peau Porter des vétements de
sécurité pour se protéger contre les brllures que peuvent

LES RAYONS DE UARC PEUVENT BRULER LES YEUX ET LA PEAU

causer les rayons ultraviolets, les étincelles et le métal

brdlant :

* Gants a crispin, chaussures et casque de sécurité.

* Vétements ignifuges couvrant toutes les parties
exposées du corps.

* Pantalon sans revers pour éviter que des étincelles ou
des scories puissent s'y loger.

* Avant le coupage, retirer de ses poches tout objet
combustible comme les briquets au butane ou les
allumettes.

Zone de coupage Préparer la zone de coupage afin

de réduire la réverbération et la transmission de la

lumiere ultraviolette :

* Peindre les murs et autres surfaces de couleur
sombre pour réduire la réflexion de la lumiere.

 Utiliser des écrans et autres dispositifs de protection
afin de protéger les autres personnes de la lumiére et
de la réverbération.

* Prévenir les autres personnes de ne pas regarder
I'arc. Utiliser des affiches ou des panneaux.

MISE A LA MASSE ET A LA
TERRE

Cable de retour Bien fixer le cable de retour (ou de
masse) & la piéce a couper ou & la table de travail de
fagon a assurer un bon contact métal-métal. Ne pas fixer
le cable de retour a la partie de la piéce qui doit se
détacher.

Table de travail Raccorder la table de travail a la
terre, conformément aux codes de sécurité locaux ou
nationaux appropriés.

Alimentation

» S'assurer que le fil de terre du cordon d'alimentation
est connecté a la terre dans le coffret du sectionneur.

» S'il est nécessaire de brancher le cordon
d’alimentation a la source de courant lors de
I'installation du systéme, s'assurer que le fil de terre
est correctement branché.

e Placer tout d'abord le fil de terre du cordon
d'alimentation sur le plot de mise a la terre puis placer
les autres fils de terre par-dessus. Bien serrer I'écrou
de retenue.

» S'assurer que toutes les connexions sont bien serrées
pour éviter la surchauffe.

Hypertherm Systémes plasma
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SECURITE

SECURITE DES BOUTEILLES DE
GAZ COMPRIME

* Ne jamais lubrifier les robinets des bouteilles ou les
régulateurs avec de I'huile ou de la graisse.

* Utiliser uniquement les bouteilles, régulateurs, tuyaux
et accessoires appropriés et congus pour chaque
application spécifique.

* Entretenir I'équipement et les pieces d'équipement a
gaz comprimé afin de les garder en bon état.

« Etiqueter et coder avec des couleurs tous les tuyaux
de gaz afin d'identifier le type de gaz contenu dans
chaque tuyau. Se référer aux codes locaux ou
nationaux en vigueur.

LES BOUTEILLES DE GAZ
"% . COMPRIME PEUVENT
i 7 > EXPLOSER EN CAS DE
“* DOMMAGES

Les bouteilles de gaz contiennent du gaz a haute
pression. Si une bouteille est endommagée, elle peut
exploser.

* Manipuler et utiliser les bouteilles de gaz comprimé
conformément aux codes locaux ou nationaux.

* Ne jamais utiliser une bouteille qui n'est pas placée a
la verticale et bien assujettie.

* Le capuchon de protection doit étre placé sur le
robinet sauf si la bouteille est en cours d'utilisation ou
connectée pour utilisation.

+ Eviter a tout prix le contact électrique entre I'arc
plasma et une bouteille.

* Ne jamais exposer des bouteilles a une chaleur
excessive, aux étincelles, aux scories ou aux flammes
nues.

* Ne jamais utiliser des marteaux, des clés ou d'autres
outils pour débloquer le robinet des bouteilles.

LE BRUIT PEUT PROVOQUER
DES PROBLEMES AUDITIFS

Une exposition prolongée au bruit du coupage ou du
gougeage peut provoquer des problémes auditifs.

* Utiliser un casque de protection homologué lors de
['utilisation du systeme plasma.

* Prévenir les personnes aux alentours des risques
encourus en cas d’exposition au bruit.

UN ARC PLASMA
-~ PEUT ENDOMMAGER
LES TUYAUX GELES

Les tuyaux gelés peuvent étre endommagés ou éclater
si I'on essaie de les dégeler avec une torche plasma.

‘ PACEMAKERS ET
PROTHESES AUDITIVES

B
Les champs magnétiques produits par les courants a
haute tension peuvent affecter le fonctionnement des
protheéses auditives et des pacemakers. Les personnes
portant ce type d’appareil doivent consulter un médecin
avant de s'approcher d'un lieu ou s'effectue le coupage
ou le gougeage plasma.

Pour réduire les risques associés aux champs

magnétiques :

* Garder loin de soi et du méme c6té du corps le cable
de retour et le faisceau de la torche.

* Faire passer le faisceau de la torche le plus pres
possible du cable de retour.

* Ne pas s’enrouler le faisceau de la torche ou le cable
de retour autour du corps.

» Se tenir le plus loin possible de la source de courant.

1-6
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SECURITE

ETIQUETTE DE SECURITE

Cette étiquette est affichée sur la source de courant. Il est important que
I'utilisateur et le technicien de maintenance comprennent la signification
des symboles de sécurité.

A\ WARNING A\ AVERTISSEMENT

Protect yourself and others. Read and under- Pour votre protection et celle des autres, lire et

stand this marking. comprendre ces consignes.

+ Disconnect power source before servicing. + Couper l'alimentation avant d'effectuer le dépannage.

+ Disconnect power source before disassembly of + Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
the torch. + Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le

+ Use torches specified in the instruction manual. manual d'instructions.

+ This plasma cutting machine must be connected + Le raccordement au réseau de cette machine de
to power source in accordance with applicable coupage a arc-plasma doit-étre comforme aux codes
electrical codes. de I'électricité pertinents.

+ Plasma arc cutting can be injurious to operator + Le coupage a arc-plasma comporte des risques pour
and persons in the work area. Before operating, I'utilisateur et les personnes se trouvant dans la zone
read and understand the manufacturer’s instruc- de travail. Avant le coupage, lire et comprendre les
tions and know your employer's safety practices. instructions du fabricant. Appliquer également les

consignes de sécurité de votre entreprise.

Electric shock can kill. Fumes and gases can injure your health.

« Do not touch live electrical parts. A « Keep your head out of the fumes.

+ Keep all panels and covers in place - Provide ventilation, exhaust at the arc, or
when the machine is connected to a both to keep the fumes and gases from
power source. your breathing zone and the general area.

+ Insulate yourself from work and ground: + If ventilation is inadequate, use an
wear insulating gloves, shoes and approved respirator.

i g:;?)l;%ves. shoes, clothing, work area, WARNING: This product, when psed for 'welding' or cutting,
torch and this machinery dry. produces fumes or gases which contain chemicals known

to the state of California to cause birth defects and, in
some cases, cancer.

Explosion will result if pressurized Heat, splatter and sparks cause fire and
containers are cut. burns. . _
« Do not cut near combustible material.

« Do not cut containers that have held

® 0 POk

combustibles.
Arc rays can injure eyes and burn skin. + Do not have on your person any
+ Wear correct eye and body protection. combustibles such as a butane lighter or
matches.
Pilot arc can cause burns.
Noise can damage hearing. + Keep the torch nozzle away from yourself
+ Wear correct ear protection. and others when the switch is depressed.

+ Wear correct eye and body protection.

DO NOT REMOVE THIS MARKING NE PAS ENLEVER CET AVIS

010206 Rev. B TLE
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SECURITE

ETIQUETTE DE SECURITE

Cette étiquette est affichée sur la source de courant. Il est
important que I'utilisateur et le technicien de maintenance
comprennent la signification des symboles de sécurité.

a

110261

1.1

1.2

2.1

2.2

2.3

3.1

3.2
3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Les étincelles produites par le coupage
peuvent provoquer une explosion ou un
incendie.

Pendant le coupage, éloigner toute
matiere inflammable.

Conserver un extincteur a proximité et
s'assurer qu'une personne soit préte a
['utiliser.

Ne jamais couper de récipients fermés.

L'arc plasma peut provoquer des
blessures et des brilures.

Couper I'alimentation avant de démonter
la torche.

Ne pas tenir la surface a couper prés de
la trajectoire de coupe.

Porter des vétements de protection
couvrant tout le corps.

Un choc électrique causé par la torche ou
les céables peut étre fatal. Se protéger
contre les risques de chocs électriques.

Porter des gants isolants. Ne pas porter
de gants mouillés ou abimés.

S'isoler de la surface de travail et du sol.

Débrancher la prise ou la source de
courant avant de manipuler I'équipement.

Linhalation des vapeurs produites par
le coupage peut étre dangereuse pour
la santé.

Garder le visage a I'écart des vapeurs.

Utiliser un systéme de ventilation par
aspiration ou d'échappement localisé
pour dissiper les vapeurs.

Utiliser un ventilateur pour dissiper les
vapeurs.

Les rayons de I'arc peuvent brller les
yeux et provoquer des lésions de la peau.

Porter un casque et des lunettes de
sécurité. Se protéger les oreilles et porter
une chemise dont le col peut étre
déboutonné. Porter un casque de
soudure dont la protection filtrante est
suffisante. Porter des vétements
protecteurs couvrant la totalité du corps.

Se former a la technique du coupage et
lire les instructions avant de manipuler
I'équipement ou de procéder au coupage.

Ne pas retirer ou peindre (recouvrir) les
etiquettes de sécurité.

1-8
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Section 2

SPECIFICATIONS
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SPECIFICATIONS

Déscription du systéme
Généralités

Le systéme plasma HSD130 HySpeed est congu pour couper tout un éventail d'épaisseurs d'acier doux, d'acier
inoxydable et d’aluminium.

Source de courant

Il s’agit d'une source de courant constant de 130 A, 150 V c.c. Elle comprend un échangeur de chaleur, le circuit pour
allumer la torche et une pompe pour refroidir la torche. La source de courant a une interface machine discréte pour
assurer les communications avec un controleur CNC.

Console d’allumage

La console d'allumage utilise un éclateur. Elle transforme la tension de commande 120 V c.a. de la source de courant
en impulsions a haute fréquence et haute tension (9-10 kV) pour combler I'écartement électrode-buse de la torche.
Le signal de haute tension et de haute fréquence est couplé au conducteur de I'arc pilote.

Console des gaz combustibles (en option, voir le schéma 2 du systéme)

La console des gaz combustibles gére le choix et le débit des gaz combustibles d’entrée. La console des gaz
combustibles comprend un détendeur, des électrovannes, des clapets anti-retour et un capteur de pression. La console
des gaz combustibles comprend également un Cl de relais et un Cl de commande.

Bloc d'électrovannes

Le bloc d'électrovannes comprend 3 électrovannes, un bloc collecteur et un harnais de céable avec connecteur.
L'ensemble est reli¢ a la source de courant.

Torche

La torche permet de couper de I'acier doux de 12 mm & une vitesse allant jusqu'a 2 032 mm/min (1/2 po jusqu’a

80 po/min). La capacité de coupage de production recommandée de la torche est de 16 mm (5/8 po). La capacité de
percage maximale est de 25 mm (1 po) pour I'acier doux et de 19 mm (3/4 po) pour I'acier inoxydable et I'aluminium.
La capacité de coupe grossiére maximale est de 38 mm (1,5 po) pour I'acier doux et de 256 mm (1 po) pour I'acier
inoxydable et I'aluminium.
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Schéma 1 du systéme - sans console des gaz combustibles
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Schéma 2 du systéme - avec console des gaz combustibles
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SPECIFICATIONS

Spécifications

Gaz pour le systéme

Qualité et pression des gaz
Quality Pressure +/- 10% Flow rate
O, Oxygéne Pureté de 99,5 % 793 kPa / 7,93 bar 4250 I/h 150 scfh
Pur, sec, exempt d’huile
N, Azote Pureté de 99,99% 793 kPa / 7,93 bar 8500 I/h 300 scfh
Pur, sec, exempt d’huile
Air Pur, sec, exempt d’huile 655 kPa / 6,55 bar 8500 I/h 300 scfh
H35 Pureté de 99,995% 793 kPa / 7,93 bar 4250 I/h 150 scth
Argon-Hydrogéne* (H35 = 65% Argon, 35% Hydrogéne)
F5 Pureté de 99,98% 793 kPa / 7,93 bar 4250 I/h 150 scfh
Azote-Hydrogéne* (F5 = 95% Azote, 5% Hydrogéne)

* Ces gaz ne sont nécessaires que pour les systémes munis d’'une console des gaz combustibles.

Acier doux Acier inoxydable Aluminium
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 | : : 1 | : : 1 | : :
l, \I |/ \l/ l\l |/ \l/ l\l |/
\/ vy \/ vy \/ vy
Types de gaz Plasma Protecteur Plasma Protecteur Plasma Protecteur
Coupage 45 A Air Air Air / Ny / F5 Air /' Ny Air Air
Coupage 50 A O, Air - - - -
Coupage 130 A O, / Air Air Air /Ny /H35|  Air/ N, Air / H35 Air /' Ny
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SPECIFICATIONS

Niveaux de bruit

Les mesures ont été prises dans un laboratoire d'ingénierie d'Hypertherm, d'autres équipements fonctionnant a
proximité, conformément a I'instruction d’Hypertherm ESI-034. Ces mesures ne donnent qu’une indication générale du
bruit produit par le systéme plasma. On doit prendre des mesures du niveau d'intensité acoustique aprés I'installation
pour déterminer les niveaux de bruit particuliers au site. Les mesures ont été prises a des distances de 1,2, 3 et 5 m
(distance en ligne droite) a partir du centre de I'arc. Un opérateur qui se tiendrait au niveau du contréleur CNC serait
approximativement a 1 m de 'arc. Toutes les mesures ont été prises avec un audiométre Bruel & Kjaer monté sur un
trépied a une hauteur de 336,55 mm au-dessus du centre de I'arc.

Distance du Bruit ambiant Processus 1 Processus 2
centre de I'arc de la piéce H35/N, 130 A Air/Air 130 A
1 m (3.3 ft) 80-84 dB 104-106 dB 106-108 dB
2 m (6.6 ft) 80-84 dB 97-99 dB 99-100 dB
3m (9.9 ft) 80-84 dB 94-96 dB 96-97 dB
5m (16.5 ft) 80-84 dB 93-97 dB 94-96 dB
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SPECIFICATIONS

Source de courant

Généralités
Tension a vide maximum (Ug) 311 Vc.c.
Courant de sortie maximum (1,) 130 A
Tension de coupe (U,) 50 - 150V c.c.
Facteur de marche nominal (X) 100 % & 19,5 kw, 40 °C
Température ambiante/facteur de marche| Les unités d'alimentation fonctionneront a températures entre -10° et +40 °C
Facteur de puissance (cosg) 0,91 4 130 A c.c. de sortie
Refroidissement Air forcé (Classe F)
Isolation Classe H
Numéro de | Tension c.a. Fréquence Homologation | puissance kW (+/- 10 %)
référence w,) Phase (H2) Intensité (I,) | approbation (U, x1, x1,73)
078515 200/208 3 50/60 62/60 CSA 21,5
078516 220 3 50/60 56 CSA 21,5
078517 240 3 60 52 CSA 21,5
078518 380 3 *50/60 33 CcCC 21,5
078519 400 3 50/60 32 CE/GOST-R 21,5
078520 440 3 50/60 28 CSA 21,5
078521 480 3 60 26 CSA 21,5
078522 600 3 60 21 CSA 21,5

* L’'homologation CCC 380 V ne s'applique qu’au fonctionnement a 50 Hz

1117,6 mm

286,3 kg
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SPECIFICATIONS

Console des gaz combustibles (en option) - 078201

* La console des gaz combustibles est montée sur la source de courant. Laisser 1 m de dégagement sur tous les
cotés de la console pour I'entretien et la ventilation.

* La longueur maximale du faisceau, de la console des gaz combustibles au bloc d'électrovannes est de 45,7 m.

/ _ 4572 mm
508 mm

279,4 mm

gepges ¥ B

———304,8 MM
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SPECIFICATIONS

Console d’allumage - 078172

» On doit monter la console d'allumage sur le pont de la table de coupage.Voir les détails a la section Installation.

* La longueur maximale du céble entre la console d'allumage et le dispositif de réglage en hauteur de la torche est
de 15 m. Prévoir suffisamment d'espace pour enlever le dessus de la console en vue de I'entretien.

* On peut monter la console d'allumage a I'horizontale ou & la verticale.

216 mm

— ]

€]
o ol

»‘

152 mm
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SPECIFICATIONS

Bloc d’électrovannes standard - 229105

* La longueur maximale du céble du bloc d'électrovannes au léve-torche est de 1,8 m.

* Monter I'ensemble bloc d'électrovannes sur le chariot de la torche des grandes tables. Sur les petites tables,
on peut le monter sur un support situé juste au-dessus du pont.

* Le trou d'évent sur le coté du collecteur doit étre dégagé en permanence.

ra’

Tl

%

-’fg‘:}
\\

1308 mMm—— >

>«
5,16 mm E% [E]
. =
©
([

1,30 kg

|

il

54,4 mm I —~ —
‘. 109,7 mm
s Il
- 1397 MmMmM—80———————
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SPECIFICATIONS

Bloc d’électrovannes des gaz combustibles - 229130

* La longueur maximale du céble du bloc d'électrovannes au léve-torche est de 1,8 m.

* Monter I'ensemble bloc d'électrovannes sur le chariot de la torche des grandes tables. Sur les petites tables,
on peut le monter sur un support situé juste au-dessus du pont.

* Le trou d'évent sur le coté du collecteur doit étre dégagé en permanence.

54,4mm-----"'
l “ “ “ “ 109,7 mm

—————— 1397 mm— P

A-A
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SPECIFICATIONS

Torche - 228144 (comprend la gaine de montage et les consommables)

* Le diametre extérieur de la bride de montage de la torche est de 45 mm.

leg——— 0 18m 000

229 mm g 116 mMm ——

e—62 mm—s

45 mm

= 345 mm =

0,93 kg

| LD
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Section 3

INSTALLATION

Dans cette section :

A la réception

Réclamations
EXIgences d'INSallation ... s -
Mise en place des composants du systéme

SPECITICAtIONS AU COUPIE. ...ttt res st s s es s s E s R s R R bbb s e pen s

Exigences d'installation — systéme standard ... ———————————— 3-4
Composants du systeme
LO2= o] o= B (1] TU P

Cable d'alimentation fourni Par 1€ CHENT ... s s 3-5
Tuyaux des gaz d'alimentation
Exigences d'installation — systeme avec console des gaz combustibles en option........cccnnnnnn 3-6
COMPOSANTS AU SYSTEME....ouiiieiriiirii i bR bR SRR E bR p bbb 3-7
Cables et tuyaux
Cable d'alimentation foUrni Par 1€ ClIENt.......o e

Tuyaux des gaz d'aliMeNntation ... s
Pratiques recommandées de mise a la terre et de blindage
Ta (oY [FTe3 1o o ST TSSO -

TYPES dE MISE & 12 TITE ..ottt s

Mesures a prendre.............

SChEMA DB MISE A 18 TEITE..... ettt
Mise en place de 1a SOUICE de COUIANt ... b s
Installation de la console d'allumage. ...

Installer le bloc d'électrovannes (composant en option)
Montage et alignement de 12 tOrChe ... -

Montage de la torche.........ccooueueene.

Alignement de la torche

Exigences relatives au dispositif de réglage en hauteur de la torche ... 3-17
Installer la console des gaz COMBDUSTIDIES ..o s
Cable et tuyau de la source de courant au bloc d’électrovannes

Source de courant au cable du bloC d’€lECIIOVANNES ...
Connexions console des gaz combustibles a I'électrovanne...................

Connexions console des gaz combustibles a la source de courant
Cables source de courant — console d'allUMAGE........curi s
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Cable d'alimentation de la console d'allUMAagE. ..o 3-26
Tuyaux du liquide de refroidissement de la console d'allumage.........ccrecrrirrinecnee s 3-27
FAISCEAU T8 TOICNE ...ttt bbbt E bbb £ £ e A £ e £ £ £ £ £ R R R e R e b bbb b e b e e e nn e 3-28
Raccordement de la torche aux éléments du faiSCEAU ... s 3-29
LO2- o[- o[-0 o TSP 3-32
CoNNEXION dE 12 TENSION A'AIC ...eiuieririiieirieieir sttt b e e bbb e bbbttt 3-33
Cable source de courant-interface CINC ... s s as s enaes 3-34
Notes a la liste de cables d'INterface CINC........cce ettt 3-35
Exemples de GIrCUILS dE SOMIE ... e 3-36
EXEMPIES dE CIrCUILS A ENEIEE... ..ttt 3-37
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Liquide de refroidisSement da 8 TOICNE ..o bbb 3-40
Exigences relatives a [a pUret€ de I'BAU ...ttt 3-40
Remplir la source de courant de liquide de refroidissement ... ———— 3-41
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Réglage des détendeurs d'alimentation ...ttt 3-42
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INSTALLATION

A la réception

» S'assurer que tous les éléments commandés ont été recus. Contacter le fabricant/distributeur si I'un des
éléments manque ou est endommagé.

» Sil'équipement est endommagé, se reporter a Réclamations, ci-dessous. Toute correspondance concernant cet
équipement doit inclure le numéro du modele et le numéro de série indiqué derriére la source de courant.

Réclamations

Réclamations pour dommages lors du transport — Si I'appareil a ét¢é endommagé lors du transport, faire une
réclamation aupres du transporteur. Hypertherm doit fournir une copie de la lettre de transport sur demande. Pour plus
de renseignements, appeler le service a la clientéle au numéro donné au début de ce manuel, ou le distributeur
Hypertherm agréé.

Réclamations pour marchandises défectueuses ou manquantes — Tous les appareils expédiés par Hypertherm
passent des examens de controle de la qualité rigoureux pour déceler les défauts. Si la marchandise est défectueuse ou
manquante, appeler le distributeur. Pour plus de renseignements, appeler le service a la clientéle au numéro donné au
début de ce manuel, ou le distributeur Hypertherm agréé.

Exigences d’installation

Linstallation et ’entretien des systémes électriques et de plomberie doivent étre conformes aux codes de
I’électricité et de la plomberie nationaux ou locaux. Ce travail ne doit étre exécuté que par un personnel
agréé et titulaire d’un permis.

Posez directement vos questions au Service technique d’'Hypertherm le plus prés dont la liste figure a I'avant du manuel,
ou a votre concessionnaire Hypertherm agréé.

Mise en place des composants du systeme

* Mettre tous les composants du systéme en position avant de raccorder I'électricité, le gaz ou les interfaces.
Utiliser les schémas dans cette section pour les directives de mise en place des composants.

* Mettre a la terre tous les composants du systéme. Voir Pratiques recommandées de mise a la terre et de
blindage dans cette section pour obtenir plus de détails.

* Serrer tous les raccordements de gaz et d’eau comme on I'indique ci-aprés, pour empécher les fuites dans le
systéme.

Spécifications du couple

Grosseur du tuyau

de gaz ou d’eau kgf-cm Ibf-in Ibf-ft
Jusqu'a 10 mm 8,6-9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Exigences d’installation - systeme standard

7

Schéma 1 du systéme - sans console des gaz combustibles
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INSTALLATION

Composants du systéme
Q Source de courant

@ Console d'allumage

O Ensemble bloc d'électrovannes
@ Torche
Cables et tuyaux
Ensemble cable et tuyau de la source de courant au bloc d'électrovannes
Fil arc pilote
Fil négatif
Cable de commande de la console d'allumage
Tuyaux du liquide de refroidissement de la console d'allumage
Faisceau de torche

Cable de retour

O000O0Od0C

Source de courant au céble d'interface CNC
Cable d’alimentation fourni par le client
@ Cable d'alimentation principal

Tuyaux des gaz d’alimentation
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Exigences d’installation - systéme avec console des gaz combustibles
en option .

Schéma 2 du systéme - avec console des gaz combustibles
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Composants du systéme

Q Source de courant

@ Console d'allumage

O Ensemble bloc d’électrovannes

@ Torche

e Console des gaz combustibles

Cables et tuyaux

(1]
®

O0Q0O00OdDOHAGBBGG6

Cable and hose assembly from the power supply to the off-valve

Ensemble céable et tuyau de la console des gaz combustibles au bloc d'électrovannes
Cable d'alimentation des gaz

Cable de commande des gaz

Tuyau du gaz de coupe 1

Tuyau du gaz de coupe 2

Tuyau d'air du filtre a air de la source de courant a la console des gaz combustibles
Fil arc pilote

Fil négatif

Cable d'alimentation de la console d'allumage

Tuyaux du liquide de refroidissement de la console d'allumage

Faisceau de torche

Cable de retour

Source de courant au cable d'interface CNC

Cable d’alimentation fourni par le client

(0]

Cable d'alimentation principal

Tuyaux des gaz d’alimentation

10

®
®
®

Air
Oxygéne
F5 ou H35

Azote
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Pratiques recommandées de mise a la terre et de blindage

e [ )

\ DANGER

DANGER D’ELECTROCUTION

’@i %@i Déconnecter ’alimentation électrique avant d’effectuer tout entretien. Tous

les travaux nécessitant la dépose du capot de la source de courant doivent

étre effectués par un technicien qualifié.

Voir la Section 1 du Manuel d’instructions du systéme plasma pour obtenir
’ plus de mesures de sécurité.

Introduction

Ce document décrit la mise a la terre et le blindage nécessaires pour protéger une installation du systéme de coupage
plasma contre le brouillage radioélectrique (HF) et le brouillage radiomagnétique. Il porte sur les 3 systémes de mise a
la terre décrits ci-aprés. Un schéma a la page 5 est donné a titre de référence.

Note : Ces modes opératoires et pratiques ne sont pas réputés pour parvenir dans chaque cas a éliminer
avec succes les questions de bruit des brouillages radioélectriques et radiomagnétiques. Les
pratiques dont la liste figure ici ont été utilisées sur de nombreuses installations avec d’excellents
résultats et nous recommandons que ces pratiques fassent partie intégrante du processus
d'installation. Les méthodes actuelles utilisées pour mettre en ceuvre ces pratiques peuvent varier
d'un systeme a 'autre, mais doivent rester si possible uniformes pour toute la gamme de produits.

Types de mise a la terre

A. La terre de sécurité (PE) ou terre de service. Il s’agit du systéme de mise a la terre qui s’applique & la tension
d’entrée. Il empéche que tout personnel regoive un choc provenant de tout équipement ou de la table de travail. Il
comprend la terre de service entrant dans la source de courant plasma et autres systémes comme le contréleur
CNC et les dispositifs d’entrainement du moteur ainsi que la tige de mise a la terre supplémentaire connectée a la
table de travail. Dans les circuits plasma, la terre est transportée du chéassis de la source de courant plasma au
chéassis de chaque console distincte par I'intermédiaire des cables d'interconnexion.

B. Lalimentation c.c. ou de mise a la terre du courant de coupage. C'est le systéme de mise a la terre qui boucle le
circuit : de la torche jusqu'a la source de courant. Elle nécessite que le faisceau positif de la source de courant de
retour soit connecté fermement au bus de terre de la table de travail avec un cable de grosseur convenable. Elle
nécessite également que les lames sur lesquelles repose la piéce assurent un bon contact avec la table et la piéce.

C. Mise a la terre et blindage RFI et EML. Il s'agit d'un systéme de mise a la terre qui limite la quantité de « bruit »
électrique émis par les systémes plasma et I'entrainement des moteurs. Elle limite également I'intensité de bruit que
recoivent le CNC et autres circuits de commande et de mesure. Ce processus de blindage/mise a la terre est
I'objectif principal de ce document.
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Mesures a prendre

1.

10.

11.

Sauf indication contraire, n'utiliser que le cable de soudage 6 AWG (16 mm2) (n° de référence Hypertherm
047040) four les cables de terre EMI montrés sur le schéma (bleu).

La table de coupe est utilisée pour le neutre ou étoile EMI et doit comporter des tiges filetées soudées a la table
avec un bus en cuivre monté sur celles-ci. Dans la mesure du possible, un bus distinct doit étre monté sur le
portique le plus pres possible de chaque moteur d’entrainement. S'il y a des moteurs d’entrainement a chaque
extrémité du portique, faire passer un cable de terre EMI provenant du moteur d’entrainement le plus éloigné du
bus du portique. Le bus du portique doit avoir un cible de terre distinct de bonne grosseur EMI (4 AWG no
047031) au bus de la table. Les cables de mise a la terre EMI pour le léve-torche et la console RHF doivent passer
de fagon distincte du bus a la terre de la table.

Une tige de mise a la terre qui répond a tous les codes locaux et nationaux applicables doit étre installée & moins
de 6 m de la table. Il s'agit d'une mise a la terre de protection et elle doit étre connectée au bus sur la table de
coupe avec le cable de mise & la terre vert/jaune 6 AWG (no de référence Hypertherm 047121) ou I'équivalent.
Toutes les mises a la terre de protection sont indiquées en vert sur le schéma.

Pour obtenir le blindage le plus efficace, utiliser les cables d'interface CNC d'Hypertherm pour les signaux E/S,
les signaux de communication série, connexions multipoints source de courant-source de courant et les
interconnexions entre toutes les pieces du systéme Hypertherm.

Tout le matériel utilisé dans le systéme mis a la terre doit étre en laiton ou en cuivre. La seule exception : les tiges
soudées a la table pour monter le bus de terre peuvent étre en acier. On ne doit en aucun cas utiliser des piéces
en aluminium ou en acier.

Les mises a la terre d'alimentation c.a., de protection et de service doivent étre connectées a tout I'équipement
conformément aux codes locaux et nationaux.

* Les conducteurs positifs, négatifs et de 'arc pilote doivent étre regroupés en faisceaux pour la plus grande
distance possible. Le faisceau de torche, le cable de retour et les fils de I'arc pilote (buse) ne peuvent circuler
paralléelement a d'autres fils ou cébles s'ils sont séparés d’au moins 150 mm. Dans la mesure du possible, faire
passer les cables d'alimentation et de signal dans des chemins de cable distincts.

* La console d'allumage doit étre montée le plus pres possible de la torche et doit avoir un cable de terre distinct au
bus sur la table de coupe.

Chaque composant Hypertherm ainsi que tout autre armoire ou enceinte d'entrainement du moteur CNC doit
comporter un cable de terre distinct au point neutre (étoile) sur la table. Ceci comprend la console d'allumage
méme si elle est boulonnée a la source de courant ou a la machine de coupage.

Le blindage métallique tressé sur les faisceaux de torche doit étre connecté fermement a la console d'allumage et a
la torche. Il doit étre isolé électriquement de tout métal et de tout contact avec le plancher ou le batiment.

Le porte-torche et le mécanisme de décrochage de la torche — la piece montée sur le léeve-torche, mais pas la partie
montée sur la torche — doit étre connecté a la partie fixe du léve-torche avec une tresse en cuivre d'au moins

12,7 mm de largeur. Un cable distinct doit passer du léve-torche au bus sur le portique. La vanne doit également
avoir une connexion distincte a la terre au bus du portique.

* S'applique aux systémes qui utilisent une console haute fréquence & distance (RHF)
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12. Sile portique circule sur des rails qui ne sont pas soudés a la table, alors les rails doivent étre connectés avec un
cable de terre de chaque extrémité des deux rails de la table. Ceux-ci ne doivent pas aller au point neutre (étoile),
mais pourraient emprunter la trajectoire la plus courte a la table.

13. Sil'OEM installe un diviseur de tension pour traiter la tension d'arc a utiliser dans le syst¢me de commande, le
Cl diviseur de tension doit étre monté le plus prés possible du point d'échantillonnage de la tension d'arc. Un
endroit acceptable est I'intérieur de la source de courant plasma. Si le Cl diviseur de tension d’Hypertherm est
utilisé, le signal de sortie est isolé des autres circuits. Le signal traité dans le cable blindé (Belden type 1800F ou
I'équivalent). Le cable utilisé doit comporter un écran tressé et pas un blindage en feuille. Le blindage doit étre
connecté au chassis de la source de courant et laisser non connecté a I'extrémité.

14. Tous les autres signaux (analogiques, numériques, séries, encodeurs) doivent circuler par paire toronnée a l'intérieur
d'un céble blindé. Les connecteurs sur ces cables doivent avoir un boitier métallique et le blindage, pas le drain,
doit étre connecté au logement métallique des connecteurs a chaque extrémité du cable. Ne jamais faire passer le
blindage ou le drain dans le connecteur sur n'importe quel contact.

source de

Tige de tee || courant (+)

Machinea
couper a
portique

Exemple d’'un bon bus de terre de la table de coupe. La photo ci-avant montre la connexion du bus
du portique, la connexion de la tige de terre, le faisceau positif de la source de courant, la console
RHF*, le boitier CNC, le porte-torche et le chassis de la source de courant.

* S'applique aux systémes qui utilisent une console haute fréquence a distance (RHF).
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Cable allant au
bus de terre sur
la table de coupe

ala terre des
composants

Exemple d'un bon bus du portique. Il est boulonné au portique prés du moteur. Tous les cébles de
terre individuels des composants montés sur le portique ont un bus a I'exception de ceux de la
console RHF* et du porte-torche. Un gros cable unique va alors du bus de terre du portique au bus
de terre boulonné a la table.

* S'applique aux systémes qui utilisent une console haute fréquence a distance (RHF).
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Schéma de mise a la terre (certains systémes ne comprennent pas tous les composants illustrés)
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Q Mise en place de la source de courant

“j\ DANGER

DANGER D’ELECTROCUTION

Débrancher toutes les connexions électriques a la source de courant avant de déplacer ou de mettre
en place pour éviter les blessures et les dommages a I'’équipement.

On peut utiliser un chariot élévateur a fourche pour déplacer la source de courant, mais la fourche doit étre
suffisamment longue pour supporter entiérement sa base. Veillez & ce que le dessous de la source de courant ne soit
pas endommagé.

* Placer la source de courant dans un endroit pas trop humide, ayant une bonne aération et relativement propre.
Prévoir un dégagement de 1 m de chaque c6té de la source de courant pour la ventilation et I'entretien.

* Un ventilateur fait circuler I'air dans le panneau avant et le fait ressortir par I'arriére de I'appareil. Ne pas placer
un dispositif de filtration sur les prises d'air, cela réduit I'efficacité de refroidissement et ANNULE LA
GARANTIE.

* Ne pas placer la source de courant sur une pente supérieure a 10° pour empécher qu’elle ne bascule.
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@ Installation de la console d’allumage

* Monter la console d'allumage sur le portique (pont).

* Laisser de I'espace pour déposer le dessus pour |'entretien.

Note : Vérifier I'orientation du tuyau avant d'acheminer les tuyaux du liquide de refroidissement. Les
raccords sont différents sur la console d'allumage et I'extrémité de la source de courant de chaque
tuyau. L'étiquette marquée IGN CSL sur I'extrémité de chaque tuyau indique que c’est I'extrémité qui
est reliée a la console d’'allumage.

O 32 mm 184 mm

216 mm

) ) ] ] S
32 mm \;\g;’} )

248 mm ﬁ?\\\‘

279 mm
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Mise a la terre de la console d’allumage

Montage HFD horizontal

1,9
\\4

WS

V.
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@ Installer le bloc d’électrovannes (standard et gaz combustible)

Monter le bloc d'électrovannes prés du leve-torche. La longueur maximale des tuyaux de gaz entre le bloc
d'électrovannes et la torche est de 1,8 m.

Trou d'évent :
Laisser dégagé

%

Mise a la terre du bloc d’électrovannes

|————— 130,8 me—

B o

a = O
T 4 , 4]]
s @
5,16 mm->o<-—)' o) L"@;ﬂ o] Il
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@ Montage et alignement de la torche

Montage de la torche

— .
Installation
1. Installer la torche (avec le faisceau raccordé)
__ dans le support de montage de la torche.
Gaine de torche 2. Placer la torche sous le support de montage
supeneure de sorte que ce dernier se trouve autour de
la partie inférieure de la gaine de torche,
Support de montage mais ne touche pas le corps de la torche.
© § de la torche ) L
_ ° o (fourni par le client) 3. Serrer les vis de fixation.
Gaine de torche \\ij
inférieure ~ Note : Le support doit étre placé le plus bas
- possible sur la gaine de la torche pour
réduire au minimum les vibrations a
I'extrémité de la torche.
w
~—

Alignement de la torche

Pour aligner la torche a angle droit sur la piéce, utiliser une équerre. Voir la figure ci-avant.

Voir également Installation des consommables & la Section 4 pour monter les consommables dans la torche.

Exigences relatives au dispositif de réglage en hauteur de la torche

Le systéme nécessite un dispositif de réglage en hauteur de la torche motorisé de haute qualité avec un déplacement
suffisant pour toutes les exigences d'épaisseur de coupe. Le dispositif doit avoir une course verticale de 203 mm.
L'ensemble doit maintenir une vitesse constante allant jusqu'a 5 080 mm/min avec freinage actif. Un appareil qui ne
s'arréte pas net au point d'arrét n'est pas acceptable.
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@ Installer la console des gaz combustibles (composant en option)

* On monte la console des gaz combustibles sur la source de courant. Prévoir 1 m de dégagement de chaque
coté de la console pour I'entretien et la ventilation.

¢ La longueur maximale du faisceau, de la console des gaz combustibles au bloc d'électrovannes est de 15 m.
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© Cable et tuyau de la source de courant au bloc d’électrovannes

Ne piece Longueur
228053 7.5 m (25 ft)
228054 15 m (50 ft)
A la source de courant Au cable de I'électrovanne
S\ g\
AN

Source de courant au cable du bloc

Liste des signaux du cable — Source de courant au cable

d’électrovannes du bloc d'électrovannes
Extrémité Extrémité du bloc
source de courant d’électrovannes
Ne du Ne du
Contacts males Contacts femelles contact Description contact
1 120 V c.a. phase — protection 1
E):: 2 120V c.a. retour — protection 2
3 120V c.a. phase — prégaz plasma 3
4 120 V c.a. retour — prégaz plasma 4
5 120 V c.a. phase — débit de coupe plasma 5
6 120 V c.a. retour — débit de coupe plasma 6
7 120 V c.a. phase — aération plasma 7
8 120 V c.a. retour — aération 8
9 Terre 9
Cable du bloc d’électrovannes Liste des signaux de cable — cable du bloc d'électrovannes
au cable d'électrovanne
Fonction Extrémité B Couleur Extrémité A
Protection A Bleu 1
C Bleu 2
Plasma P Rouge/Noir 3
Débit preéliminaire P Rouge 4
Plasma P Rouge/Noir 5
Débit de coupe C Rouge 6
Aération Vv Rouge/Noir 7
\Y Rouge 8
Pas utilise 9
Pas utilisé 10
Extrémité B Extrémité A Terre Terre Vert/Jaune 11
(contacts males) Terre 12
Terre 13
Terre 14
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Connexions source de courant au bloc d’électrovannes

Connexions du bloc

d’électrovannes de
gaz combustible

en option

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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® Connexions console des gaz combustibles a I’électrovanne

Ne piece Longueur
228148 7.5 m (25 ft)
228149 15 m (50 ft)

Le cable et le tuyau
sont regroupés

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions 3-21



INSTALLATION

{® - @ Connexions console des gaz combustibles a la source de courant
Avant d'effectuer les connections de la source de courant a la console des gaz combustibles, on doit enlever le tuyau
d’air standard de la source de courant.

1. Déposer et mettre au rebut le tuyau d'air standard.

2. Le tuyau d'air pour raccorder la source de courant a la console des gaz combustibles est équipé de la console des
gaz combustibles. Connecter le tuyau (024819) du filtre & air sur la source de courant a I'entrée d'air sur la console

des gaz combustibles.

La conduite
d'alimentation
d'air doit étre

raccordée ici \

v,
Installer le
tuyau d'air
du gaz
ombustible|

Déposer le
tuyau d'air '
standard

3-22 HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



INSTALLATION

Ne piéce Description Longueur
078203 Faisceau de la console des gaz combustibles monté
024819 Tuyau (noir) : CG1 1 m(3ft)
024820 Tuyau (bleu) : CG2 1m(3ft)
123844 Cable : Communication CAN (3x2 a 1x2) 1.5 m (5 ft)
123684 Cable : Alimentation (3x1 a 1x1) 1.5 m (5 ft)
024819 Tuyau : filtre & air de la source de courant a la

console des gaz combustibles 1 m(3ft)

(@)
@
=

‘-------
Q
@
N

W)
J‘
—
|
O
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Cables source de courant - console d’allumage

@ Fil arc pilote

ST T
Ne° piéce Longueur
123932 7.5 m (25 ft)
123933 15 m (50 ft)
123934 28 m (75 ft)
123935 30.5 m (100 ft)
123936 38 m (125 ft)

@ Fil négatif

Ot

-

Ne piéce Longueur
123926 7.5 m (25 ft)
123927 15 m (50 ft)
123928 23 m (75 ft)
123929 30.5 m (100 ft)
123930 38 m (125 ft)

0

Fil arc
pilote

3-24
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Fil négatif

® ®
® ®

o 0 .

Orossc

) + x4

G0~ A
® © Qﬁ ®
% w > 3
Fil arc pilote
Fil négatif

Fil négatif
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@ cCable de commande d’allumage

[ —
— | | —_
—]
Ne piéce Longueur LISTE DES SIGNAUX DU CABLE -
source de courant - console d'allumage
123421 7.5 m (25 ft)
123424 15 m (50 ft) Extrémité Extrémité
123495 23 m (75 ft) source de courant console d’allumage
123426 30.5m (100 ft) Ne du Ne du
123938 38 m (125 ft) contact E/S  Description contact E/S  Fonction
1 120 V c.a.-sous tension 1
2 120V c.a.-retour 2
3 Terre 3
4 Pas connecté 4

E/S = Entrée/sortie
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@ Tuyaux du liquide de refroidissement de la console d’allumage

Note : Veérifier I'orientation du tuyau avant d’acheminer les tuyaux du liquide de refroidissement. Les
raccords sont différents sur la console d'allumage et I'extrémité de la source de courant de chaque

tuyau. L'étiquette marquée IGN CSL sur I'extrémité de chaque tuyau indique que c'est I'extrémité qui
est reliée a la console d'allumage.

Ne piéce Longueur
228157 7.5 m (25 ft)
228158 15 m (50 ft)
228159 23 m (75 ft)
228160 30.5 m (100 ft)
228161 38 m (125 fi)

L
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® Faisceau de torche

Ne piece Longueur
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)

3-28
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Raccordement de la torche aux éléments du faisceau

1. Acheminer les faisceaux dans le chemin de céable sur la table. Laisser 2 m de faisceaux excédentaires a |'extrémité de
la torche pour installer celle-ci.

2. Maintenir la torche en place et déposer la gaine de montage de la torche.

3. Repousser le revétement tressé et faire glisser la gaine sur le faisceau. Aligner la torche sur les tuyaux dans le
faisceau. On ne peut pas tordre les tuyaux. lls sont réunis par un ruban adhésif pour empécher qu'ils ne se tordent.

Revétement tressé

4. Raccorder les tuyaux de liquide de refroidissement a la torche. Le rouge se branche au rouge. Utiliser 2 clés pour
serrer les raccords de gaz et de liquide de refroidissement.
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5. Connecter le tuyau de gaz de protection.

6. Raccorder le tuyau de gaz plasma. Ce raccordement a un filetage a gauche.

7. Brancher le conducteur de I'arc pilote.

Note : Prendre garde de ne pas endommager ni d’enlever la petite bande de métal fendue a 'extrémité du
céble de I'arc pilote

5 \ e =)

7a. Repousser la gaine jusqu'a ce que le connecteur dépasse.

| [(H— 1 [ 9

7b. Visser le connecteur sur la connexion de I'arc pilote depuis la torche. Serrer a la main jusqu’a qu'il soit bien
en place.
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7c. Faire glisser la gaine en avant jusqu’a ce gu'elle s’encliquette.

-

=l e ——
Ol —] )
il

8. Faire glisser la gaine de la torche sur les raccordements et la visser sur le corps de la torche.

9. Faire glisser la protection tressée jusqu'a la gaine de la torche. Pousser le collier en laiton dans la gaine de la torche.
C'est un ajustage a frottement doux. S'assurer que les tuyaux de plasma et de gaz de protection passent dans le trou
de la gaine tressée.
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@ Cable de retour

Ne piece Longueur
O El :IDTabIe de travail Source de courant ]I]: O 123662 7.5 m (25 ft)
C 123663 15 m (50 ft)

Vers la table de travail

Cadre inférieur de la table de travail (type).
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Connexion de la tension d’arc

Si une commande de hauteur de la torche est installée et qu'une tension d'arc non divisée (0 4 311 V c.c.) est
nécessaire, on peut y avoir acces en faisant les connexions illustrées a la figure de cette page. Les cables de la figure
se terminent par un diviseur de tension (fourni par le fabricant de la commande en hauteur de la torche).
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@® Cable source de courant-interface CNC

Ne piéce Longueur

123022 7.5 m (25 ft)

123023 15 m (50 ft)
Source de courant CNC
Couleur Nedu Entrée/ Entrée/
du fil contact  Sortie Nom du signal Fonction Sortie Notes
Noir 1 Entrée Aucun Pas utilisé Sortie
Rouge 20 Entrée Aucun Pas utilisé Sortie
Noir 2 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Vert 21 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Noir 3 Aucun Pas utilisé
Bleu 22 Aucun Pas utilisé
Noir 4 Sortie Mouvement 1 E (-) Signale ala CNC qu'un transfert d'arc s'est produit et de commencer le Entrée 2
Jaune 23 Sortie Mouvement 1 C (+) mouvement de la machine une fois que le délai de pergage de la CNC s'est écoulé. Entrée
Noir 5 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée 2
Brun 24 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Noir 6 Sortie Erreur d'interruption

progressive E (-) Signale a la CNC qu'une erreur d'interruption progressive Entrée 2
Orange 25 Sortie Erreur d'interruption s'est produite.
progressive C (+)
Rouge 7 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée 2
Blanc 26 Sortie Aucun Pas utilisé
Rouge 8 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée 2
Vert 27 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Rouge 9 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée 2
Bleu 28 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Rouge 10 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée 2
Jaune 29 Sortie Aucun Pas utilisé Entrée
Rouge 11 Aucun Pas utilisé
Brun 30 Aucun Pas utilisé
Rouge 12 Entrée Angle - La CNC signale au systéme plasma qu’un angle approche et de Sortie 1
Orange 31 Entrée Angle + réduire le courant de coupe (le courant de coupe peut étre choisi . Sortie
par la CNC ou égale par défaut a 75 % du courant de coupe)
Vert 13 Entrée Percage - La CNC signale au systéme plasma de maintenir le prégaz de Sortie 1
Blanc 32 Entrée Pergage + protection jusqu’a ce que la CNC émette le signal.
Vert 14 Entrée Maintien - Pas nécessaire sans THC Command. La THC Command nécessite Sortie 1
Bleu 33 Entrée Maintien + le signal de prégaz pendant I'HS.
Vert 15 Entrée Démarrage - La CNC amorce I'arc plasma. Sortie 1
Jaune 34 Entrée Démarrage + Sortie
Vert 16 Aucun Pas utilisé
Brun 35 Aucun Pas utilisé
Vert 17 Aucun Pas utilisé
Orange 36 Mise & la terre Terre
Blanc 18 Mise a la terre Terre
Noir 37 CNC +24 VDC 24V c.c. disponible (200 milliampéres maximum) Voir notes. 3
19 CNC + 24 VDC Non connectée
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Notes a la liste de cables d’interface CNC

Note 1. Les entrées sont des bobines de relais. Nécessitent 24 V c.c. sous 8,3 mA ou une fermeture a contact sec.

Note 2. Les sorties sont des transistors a collecteur ouvert isolés optiquement. La valeur maximale est 24 V c.c. a
10 mA.

Note 3. CNC + 24 V c.c. fournit 24 V c.c. sous 200 mA maximum. Un cavalier est nécessaire sur J300 pour utiliser
I'alimentation 24 V.

Attention: Le cable de la CNC doit étre fabriqué en utilisant un cable avec blindage de
360° et de connecteurs a boitier en métal a chaque extrémité. Le blindage

A doit se terminer aux boitiers en métal a chaque extrémité pour assurer une
bonne mise a la terre et offrir le meilleur blindage.
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Exemples de circuits de sortie

1. Interface logique, active tension supérieure a zéro
5Vc.c.-24 Vec.c.

| — —

| | CNC/PLC
Vers 1x4 | )

[ 2]
10K
(en option)

"= Haute impédance (<10 mA)

2. Interface logique, active, tension égale zéro
5Vc.c.-24 Vc.c.

10K
(en option)
 — /1
HSD |CNC/PLC
| — L2
v
L. _1E Haute impédance (<10 mA)

3. Interface relais

CNC +24V
P .. T24Vcec. CNC +24V
Monter un t L
cavalier < HSD
108056 J300 T T —IC TN
- —— i >| CNC/PLC
| L
L 1E I_ =l Entrées de fermeture
_— — — contact a courant

haut (c.a. ou c.c.)

Bobine du relais
extérieur a faible
— puissance 24 V c.c.

Terre <10 mA ou =2 400 ohm

4. Ne pas utiliser cette configuration. La garantie serait annulée.
HSD Toute tension

e
+ Y ’7(,/

| | 93, Sla

| ] | fe ”’ie
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Exemples de circuits d’entrée

Note: La durée de vie du relais externe peut étre améliorée en
ajoutant un condensateur en polyester métallisé (0,022 puF
100 V ou plus) en paralléle avec contacts de relais.

1. Interface relais

+24 V c.c.
Sortie de —:,twj
CNC/PLC _ _HED_ _

Relais extérieur
(c.a. ouc.c.) —_———

2. Interface optocoupleur

CNC/PLC °t

SR 3L

P

Optocoupleur _—
sortie transistor p—

Terre
3. Interface de sortie amplifiee
CNC/PLC +24 V c.c.
HSD

I
e 33

r 27V0_0_| °t

| | —V“j
|
|

Entrainement actif Terre
plus grand que zéro
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Exigences relatives a I’alimentation électrique
Généralités

Tous les interrupteurs, fusibles temporisés et cables d'alimentation sont fournis par le
client et on doit les choisir comme on I'indique dans les codes locaux et nationaux

applicables. Linstallation doit étre confiée a un électricien agréé. Utiliser un sectionneur
de ligne principale distinct pour la source de courant.

Grosseur du cable
Courant d’entrée Pouvoir de coupure recommandée pour 15 m
Tension nominalt a recommandé des fusibles| de longueur maximale
d’entrée Phasé 19,5 kW sortie a fusion temporisée Coté pour 60 °C

200/208 V c.a. 3 62/58 A 85 A 30 mm2 (3 AWG)
220V c.a. 3 56 A 80 A 30 mm2 (3 AWG)
240V c.a. 3 52 A 65 A 26 mm2 (4 AWG)
400 V c.a. 3 32 A 40 A 10 mm2 (8 AWG)
440V c.a. 3 28 A 35A 8 mm2 (8 AWG)
480 V c.a. 3 26 A 35A 8 mm2 (8 AWG)
600V c.a. 3 21 A 30A 6 mm2 (10 AWG)

Note : Les recommandations AWG du cable sont tirées du tableau 310-16 du manuel du code de
I'électricité national.

Sectionneur

Le sectionneur permet de déconnecter (isoler) la tension d'alimentation. Installer cet
interrupteur prés de la source de courant pour faciliter I'accés a I'opérateur.

Linstallation doit étre confiée a un électricien agréé et conforme aux codes nationaux et locaux
applicables.

The switch should:

* isoler le matériel électrique et déconnecter tous les conducteurs sous tension de la SWITCH BOX
tension d'alimentation quand il est sur OFF (arrét);

* avoir une position OFF (arrét) et une position ON (marche) clairement indiquées par un
«O» (pour OFF)
et «1» (pour ON);

* comporter une manette pouvant étre verrouillée en position «OFF»;

* comporter un mécanisme automatique qui sert d'arrét d'urgence;

* &tre muni de fusibles a fusion lente ayant le bon pouvoir de coupure (voir le tableau ci-avant).

@ Cable d’alimentation

La dimension des cébles varie selon la distance entre la prise et la boite principale. Utiliser un céble d'alimentation de
type SO a quatre conducteurs avec température nominale du conducteur de 60 °C. Linstallation doit étre confiée a un
électricien agréé et conformément aux codes nationaux ou locaux qui s'appliquent.
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Connecter ’alimentation

D=2 DANGER
A 2 DANGER D’ELECTROCUTION

On doit mettre le sectionneur sur OFF avant d’effectuer les connexions du cable d’alimentation! Aux
Etats-Unis, on utilise une méthode « verrouillage et étiquetage » jusqu’a ce que le service ou I’entretien
soit effectué. Dans d’autres pays, on suit les méthodes de sécurité locales ou nationales appropriées.

—_

Faire passer le cable d'alimentation dans le serre-fils a I'arriere de la source de courant.
Connecter le conducteur de terre (PE) a la borne GROUND comme on le montre ci-aprés.

Connecter les fils d'alimentation aux bornes comme on I'indique ci-aprés.

E

Vérifier que le sectionneur secteur est sur OFF et reste sur cette position pendant toute la durée de
Pinstallation du systéme.

5. Connecter des fils du cordon d’alimentation au sectionneur conformément aux codes de I'électricité nationaux et

locaux.
Couleurs des fils nord-américains Couleurs des fils européens
U = Noir U = Noir
V =Blanc V =Bleu
W = Rouge W = Brun
(PE) Terre = Vert/Jaune (PE) Terre = Vert/Jaune

Sectionneur |

\

I~ A .Céble _
d’alimentation

L3
GND
L1 =Blanc Terre
L2 = Rouge
L3 = Noir
Terre = Vert
Source de courant autre que CE Source de courant CE
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Liquide de refroidissement da la torche

La source de courant est expédiée au client sans liquide de refroidissement dans le réservoir. Hypertherm recommande
un mélange de 30 % de propyléneglycol, de 69,9 % d'eau désionisée et de 0,1 % de benzotriazole. Ce mélange résiste
au gel jusqu'a -12 °C et contient un inhibiteur de corrosion (benzotriazole) pour protéger les surfaces en cuivre dans la
boucle du liquide de refroidissement.

Attention: Aux températures de fonctionnement inférieures a -10 °C, on doit augmenter
le pourcentage de propyléneglycol. Sinon, la téte de la torche et les tuyaux

A pourraient se fissurer ou d’autres dommages pourraient survenir au systéme
de refroidissement de la torche en raison de la congélation du liquide de
refroidissement.

Voir les Fiches signalétiques en annexe pour déterminer si une solution plus forte propyléneglycol-eau purifiée est
nécessaire pour votre application particuliére.

Observer I'Avertissement et les Attention ci-apres. Voir les fiches signalétiques en annexe pour obtenir des
renseignements sur la sécurité, la manutention et le stockage du propyléneglycol et du benzotriazole.

AVERTISSEMENT
Q A LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT PEUT ETRE IRRITANT POUR
LA PEAU ET LES YEUX ET NUISIBLE VOIRE MORTEL SI ON LAVALE.

Le propyléneglycol et benzotriazole est irritant pour la peau et les yeux, et nocif voire fatal en cas
d’ingestion. En cas de contact avec les yeux ou la peau, laver immédiatement et abondamment avec de
I’eau. En cas d’ingestion, faire boire de ’eau et appeler inmédiatement un médecin. Ne pas faire vomir.

Attention: Toujours utiliser du propyléneglycol dans le mélange de refroidissement. Ne
pas le remplacer par un antigel d’automobile qui contient des inhibiteurs de
A corrosion qui endommageront le systéme de refroidissement de la torche.

Toujours utiliser de ’eau purifiée dans le mélange de refroidissement afin
d’empécher la corrosion dans le systéme de refroidissement de la torche.

Exigences relatives a la pureté de I’eau

Il est impératif de maintenir une faible teneur en carbonate de calcium dans le liquide de refroidissement pour éviter une
baisse des performances de la torche ou du systéme de refroidissement.
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Remplir la source de courant de liquide de refroidissement

Le systéme a une capacité de =11,5-15 litres (3 & 4 gallons) de liquide de refroidissement selon la longueur du
faisceau et selon que le systéme est équipé d'une console d'allumage locale ou a distance.

1. Ajouter du liquide de refroidissement jusqu’a ce que le réservoir soit
plein.

2. Appuyer continuellement sur le bouton AMPS sur le panneau de commande de la source de courant et tourner
I'alimentation sur ON a la source de courant. Ceci permet a I'utilisateur d'avoir la priorité sur le temps d'arrét de la
pompe de 5 secondes et de remplir les faisceaux de torche de liquide de refroidissement pour la premiere fois.
Relacher le bouton AMPS aprés 60 secondes. Si le débistat de liquide de refroidissement fonctionne bien, la pompe
continue de tourner et vous avez terminé. Si la pompe s'arréte, couper I'alimentation sur la source de courant et
répéter le processus.

Interrupteur marche-arrét Bouton AMPS

/

=]

( A

3. Le niveau du liquide de refroidissement dans le réservoir aura chuté. Ajouter du liquide de refroidissement jusqu’a ce
que le réservoir soit plein et replacer le bouchon de remplissage.
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Exigences relatives au gaz

Le client doit fournir les gaz et les détendeurs de gaz d'alimentation pour le systeme. Utiliser des détendeurs double
détente de haute qualité qui se trouvent a moins de 3 m de la source de courant ou a la console des gaz combustibles
en option. Voir Détendeurs de gaz dans cette section pour des recommandations. Voir la Section 2 pour les
spécifications du gaz et de débit.

Attention: Les pressions d’alimentation de gaz qui ne répondent pas aux spécifications de
la section 2 peuvent se traduire par une mauvaise qualité de coupe, une courte
A durée de vie des consommables et des problémes de fonctionnement.

Si le niveau de pureté du gaz est trop bas ou s’il y a des fuites dans les tuyaux
d’alimentation ou dans les raccordements,

¢ Les vitesses de coupe peuvent diminuer.
e La qualité de coupe peut se détériorer.

e L’épaisseur de coupe peut diminuer.

e La durée de vie des piéeces peut diminuer.

Réglage des détendeurs d’alimentation

1. S'assurer que I'alimentation est coupée (OFF). Régler la pression du détendeur d’oxygéne a 8,3 bars. Régler la
pression du détendeur d'air & 7,2 bars. Si I'on utilise une console des gaz combustibles en option, régler les
pressions H35, F5 et N2 a 8,3 bars.

2. Mettre sous tension (ON).

RUN

3. Une fois que le cycle de purge s'arréte, déplacer le sélecteur sur SET. SET RRO

4. Régler tous les détendeurs pendant que le gaz s'écoule. Retourner aux détendeurs d'alimentation et les ajuster pour
obtenir les valeurs de I'étape 1.

5. Déplacer le sélecteur a nouveau sur RUN (centre).
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Détendeurs de gaz

Les détendeurs de qualité inférieure ne fournissent pas de pression d'alimentation réguliére, ce qui peut se traduire par
une mauvaise qualité et des problémes de fonctionnement du systéme. Utiliser un détendeur a simple détente de haute
qualité pour obtenir une pression d'alimentation en gaz uniforme, si I'on utilise un gaz cryogénique liquide ou des gros
réservoirs. Utiliser des détendeurs de qualité a simple détente pour maintenir la pression d’alimentation des gaz
conforme si 'on utilise un liquide cryogénique ou un stockage en vrac. Utiliser des détendeurs a double détente de
haute qualité pour maintenir la pression de la source des bouteilles de gaz a haute pression.

Les détendeurs de haute qualité dont la liste figure ci-aprés sont livrables par Hypertherm et répondent aux
spécifications de la Compressed Gas Association (CGA). Dans tous les autres pays, choisir les détendeurs de gaz qui
se conforment aux codes nationaux et locaux.

Détendeur & double détente Deétendeur a simple détente

No de

référence Description Quantité
128544 Kit: Oxygen, 2-stage * 1
128545 Kit: Inert Gas, 2-stage 1
128546 Kit: Hydrogen (H5, H35 and methane) 2-stage 1
128547 Kit: Air, 2-stage 1
128548 Kit: 1-stage (for use with cryogenic liquid nitrogen or oxygen) 1
022037 Oxygen, 2-stage 1
022038 Inert gas, 2-stage 1
022039 Hydrogen/methane, 2-stage 3
022040 Air, 2-stage 1
022041 Line regulator, 1-stage 1

* Les ensembles comprennent les raccords appropriés.
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Plomberie du gaz d’alimentation

On peut utiliser une plomberie en cuivre rigide ou un tuyau souple convenable pour toutes les conduites d'alimentation.
Ne pas utiliser un tuyau en acier ou en aluminium.

Apres l'installation, mettre tout le systeme sous pression et vérifier I'étanchéité.

Le diametre recommandé pour les tuyaux est de 10 mm pour les longueurs < 23 m et de 12 mm pour les longueurs
>23m.

Les tuyaux souples doivent étre congus pour les gaz inertes afin de transporter I'air, I'azote ou I'argon-hydrogéne.

Attention : Quand on configure la console des gaz aux gaz d’alimentation, s’assurer que
tous les tuyaux, raccords de tuyau et dispositifs de fixation conviennent pour

A I’oxygéne, I’argon-hydrogéne et le méthane. Linstallation doit étre effectuée
conformément aux codes locaux ou nationaux.

Note : Quand on coupe avec oxygéne comme gaz plasma, 'alimentation d’air doit étre également raccordée a
la console des gaz pour obtenir les bons mélanges en modes prégaz et débit de coupe.

AVERTISSEMENT
A LE COUPAGE A LOXYGENE PEUT PROVOQUER
DES INCENDIES OU DES EXPLOSIONS
Le coupage avec oxygéne comme gaz plasma peut provoquer un risque d’incendie en raison de
PPatmosphére enrichie d’oxygéne qu’il crée. Par mesure de précaution, Hypertherm recommande que
P’on installe un systéme de ventilation par extraction avant de couper avec oxygéne.

Des arréts d’explosion sont nécessaires (a moins qu’ils ne soient pas disponibles pour certains gaz
ou pressions prescrites) pour empécher que la flamme ne remonte dans le gaz d’alimentation.
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Raccorder les gaz d’alimentation

Systéeme standard

Raccorder les gaz d'alimentation a la source de courant.

Systéme de gaz combustibles

G

Raccorder les gaz d'alimentation a la console des gaz. Les faisceaux de torche doivent étre purgés entre les
remplacements de gaz.

Raccord Grosseur

H35/F5 9/16 — 18 A gauche,
(Gaz combustible) “B”

N, 5/8 — 18, A droite, Interne
(Gaz inerte) “B”

o, 9/16 — 18, A droite
(oxygene) “B”

Air 9/16 — 18, JIC, #6

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



INSTALLATION

Tuyaux des gaz d’alimentation

@ Tuyau d’air

3

Ne piece Longueur
024659 7.5 m (25 ft)
024660 15 m (50 ft)

@ Tuyau d’oxygéne

AR

N2 piéce Longueur
024205 7.5 m (25 ft)
024155 15 m (50 ft)

® Tuyau F5 ou H35

iy

Ne piece Longueur
024384 7.5 m (25 ft)
024656 15 m (50 ft)

® Tuyau d’azote

3 0

Ne piece Longueur
024134 7.5 m (25 ft)
024112 15 m (50 ft)
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FONCTIONNEMENT
Dans cette section :
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AFFICNAGE AMPS ...t b bR R AR AR R ARt 4-4
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Commandes et voyants

Interrupteur d’alimentation principal

Linterrupteur s’allume quand il est en position ON.

Position On (I)
Le c.a. est envoyé au transformateur de commande pour mettre sous tension la source
de courant (ON).

Position Off (O)
Le c.a. est coupé au transformateur de commande pour mettre hors tension (OFF)
la source de courant.
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Mise en marche quotidienne

Avant de commencer le coupage, assurez-vous que votre environnement de travail ainsi que vos vétements soient
conformes aux spécifications de sécurité décrites dans la Section 1, Sécurité.

Inspection de la torche

A _?'\ AVERTISSEMENT

Avant de faire fonctionner ce systéme, lire attentivement la section Sécurité. Avant de suivre les
étapes suivantes, couper I'alimentation du sectionneur de la source de courant.

1. Mettre le sectionneur de la source de courant sur OFF.

2. Retirer les piéces consommables de la torche et vérifier si elles sont usées ou endommagées. Placer toujours les

piéces consommables sur une surface propre, séche et sans huile. De la saleté dans les piéces peut

provoquer un mauvais fonctionnement de la torche.

* Voir Remplacement des piéces consommables ultérieurement dans cette section. On y donne des détails ainsi

que les tableaux d'inspection des piéces.

* Voir Choix des consommables pour choisir les bons consommables correspondant a vos besoins de coupage.

3. Remplacer les pieces consommables. Voir Remplacement des pieces consommables ultérieurement dans cette

section. On y donne des détails.

4. S'assurer que la torche est perpendiculaire a la piece.

P B e

Protecteur Buse de protection Buse Diffuseur Electrode Bague conductrice Torche
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Fonctionnement du systéme

Bouton sélecteur Affichage Bouton

de procédé AMPS AMPS

N\ /
\
-

AMPS

+ Sélecteur

U'f

CJ ]

Bouton de réglage
du gaz protecteur

1. Mettre I'alimentation sur ON avec le sélecteur en position RUN.

2. Régler le courant en utilisant le bouton AMPS.

3. Choisir un procédé en utilisant le bouton sélecteur de procédé.

4. Déplacer le sélecteur sur la position SET.

5. Régler les pressions du gaz PLASMA et du gaz de PROTECTION en utilisant les données du tableau de coupe pour
le procedé désiré. Tirer le bouton vers vous pour le déverrouiller et régler la pression. Pousser le bouton vers la
source de courant jusqu'a ce qu'il s'encliquette pour le verrouiller.

Note : Quand le sélecteur est sur la position de réglage, I'affichage AMPS indique la pression d'alimentation

du gaz de protection d'entrée.

6. Reégler le sélecteur sur RUN.

Affichage AMPS

* Quand le sélecteur est sur run, I'affichage montre le point de consigne du courant.

* Au cours d'une coupe, I'affichage indique le courant de coupage réel.

* Appuyer sur le bouton AMPS au cours d'une coupe pour afficher la tension de sortie de la source de courant.
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Fonctionnement de la console des gaz combustibles

Bouton sélecteur
de procedé

Bouton de

réglage plasma\

Note :  On utilise le bouton de réglage du plasma sur la console des gaz combustibles quand on a choisi un
procedé H35 ou F5. On utilise le bouton de réglage du plasma sur la source de courant (comme on le
décrit a la page précédente) quand on a choisi un procedé O,, air ou N,,.

1. Mettre I'alimentation sur ON avec le sélecteur en position RUN.

2. Déplacer le sélecteur sur la source de courant sur SET et choisir le courant en utilisant le bouton AMPS.
3. Choisir un procédé en utilisant le bouton sélecteur de procédé sur la console des gaz combustibles.

4. Régler la pression du gaz PLASMA sur la console des gaz combustibles (H35/F5).

5. Régler la pression du gaz de PROTECTION sur la source de courant en utilisant les données du tableau de coupe
pour le procédé désiré.

6. Déplacer le sélecteur sur la source de courant sur RUN.
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FONCTIONNEMENT

Choix des consommables

Acier doux
Buse de i
Protecteur protection Buse Diffuseur Electrode
45A A0 & |)l=-=—==4AN +-—=— @_ ......... @)- ..... _@:m -
[
220532 220578 220525 220529 220528 I
[
i
50 A (O,) 0 -i
[
220532 220530 220529 220528 i
|
[
130 A (A1 — @— --------- @)— ------- @ I--
i
220536 220492 220488 220487 I
I
i
130 A (O,) E
220491 220578 220489 220488 220487
Acier inoxydable
Buse de ]
Protecteur protection Buse Diffuseur Electrode
45 A (Air) @ 9
I
220532 220528 [
I
I
45 A (N, et F5/N,) @ _————— _@:m —
I
220532 220528 !
i
130 A (Air) @ ':
i
220536 220487 [
I
i
130 A (H35) @ ....... @m —
I
220536 020415 :
i
130 A (N, Qj;‘) ....... _@mm —
220536 220578 220535 220488 020415
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FONCTIONNEMENT

Aluminium

45 A (Air)

130 A (Air)

130 A (H35)

Buse de i
Protecteur protection Buse Diffuseur Electrode
N N
_ ....... #’“)
Y v
220532

220536 220534 220535 220529 020415
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FONCTIONNEMENT

Installation des piéces consommables

@ Appliquer une fine couche de lubrifiant de silicone sur
tous les joints toriques.

N\

Nettoyer la surface
de contact avec un
coton-tige et de l'eau
ou du peroxyde
d’hydrogéne a 3 %.

correspondantes soient bien positionnées. Utiliser un jet d’air comprimé pour

Ne pas trop serrer les piéces ! Serrer seulement jusqu’a ce que les piéces
A nettoyer l'intérieur de la torche chaque fois que 'on remplace les consommables.

@ Monter I'électrode @ Mettre en place le diffuseur @ Monter la buse et
le diffuseur

4-8
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FONCTIONNEMENT

Tableaux de coupe

Les tableaux de coupe suivants montrent les pieces consommables, les vitesses de coupe et les réglages des gaz et de
la torche nécessaires pour chaque procéde.

Les numéros donnés dans les tableaux de coupe sont recommandés pour produire des coupes de haute qualité avec
un minimum de scories. En raison des différences entre les installations et la composition des matériaux, des réglages
peuvent étre nécessaires pour obtenir les résultats escomptés.

Compensation saignée-largeur estimée

Epaisseur du matériau - mm

Acier doux 1.524 3.429 6.350 9.525 12.70 19.05 25.40
130 O2/Air 1.549 1.778 1.981 2.235 2.336 3.073
130 Air/Air 1.346 1.574 1.879 2.082 2.717 3.251
50 O2/Air 1.041 1.168 1.473

45 Air/Air 0.812 1.270 1.422

Acier inoxydable

130 Air/Air 1.651 1.930 2.133 2.768

130 N2/N2 1.651 1.651 2.540 3.5630

130 H35/N2 2.870 2.768 2.590 2.946
45 Air/Air 0.812 1.117 1.270

45 N2/N2 0.533 0.660 0.660

45 F5/N2 0.609 0.635 0.812

Aluminium

130 Air/Air 2.082 1.930 2.159 2.692 2.819
130 H35/N2 2.235 2.184 2.006 1.168
45 Air/Air 1.168 1.193 1.219

Epaisseur du matériau (pouces)

Acier doux 0,06 0,135 0,25 0,375 0,5 0,75 1
130 O2/Air 0,061 0,07 0,078 0,088 0,092 0,121
130 Air/Air 0,053 0,062 0,074 0,082 0,107 0,128
50 O2/Air 0,041 0,046 0,058

45 Air/Air 0,032 0,050 0,056

Acier inoxydable

130 Air/Air 0,065 0,076 0,084 0,109

130 N2/N2 0,065 0,065 0,100 0,139

130 H35/N2 0,113 0,109 0,102 0,116
45 Air/Air 0,032 0,044 0,050

45 N2/N2 0,021 0,026 0,026

45 F5/N2 0,024 0,025 0,032

Aluminium

130 Air/Air 0,082 0,076 0,085 0,106 0,111
130 H35/N2 0,088 0,086 0,079 0,046
45 Air/Air 0,046 0,047 0,048
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FONCTIONNEMENT

Acier doux Débits - Ipm/scfh
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Débit préliminaire | 113 / 240
45 A Coupage Débit de coupe 122/ 258
<
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \' mm mm/m mm | facteur % sec.
0,5 104 1,5 8930 3,0 200 0,0
0,8 106 1,5 8 400 3,0 200 0,0
1,0 107 15 7 750 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 7 250 3,6 200 0,1
) ) 1,5 109 1,8 6 500 3,6 200 0,2
Air Air 57 50
2,0 110 1,8 5 800 3,6 200 0,2
2,5 110 2,0 4 700 4,0 200 0,2
3,0 110 2,0 3 300 4,0 200 0,3
4,0 113 23 1950 46 200 0,4
6,0 115 2,5 1575 5,0 200 0,5
Systéme Anglais
Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \Y% po. ppm po. |facteur % sec.
0.018 104 0.060 360 0.120 200 0.0
0.024 105 0.060 345 0.120 200 0.0
0.030 106 0.060 335 0.120 200 0.0
0.036 107 0.060 315 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 285 0.140 200 0.1
Air Air 57 50 0.060 109 0.070 255 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 235 0.140 200 0.2
0.105 110 0.080 170 0.160 200 0.2
0.135 110 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 113 0.090 70 0.180 200 0.4
1/4 116 0.100 60 0.200 200 0.5
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FONCTIONNEMENT

Acier doux Débits - Ipm/scfh
. . o, Air
O, Plasma / Air Protection Débit préliminaire 0/0 | 697146
50 A Coupage Débit de coupe 20/62 | 73/155

S|

220532 220578 220530 220529 220528
220490 (pas de languette IHS)

Systéme Métrique

Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \Y% mm mm/m mm | facteur % sec.
0,5 98 1,5 7 550 3,0 200 0,0
0,8 98 1,5 7 050 3,0 200 0,0
1,0 98 1,5 6 775 3,0 200 0,1
1,2 98 1,5 6 600 3,0 200 0,1
o, Air 70 36 1,5 98 1,5 6 150 3,0 200 0,1
2,0 98 1,5 5400 3,0 200 0,1
2,5 100 1,8 4 300 3,6 200 0,2
3,0 102 1,8 3650 3,6 200 0,3
4,0 104 2,0 2 800 4,0 200 04
6,0 108 2,5 1750 5,0 200 0,5
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \% po. ppm po. |facteur % sec.
0.018 98 0.060 300 0.120 200 0.0
0.024 98 0.060 290 0.120 200 0.0
0.030 98 0.060 280 0.120 200 0.0
0.036 98 0.060 270 0.120 200 0.1
0.048 98 0.060 260 0.120 200 0.1
0O, Air 72 36 0.060 98 0.060 240 0.120 200 0.1
0.075 98 0.060 220 0.120 200 0.1
0.105 100 0.070 160 0.140 200 0.2
0.135 103 0.070 130 0.140 200 0.3
3/16 106 0.090 85 0.180 200 0.4
1/4 108 0.100 65 0.200 200 0.5
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FONCTIONNEMENT

Acier doux Débits - Ipm/scfh
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Débit préliminare | 67/ 142
1 30 A Coupage Débit de coupe 132/ 280
o )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Reégler Epaisseur | Tension | Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \' mm mm/m mm | facteur % sec.
3 136 3,1 6 000 6,2 200 0,1
4 13 3,1 4930 6,2 200 0,2
6 138 3,6 3850 72 200 0,3
10 142 41 2 450 8,2 200 0,5
Air Air 72 35 12 144 41 2 050 8,2 200 0,5
15 150 4.6 1 450 9,2 200 0,8
20 153 4,6 810 10,5 230 1,2
25 163 4,6 410
Amorcgage a l'aréte
32 170 5,1 250
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
0.1350 136 0.120 220 0.240 200 0.1
0.1875 136 0.120 160 0.240 200 0.2
0.2500 138 0.140 150 0.280 200 0.3
0.3750 142 0.160 100 0.320 200 0.5
Air Air 72 35 0.5000 144 0.160 75 0.320 200 0.5
0.6250 150 0.180 50 0.360 200 0.8
0.7500 153 0.180 35 0.420 230 1.2
1 163 0.180 15
Amorgage a 'aréte
1-1/4 170 0.200 10
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FONCTIONNEMENT

Acier doux Débits - Ipm/scfh
. . o, Air
O, Plasma / Air Protection Débit préliminaire 0/0 | 907190
130 A Coupage Débit de coupe 48/102 | 92/195

(©,

)|

220491 220578 220489 220488 220487
220490 (pas de languette IHS)

Systéme Métrique

Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \'% mm mm/m mm | facteur % sec.
3 128 2,5 6 500 5 200 0,1
4 129 2,8 5420 5,6 200 0,2
48 6 130 2,8 4 000 5,6 200 0,3
10 134 3,0 2 650 6 200 0,3
) 12 136 3,0 2 200 6 200 0,5
0o, Air 65
15 141 3,8 1650 7,6 200 0,7
20 142 3,8 1130 7.6 200 1
43 25 152 4,0 675 8 200 1,5
32 155 45 480
Amorgage a 'aréte
38 160 4,5 305
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
0.1350 128 0.100 240 0.2 200 0.1
0.1875 129 0.110 190 0.22 200 0.2
48 0.2500 130 0.110 150 0.22 200 0.3
0.3750 134 0.120 110 0.24 200 0.3
) 0.5000 136 0.120 80 0.24 200 0.5
0o, Air 65
0.6250 141 0.150 60 0.3 200 0.7
0.7500 142 0.150 50 0.3 200 1
43 1 152 0.160 25 0.32 200 1.5
1-1/4 155 0.180 20
Amorgage a I'aréte
1-1/2 160 0.180 12
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scth
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Débit préliminaire | 149 /315
45 A Coupage Débit de coupe 161 /342
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \% mm mm/m mm | facteur % sec.
0,5 102 1,5 6 800 3,0 200 0,0
0,8 104 1,5 6 100 3,0 200 0,0
1,0 105 1,5 5 600 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 5100 3,6 200 0,1
) i 1,5 109 1,8 4500 3,6 200 0,2
Air Air 62 73
2,0 110 1,8 3650 3,6 200 0,2
2,5 113 2,0 3000 4,0 200 0,2
3,0 117 2,0 2 250 4,0 200 0,3
4,0 120 2,3 1 500 4,6 200 0,4
6,0 122 2,5 1 050 5,0 200 0,5
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc | torche-piece | de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
0.018 102 0.060 270 0.120 200 0.0
0.024 103 0.060 260 0.120 200 0.0
0.030 104 0.060 245 0.120 200 0.0
0.036 105 0.060 230 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 200 0.140 200 0.1
Air Air 62 73 0.060 109 0.070 175 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 150 0.140 200 0.2
0.105 113 0.080 110 0.160 200 0.2
0.135 117 0.080 70 0.160 200 0.3
3/16 120 0.090 50 0.180 200 0.4
1/4 122 0.100 40 0.200 200 0.5
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scth
N2
N, Plasma / N, Protection Debit préliminaire | 74/ 157
45 A Coupage Débit de coupe 91/192

~

L)

220532 220534 220525 220529 220528
220533 (pas de languette IHS)

Systéme Métrique

Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piece| de coupe percage initiale percage

Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \% mm mm/m mm | facteur % sec.

0,5 106 1,5 7 000 3,0 200 0,0

0,8 107 1,5 6 500 3,0 200 0,0

1,0 107 1,5 5 850 3,0 200 0,1

1,2 109 1,8 5 350 3,6 200 0,1

1,5 112 1,8 4600 3,6 200 0,2

N, N, 73 25

2,0 114 1,8 3950 3,6 200 0,2

2,5 118 2,0 3300 4,0 200 0,2

3,0 119 2,0 2 450 4,0 200 0,3

4,0 121 23 1 700 4,6 200 0,4

6,0 126 2,5 1125 5,0 200 0,5

Systéme Anglais

Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage

Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.

0.018 106 0.060 280 0.120 200 0.0

0.024 106 0.060 270 0.120 200 0.0

0.030 107 0.060 260 0.120 200 0.0

0.036 107 0.060 240 0.120 200 0.1

0.048 109 0.070 210 0.140 200 0.1

Ny Ny 73 25 0.060 112 0.070 180 0.140 200 0.2

0.075 114 0.070 160 0.140 200 0.2

0.105 118 0.080 120 0.160 200 0.2

0.135 119 0.080 75 0.160 200 0.3

3/16 121 0.090 60 0.180 200 0.4

1/4 126 0.100 40 0.200 200 0.5
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scfh
) F5 N,
F5 Plasma / N, Protection Débit préliminaire 0/0 | 1627344
45 A Coupage Débit de coupe 32/67 | 147/311

A

v

)|

220532 220534 220525 220529 220528
220533 (pas de languette IHS)

Systéme Métrique

Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage

Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \Y% mm mm/m mm | facteur % sec.

0,5 122 2,3 7 000 4,6 200 0,0

0,8 124 2,3 6 500 4,6 200 0,0

1,0 125 2,3 5 875 4.6 200 0,1

1,2 128 2,5 5 360 5,0 200 0,1

1,5 129 2,5 4 650 50 200 0,2

F5 Ny 82 82

2,0 132 2,8 3200 5,6 200 0,2

2,5 137 3,0 2 975 6,0 200 0,2

3,0 138 3,0 2 740 6,0 200 0,3

4,0 140 3,3 2 350 6,6 200 0,4

6,0 148 3,6 1325 7,2 200 0,6

Systéme Anglais

Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage

Plasma |Protection| Plasma |Protection po. Vv po. ppm po. |facteur % sec.

0.018 122 0.090 280 0.180 200 0.0

0.024 123 0.090 270 0.180 200 0.0

0.030 124 0.090 260 0.180 200 0.0

0.036 125 0.090 240 0.180 200 0.1

0.048 128 0.100 210 0.200 200 0.1

F5 N, 82 82 0.060 129 0.100 180 0.200 200 0.2

0.075 132 0.110 130 0.220 200 0.2

0.105 137 0.120 115 0.240 200 0.2

0.135 138 0.120 100 0.240 200 0.3

3/16 140 0.130 80 0.260 200 0.4

1/4 148 0.140 45 0.280 200 0.6
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scth
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Debit préliminare | 67/ 142
1 30 A Coupage Débit de coupe 132/ 280
o )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piece| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \'% mm mm/m mm | facteur % sec.
6 143 3,6 2 600 72 200 0,3
10 148 41 1700 8,2 200 0,5
Air Air 72 35 12 148 41 1380 8,2 200 0,8
15 158 4,6 900
Amorgage a 'aréte
20 160 4.6 430
Systéme Anglais
Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
1/4 143 0.140 100 0.280 200 0.3
3/8 148 0.160 70 0.320 200 0.5
Air Air 72 35 1/2 148 0.160 50 0.320 200 0.8
5/8 158 0.180 30
Amorgage a |'aréte
3/4 160 0.180 20
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scth
N2
N, Plasma / N, Protection Debit préliminaire | 165/ 350
130 A Coupage Débit de coupe 173 /366

o )
220536 220578 220488 020415
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \% mm mm/m mm | facteur % sec.
6 130 3,0 2 340 6,0 200 0,3
10 132 3,6 1640 72 200 0,5
N, N, 46 71 12 141 3,6 1080 72 200 0,8
15 144 3,8 700
Amorgage a 'aréte
20 153 43 300
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \Y% po. ppm po. |facteur % sec.
1/4 130 0.120 90 0.240 200 0.3
3/8 132 0.140 70 0.280 200 0.5
N, N, 46 71 1/2 141 0.140 35 0.280 200 0.8
5/8 144 0.150 25
Amorgage a 'aréte
3/4 153 0.170 15
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FONCTIONNEMENT

Acier inoxydable Débits - Ipm/scfh
. H35 N,
H35 Plasma / N, Protection Débit préliminaire | 0/0 | 1647348
1 30 A Coupage Débit de coupe 61/130 | 141/298
o ) V)|
220536 220534 220535 220529 020415
220533 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \'% mm mm/m mm | facteur % sec.
10 150 4,6 980 78 170 0,3
12 154 4,6 820 78 170 0,5
H35 N, 70 75 15 157 46 580 78 170 0,8
20 162 4,6 360 7.8 170 1,3
25 167 4,6 260 Amorgage a 'aréte
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \% po. ppm po. |facteur % sec.
3/8 150 0.180 40 0.310 170 0.3
1/2 154 0.180 30 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 157 0.180 20 0.310 170 0.8
3/4 162 0.180 15 0.310 170 1.3
1 167 0.180 10 Amorgage a 'aréte
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FONCTIONNEMENT

Aluminium Débits - Ipm/scth
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Débit préliminaire | 149 /315
45 A Coupage Débit de coupe 161 /342
¢ V)
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (pas de languette IHS)
Systeme Métrique
Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piece| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm Vv mm mm/m mm | facteur % sec.
0,5 113 1,5 7 600 3,0 200 0,0
0,8 116 1,56 6 900 3,0 200 0,1
1,0 117 1,8 6 350 3,6 200 0,1
1,2 118 1,8 5 800 3,6 200 0,2
) ) 1,5 119 1,8 5 000 3,6 200 0,2
Air Air 62 73
2,0 120 20 3950 40 200 0,2
2,5 120 2,0 2 950 4,0 200 0,3
3,0 121 2,0 2 400 4,0 200 0,3
4,0 122 23 1 950 46 200 0,4
6,0 130 2,5 1150 5,0 200 0,5
Systéme Anglais
Choisir Regler Epaisseur | Tension | Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
0.016 113 0.060 310 0.120 200 0.0
0.020 114 0.060 300 0.120 200 0.0
0.025 115 0.060 290 0.120 200 0.0
0.032 116 0.060 270 0.120 200 0.1
0.040 117 0.070 250 0.140 200 0.1
. . 0.051 118 0.070 220 0.140 200 0.2
Air Air 62 73
0.064 119 0.070 185 0.140 200 0.2
0.081 120 0.080 150 0.160 200 0.2
0.102 120 0.080 110 0.160 200 0.3
1/8 121 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 122 0.090 65 0.180 200 0.4
1/4 130 0.100 40 0.200 200 0.5
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Aluminium Débits - Ipm/scth
. . . Air
Air Plasma / Air Protection Debit préliminare | 67/ 142
1 30 A Coupage Débit de coupe 132/ 280
e )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc | torche-piece | de coupe pergage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \% mm mm/m mm | facteur % sec.
6 147 28 2 370 5,6 200 0,2
10 148 3,0 1465 6,1 200 0,3
) ) 12 152 3,0 1225 6,1 200 0,5
Air Air 72 35
15 162 3,3 1 050 6,6 200 0,8
20 166 3,6 725 78 220 1,3
25 173 4.1 525 Amorgage a 'aréte
Systéme Anglais
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
1/4 147 0.110 90 0.220 200 0.2
3/8 148 0.120 60 0.240 200 0.3
) ) 1/2 152 0.120 45 0.240 200 0.5
Air Air 72 35
5/8 162 0.130 40 0.260 200 0.8
3/4 166 0.140 30 0.310 220 1.3
1 173 0.160 20 Amorgage a 'aréte
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Aluminium Débits - Ipm/scfh
. H35 N,
H35 Plasma / N, Protection Débit préliminaire | 0/0 | 164/348
1 30 A Coupage Débit de coupe 61/130 | 141/298
e )
220536 220534 220535 220529 020415
220533 (pas de languette IHS)
Systéme Métrique
Choisir Régler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piéce| de coupe percage initiale percage
Plasma |Protection| Plasma |Protection mm \'% mm mm/m mm | facteur % sec.
10 150 4,6 1615 78 170 0,3
12 151 4.6 1455 7.8 170 0,5
H35 N, 70 75 15 152 4,6 1305 78 170 0,8
20 155 4,6 940 7.8 170 1,3
25 158 4,6 540 Amorgage a |'aréte
Systéeme Anglais
Choisir Reégler Epaisseur | Tension Distance Vitesse Haute de Retard de
les gaz sur prégaz du matériau | de l'arc |torche-piece| de coupe pergage initiale pergage
Plasma |Protection| Plasma |Protection po. \'% po. ppm po. |facteur % sec.
3/8 150 0.180 65 0.310 170 0.3
1/2 151 0.180 55 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 152 0.180 50 0.310 170 0.8
3/4 155 0.180 40 0.310 170 1.3
1 158 0.180 20 Amorgage a 'aréte
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Remplacement des piéces consommables

A A AVERTISSEMENT

Toujours déconnecter I'alimentation a la source de courant avant d’inspecter ou de remplacer les
pieces consommables de la torche. Le liquide de refroidissement sortira de la torche si le systéme est
sous tension. Utiliser des gants pour remplacer les consommables. La torche peut étre chaude.

Dépose des pieces consommables

Les piéces consommables doivent étre examinées tous les jours avant le coupage. Avant de retirer les pieces
consommables, amener la torche au bord de la table de coupe, avec I'élévateur en position la plus haute pour éviter de
faire tomber les pieces consommables dans I'eau ou la table d’eau.

@ Couper toute alimentation (OFF) du systéme.

Déposer la buse de Déposer la buse Déposer le Enlever
protection et le et le diffuseur. diffuseur I'électrode

protecteur
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Inspection des piéces consommables

Piéece

Rechercher

Action

Buse de protection

Erosion, matériau manquant
Fissures

Inscrire des marques avec
la torche

Remplacer la buse de protection
Remplacer la buse de protection

Remplacer la buse de protection

Trou central

Erosion ou matériau manquant

Trous de gaz bouchés

1. Doit étre arrondi.

Remplacer la buse*®

Remplacer la buse*

Remplacer la buse si le trou n’est plus arrondi*

2. Signes d'amorgage d'arc Remplacer la buse*
Joints toriques 1. Dommages Remplacer la buse*

2. Lubrifiant Appliquer une fine couche de lubrifiant de silicone
Diffuseur

Dommages Remplacer le diffuseur

Trous de sortie
de gaz

Joints toriques

Saleté ou débris

Trous bouchés

1. Dommages

Nettoyer et rechercher les dommages et remplacer le diffuseur
s'il est endommagé

Remplacer le diffuseur

Remplacer le diffuseur

2. Lubrifiant Appliquer une fine couche de lubrifiant de silicone
Electrode
)
o"_) )))\ Se reporter a Inspection de la profondeur du cratére
Surface centrale Usure de I'électrode plus loin dans cette section

Joints toriques

*Remarque :

1. Dommages

2. Lubrifiant

Remplacer I'électrode*

Appliquer une fine couche de lubrifiant de silicone

L'électrode et la buse doivent toujours étre remplacées ensemble.

4-24

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



FONCTIONNEMENT

Inspection de la torche

Tube d'eau

Surface d'appui External
de la buse

Inspecter

o-rings

Rechercher

Action

Toutes les surfaces

Saleté ou débris
Erosion, matériau manquant
Fissures

Marques d'arc ou de brlure interne

Nettoyer les surfaces
Remplacer la torche
Remplacer la torche

Remplacer la torche

Surface d'appui de la buse

1. Saleté ou débris

2. Matériau piqué ou manquant

Nettoyer (chasser les débris en utilisant un jet d'air
comprimé)

Remplacer la torche

Filets

Usure ou dommages

Remplacer la torche

Joints toriques extérieurs

1. Dommages

2. Lubrifiant

Remplacer les joints toriques

Appliquer une fine couche de lubrifiant de silicone

Tube d'eau*

1. Matériau piqué ou manquant

Remplacer le tube*

*Remarque :  Se reporter & Remplacement du tube d’eau de la torche plus loin dans cette section.

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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Inspection de la profondeur du cratére de I’électrode

— =
) °
“

Jauge de profondeur du cratére de I'¢lectrode (004630)
Piece Rechercher Action
Electrode
SN
Surface centrale Usure Remplacer I'électrode si le cratére est supérieur

a1l mm*

*Note : Lélectrode et la buse doivent toujours étre remplacées ensemble.
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NT

Remplacement du tube d’eau de la torche

A A AVERTISSEMENT

Toujours déconnecter I’alimentation a la source de courant avant d’inspecter ou de remplacer les
piéces consommables de la torche. Le liquide de refroidissement sortira de la torche si le systéme est
sous tension. Utiliser des gants pour remplacer les consommables. La torche peut étre chaude.

Note : Le tube d’'eau peut sembler desserré quand il est bien enfoncé, mais tout jeu latéral disparaitra
aprés que I'électrode soit installée.

@ Couper toute alimentation (OFF) du systéme.

Retirer toutes les piéces consommables de la torche. Voir Déposer les
consommables dans cette section.

@ Enlever le tube d'eau @ Placer le nouveau tube @ Remonter les piéces
d'eau consommables.

Voir Installation des
pieces consommables
dans cette section.

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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Erreurs fréquentes dans le coupage

* Larc pilote est amorcé, mais il ne transfert pas a la piéce. Causes possibles :

1.

2.

Le contact entre le cable de masse et la table de travail n'est pas bon.

Mauvais fonctionnement du systéme. Voir Section 5.

* La piéce a couper n'est pas entierement percée, et il y a trop d'étincelles sur la surface.
Causes possibles :

1.

2.

3.

4.

Le courant de I'arc est trop faible. (Vérifier les indications dans les Tableaux de coupe.)
La vitesse de coupe est trop rapide. (Vérifier les indications dans les Tableaux de coupe.)
Les pieces consommables sont usées. (Voir Remplacement des piéces consommables.)

Le métal est trop épais.

* Des bavures apparaissent en bas de la coupe. Causes possibles :

1.

2.

3.

La vitesse de coupe est trop lente ou trop rapide. (Voir Tableaux de coupe.)
Le courant de I'arc est trop faible. (Voir Tableaux de coupe.)

Les pieces consommables sont usées. (Voir Remplacement des piéces consommables.)

* L'angle de coupe n’est pas droit. Causes possibles :

1.

4.

5.

Mauvais sens de déplacement de la machine.

Le coté de haute qualité se trouve a droite par rapport au mouvement avant de la torche.

. La distance torche-piéce n'est pas correcte. (Voir Tableaux de coupe.)

La vitesse de coupe n'est pas correcte. (Voir Tableaux de coupe.)
Le courant de I'arc n'est pas correct. (Voir Tableaux de coupe.)

Les pieces consommables sont endommagées. (Voir Remplacement des piéces consommables.)

» Courte durée de vie des pieces consommables. Causes possibles :

1.

Le courant de I'arc, la tension de I'arc, la vitesse de déplacement, le délai du mouvement, le débit des gaz ou
la distance initiale torche-piéce ne sont pas conformes aux spécifications des Tableaux de coupe.

. La coupe de plaques métalliques hautement magnetisées, telle qu'une plaque blindée ayant un haut contenu

de nickel, réduit la durée de vie des piéces consommables. Dans ce cas, il est difficile d'obtenir une longue
durée de vie des pieces consommables.

Le fait de ne pas amorcer ou terminer la coupe sur la téle réduit la durée de vie des pieces consommables.
Pour obtenir une longue durée de vie des piéces consommables, toutes les coupes doivent
commencer et finir sur la surface de la tole.
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Comment optimiser la qualité de coupe

Les renseignements utiles et méthodes ci-apres aideront a produire des coupes a bords droits, rectilignes, lisses et
exemptes de scories.

Renseignements utiles pour la table et la torche

- Utiliser une équerre pour aligner la torche perpendiculairement a la piece.

+ La torche peut se déplacer plus régulierement si 'on nettoie, vérifie et regle les rails et le systeme
d’entrainement sur la table de coupe. Un mouvement irrégulier de la machine peut se traduire par une
ondulation réguliére a la surface de la coupe.

+ La torche ne doit pas toucher la piece pendant le coupage. Le contact peut endommager le protecteur et la
buse et altérer la surface de la coupe.

Renseignements utiles pour le coupage plasma

Suivre attentivement chaque étape de la méthode de Démarrage quotidien décrite précédemment dans cette
section.

Purger les conduites de gaz avant de couper.

Maximiser la durée de vie des piéces consommables

Le procédé LongLife® d’Hypertherm augmente progressivement la circulation de gaz et de courant de fagon
automatique au début et la diminue progressivement a la fin de chaque coupe pour réduire au minimum I’érosion
de la surface centrale de I'électrode. Le procédé LongLife exige également que I'amorcage et I'arrét se fassent sur
la piece.
+ La torche ne doit jamais étre amorcé dans l'air.
— Il est acceptable de débuter la coupe au bord de la piéce a condition que I'arc ne soit pas amorcé dans
I’air.
— Pour commencer a percer, utiliser une hauteur de percage qui correspond a 1,5 a 2 fois I’écartement
torche-piece. Voir les Tableaux de coupe.

+ Quand on termine une coupe, I'arc doit rester solidaire de la piéce pour éviter I'extinction de I'arc (erreurs
d’arrét progressif).

— Quand on coupe des chutes (petits fragments qui tombent aprés avoir été découpés dans la piece),
vérifier que l'arc reste solidaire du bord de la piece pour effectuer un bon arrét progressif.

+ En cas d’extinction de I'arc, essayer d’effectuer une ou plusieurs des étapes suivantes :
— Réduire la vitesse de coupe vers la fin de la coupe.

— Eteindre I'arc avant que la piéce ne soit complétement coupée pour permettre de terminer la coupe
pendant 'arrét progressif.

— Programmer la trajectoire de la torche dans la partie & mettre au rebut pour effectuer I'arrét progressif.

Note : Effectuer si possible des coupes «en chaine» de sorte que la trajectoire de la torche
puisse passer directement d’une coupe a une autre, sans éteindre ni amorcer I'arc.
Toutefois, la trajectoire ne doit pas sortir de la piece puis revenir et se rappeler qu'une
coupe en chaine d’'une longue durée provoque l'usure de I'électrode.

Note : Dans certains cas, il peut étre difficile d’obtenir les avantages complets du procédé
LongLife.
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Facteurs supplémentaires de qualité de coupe

Angle de coupe
Une piéce coupée dont les 4 cétés ont un angle de coupe inférieur a 4° en moyenne est jugée acceptable.

Note : L’angle de coupe le plus d’équerre doit se trouver sur le c6té droit par rapport au mouvement
de la torche.

Note : Pour déterminer si un probléme d’angle de coupe est provoqué par le systéme plasma ou
le systéme d’entrainement, effectuer une coupe d’essai et mesurer I'angle de chaque
cété. Puis faire tourner la torche a 90° dans son support et répéter le processus. Si les
angles sont identiques dans les deux essais, c’est que le probléme provient du systéme
d’entrainement.

Si le probléme de I'angle de coupe persiste aprés que les «causes mécaniques» aient été éliminées (voir
Renseignements utiles pour la table et la torche, a la page précédente), vérifier I'écartement torche-piéce,
spécialement si les angles de coupe sont tous positifs ou négatifs.

+ On obtient un angle de coupe positif quand on enléve plus de matériau de la partie supérieure de la coupe

que du fond.

+ On obtient un angle de coupe négatif quand on enléve plus de matériau du fond de la coupe.

Probléme Cause Solution

Angle de coupe négatif / La torche est trop basse.  Augmenter la tension d’arc pour relever la torche.

Coupe d’équerre

Angle de coupe positif \ La torche est trop haute. Diminuer la tension d’arc pour abaisser la torche.

Scories

Des scories a faible vitesse se produisent quand la vitesse de coupe de la torche est trop faible et que I'arc pointe

en avant. Elles se présentent comme un dépét épais formant des bulles au fond de la coupe et on peut les
détacher facilement. Augmenter la vitesse pour réduire la quantité de scories.

Des scories a grande vitesse se forment quand la vitesse est trop rapide et que I'arc est en arriére. Elles se
présentent sous la forme d’un cordon linéaire mince de métal solide agglutiné trés prés de la coupe. Elles sont
soudées au fond de la coupe et sont difficiles a détacher. Pour réduire la quantité de scories a grande vitesse :

+ Diminuer la vitesse de coupe.
+ Diminuer la tension d’arc pour diminuer I'’écartement torche-piéce.

+ Augmenter 'O, dans le gaz de protection pour augmenter la plage de vitesse de coupe sans scories.
(Seuls les systemes HyDefinition et HT4400 peuvent recevoir des mélanges de gaz de protection).

Note : Les scories ont plus tendance a se former sur du métal moyennement chaud ou trés chaud que sur
du métal frais. Par exemple, la premiere d’une série de coupes produira vraisemblablement le moins

de scories. Quand la piéce se réchauffe, davantage de scories peuvent se former sur les coupes
ultérieures.

Les scories ont plus tendance a se former sur I'acier doux que sur I'acier inoxydable ou I'aluminium.

Les pieces consommables usées ou endommagées peuvent produire des scories intermittentes.
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Rectitude de la surface de coupe

La surface de coupe plasma type est [égérement concave.

La surface de coupe peut devenir plus concave ou convexe. La torche doit étre a la bonne hauteur pour
que la surface de coupe soit la plus droite possible.

On obtient une surface de coupe trés concave quand I’écartement torche-piéce est trop faible.
Augmenter la tension d’arc pour augmenter I'’écartement torche-piece et redresser la surface de coupe.

:> On obtient une surface de coupe convexe quand I'écartement torche-piéce est trop important ou si le
courant de coupage est trop élevé. Réduire d’abord la tension d’arc, puis réduire le courant de coupage.
S'’il y a un chevauchement entre les divers courants de coupage pour cette épaisseur, essayer les
consommables congus pour le courant inférieur.

Améliorations supplémentaires
Certaines de ces améliorations comportent des inconvénients comme on le décrit.

Surface de coupe lisse (fini de la surface)

+ (HyDefinition et HT4400 uniquement.) Sur I’acier doux, une plus forte concentration de N, dans le mélange
de protection O,-N, peut produire une surface de coupe plus lisse.
Inconvénient : Ceci peut produire plus de scories.

+ (HyDefinition et HT4400 uniquement.) Sur I'acier doux, une plus forte concentration d’O, dans le mélange
de protection O,-N, peut augmenter la vitesse de coupe et produire moins de scories.
Inconvénient : Ceci peut produire une surface de coupe plus rugueuse.

Percage

Le retard de percage doit étre suffisamment long pour sorte que I'arc puisse percer le matériau avant que la torche
ne se déplace, mais pas trop long pour que I'arc «erre» tout en essayant de trouver le bord d’un grand trou.

Quand on perce des épaisseurs maximales, 'anneau de scories qui se forme pendant le percage peut étre
suffisamment haut pour entrer en contact avec la torche quand celle-ci commence a se déplacer une fois le
percage terminé.

+ Un «percage a la volée» exécuté tandis que la torche se déplace peut éliminer la vibration de la torche
quand elle entre en contact avec I'anneau de scories.

+ Dans certains systemes Hypertherm, la pression du gaz de protection augmente automatiquement au cours
du retard de pergage.

+ Siles étapes ci-avant ne permettent pas de résoudre le probléme, si on augmente le réglage de la pression
du gaz de protection, celle-ci peut permettre de chasser le métal fondu au cours du percage.
Compromis technique : Ceci peut réduire la fiabilité de 'amorgage.
Comment augmenter la vitesse de coupe

« Diminuer I’écartement torche-piéce.
Inconvénient : Ceci augmente I'angle de coupe négatif.

Note : La torche ne doit pas toucher la piece pendant le pergage ou le coupage.

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions 4-31



Section 5

ENTRETIEN

Dans cette section :

oY (o Te (Uo7 1To Yo OO 5-2
Entretion SYStEMatiQUE ... s 5-2
DESCrIPLION AU SYSTEME ...eeiieieirieiet sttt se et s b E £ sE a8 R e AR A s e R bbb bbbt 5-3
Cables de COMMANAE €1 AE SIGNA ... it p e p s s e s s e s nen e r s 5-3
SEQUENCE AE FONCHIONNEMENT ...ttt es et s b es bR E s R8s R bbb s bbb 5-4
Bloc Cl plasma et fonctionnement de la CNC avec schéma de délai de la pompe ... 5-5
L0 Te Lo e K=Y T PP TP 5-6
Dépannage COAe d'EITEUN — T dE B ...ttt ettt sttt 5-7
Dépannage code d'erreur — 2 de 8. s 5-8
Dépannage code d'erreur — 3 de 8. s 5-9
Dépannage COAe d'eITEUN — 4 dE 8 ...t e et 5-10
Dépannage COde d'EITEUN — 5 dE 8 ...ttt e bbbttt 5-11
Dépannage code d'erreur — 6 de 8 ... 5-12
Dépannage code d'erreur — 7 de 8 ... 5-13
Dépannage Code d'eITEUN — 8 dE 8 ...t et 5-14
Etats de |2 SOUICE 08 COUMANT...uuucceeevvveeeeessssseeeeeeeeesssssssssssssssesssssssssssssssssssssssesssssssssssss s sssssss s sesssssssssssssssssssssessssssees 5-15
Fonctionnement du systeme plasma avec désynchronisation de la POMPe ... 5-16
Fonctionnement de la CNC avec désynchronisation de la POMPE........ccurn s 5-17
VEIITICAIONS INIIAIES .....veecr ettt s s R e E e SRS ne R R s e R s r s 5-18
Tests de diagnOStiCS AUIOMALISES ... s s R s 5-19
MeESUrES A’ aliMENTATION......cciiiicicic bbb 5-20
Entretien du systeme de refroidissement de la SOUrce de COUraNt........cviiiicirnicne s 5-21
Vidange du systeme de refroidiSSEMENT ...t 5-21
Remplacement du filtre du systeme de refroidissement..........cooi s ——— 5-22
Remplacement du filtre @ A1 ... s 5-23
Méthode d'essai d'écoulement du liquide de refroidiSSemMeNt........occiic e —————— 5-24
ESSaAI AU AEDIESTaAL.... e 5-25
Méthode d'essai d'etanChEIE AU GAZ .......ceiereiereceriierree e e e 5-26
PCB4: Circuit imprimé de commande de 12 SOUrCE de COUTaNT ...t 5-27
PCB3: Cl de distribution de I'alimentation €leCtrQUE..........irir s ssssssnaes 5-28
O = o @1 o0 1 o =T g Lo (o= 1TSS 5-29
oY aToiTe] oo =T 0 T=Y o TSP 5-29
Schéma fonctionnel du Gircuit de demMarrage.......coii s 5-29
Dépannage du Circuit de dEMAITAgE ..o e 5-29
Niveaux de CoUrant de 'arC PIOLE ...t 5-31
PCB2 : Cl de la console des gaz COMBDUSEIDIES ... e 5-32
PCB1 : Cl de distribution d'alimentation de la console des gaz combustibles...........ccooiiininiiciiicsi 5-33
PCB3 : Cl d'entrainement des électrovannes c.a. de la console des gaz combustibles.........c.courninniiricisiccicisinne 5-34
Méthodes d'essai des MOdUIES A€ hACNEUI ..o e 5-35
Essai de détection de Perte de Phase........veireirrieeeser s a s s 5-38
Essai dU faiSCEAU dE tOICNE ......vieic bbb 5-40
ENtretion PreVENTIf. ... e 5-41

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions 5-1



ENTRETIEN

Introduction

Hypertherm suppose que le personnel de service qui effectue les essais de dépannage sont des
techniciens de service électronique de haut niveau qui ont ’habitude de travailler avec des systémes
électromécaniques a haute tension. On suppose également que le personnel connait les techniques de
dépannage qui consistent a isoler le probléme.

En plus d’étre qualifié au point de vue technique, le personnel d’entretien doit effectuer tous les essais en
prenant en compte la sécurité. Voir la section Sécurité qui donne les précautions de fonctionnement et les
avertissements.

“*—:\ AVERTISSEMENT

9 DANGER D’ELECTROCUTION
Les gros condensateurs a hacheur stockent de grandes quantités d’énergie sous la forme de tension
électrique. Méme si I’alimentation électrique est coupée, des tensions dangereuses sont présentes aux
bornes des condensateurs, sur le hacheur et les dissipateurs thermiques des diodes. Ne jamais
décharger les condensateurs avec un tournevis ou tout autre objet : il pourrait en résulter une

explosion, des dommages matériels et/ou des blessures. Attendre au moins 5 minutes aprés avoir
coupé l'alimentation pour pouvoir toucher le hacheur ou les condensateurs.

Entretien systématique

Voir le Programme d’entretien préventif qui se trouve a la fin de cette section. On y donne une liste compléte des
recommandations pour I'entretien systématique. Communiquer avec le service technique dont la liste figure a I'avant de
ce manuel pour toute question relative au programme ou aux méthodes d'entretien.
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Description du systéme

Cables de commande et de signal

Cable du signal numérique : \

Fournit les signaux entre la source

de courant et le bloc d'électrovannes
dans le cas d'un systéme de gaz

combustible. /

Signal du céble du bus CAN :\
Donne les signaux du procédé et
d’état entre la source de courant et
la console des gaz combustibley

Cable d’alimentation \
Fournit 120V c.a. ala
console des gaz
combustibles. /

—
— ‘ 9
= =
—
P
' Céable d'alimentation :
— Fournit 120V c.c. ala
console d'allumage.

\V4

Cable du signal numérique :
Fournit les signaux entre la
source de courant et le bloc
d’électrovannes.

Cable d'alimentation :
Fournit 120 V c.a. au <:

bloc d'électrovannes.
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Séquence de fonctionnement

1. Mise en marche progressive — Le systéme vérifie que tous ces signaux sont éteints a la mise en marche.
Ecoulement du liquide de refroidissement éteint
Courant du hacheur éteint
Transfert éteint
Perte de phase éteint
Surchauffe hacheur 1 éteint
Surchauffe magnétisme éteint
Surchauffe liquide de refroidissement éteint
Amorcgage plasma éteint

2. Purge — Lair ou le O, circule dans la torche pendant 24 secondes
Ecoulement de liquide de refroidissement allumé
Ecoulement de liquide de refroidissement allumé
Amorcgage plasma éteint
Le contacteur s'ouvre quand le cycle de purge est terminé
Pression du gaz normale

3. Ralenti
Pression du gaz normale
Ecoulement de liquide de refroidissement allumé
Courant du hacheur éteint
Tension secteur normale

4. Prégaz — écoulement du gaz pendant 1,25 secondes

5. Arc pilote — Circulation du courant entre I'électrode et la buse
Hacheur, contacteur principal et relais arc pilote allumé.
Haute fréquence présente
Capteur de courant du hacheur = courant de I'arc pilote

6. Transfert — Courant de I'arc pilote détecté sur le cable de retour

7. Mise en marche progressive — Le courant du hacheur augmente au point de consigne et passe a écoulement de gaz
de coupe
Ecoulement de liquide de refroidissement allumé
Pression du gaz normale
Voyant de perte de phase allumé
Tension secteur normale

8. Régime permanent — parametres de fonctionnement normaux
Ecoulement de liquide de refroidissement allumé
Pression du gaz normale
Voyant de perte de phase allumé
Surchauffe hacheur éteint
Surchauffe magnétisme éteint
Surchauffe liquide de refroidissement éteint

9. Baisse progressive — Le courant et I'écoulement de gaz diminuent aprés que I'amorgage plasma ait été supprimé
Gaz d'écoulement de coupe éteint

10. Arrét automatique — postgaz de 10 s
Contacteurs principaux éteints
Hacheurs sur off
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Bloc CI plasma et fonctionnement de la CNC avec schéma de délai

de la pompe
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Codes d’erreur

Placer le sélecteur sur la source de courant sur ERROR. Les états de la source de courant sont indiqués dans
I'affichage DEL a 3 chiffres sur la source de courant. Les numéros d'identification de I'état ont 2 chiffres précédés d'un
tiret et les codes d'erreur ont 3 chiffres. Quand le sélecteur est placé sur ERROR, le numéro ID d'état est affiché
pendant 2 secondes. Un numéro de code d’erreur sera alors affiché pendant 2 secondes. L'affichage continuera a
effectuer le cycle par les deux numéros jusqu’a ce que I'on déplace le sélecteur.

Affichage a 3 chiffres
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Dépannage code d’erreur 1 a 8

transfert.

Code . .
derreur Nom Description Mesure corrective
, Le systéme est prét . .
000 Pas d'erreur |, . Aucun nécessaire.
a fonctionner.
e T Und d
Console d(_es gaz esten n des tests de gaz Le test durera environ 3 minutes.
combustibles cours est en cours.
uniquement
Consore Défailance |16 9 7 bar
onsoledes gaz| | ;o P ' Vérifier les conduites de gaz plasma a la recherche de fuites.
combustibles | dans le canal de
uniquement | PASMAG3Z | oo 1o sma.
Consale befaillance ::j ItZr?ei?ea; 07 bar
onsole des gaz du canal du P ' Vérifier les conduites de prégaz a la recherche de fuites.
combustibles , dans le canal de
uniquement pregaz prégaz.
016 Défaillance |Fuite de gaz
Console des gaz| du canal de |supérieure & 0,7 bar |Fuite de gaz supérieure & 0,7 bar dans le canal de gaz de
combustibles gazde |dans le canal de protection.
uniquement | nrotection [gaz de protection.
017 Défaillance |Fuite de gaz
Console des gaz du canal de |supérieure & 0,7 bar Vérifier la conduite de plasma combustible a la recherche de fuites.
combustibles gaz dans le canal de
uniquement | combustible [gaz plasma.
1. Vérifier que les pieces consommables sont en bon état.
2. Vérifier les bons réglages de PREFLOW (prégaz) et CUTFLOW
Aucun courant n'est| (gaz de coupe).
détecté provenant |3. Gaz combustible uniquement : Effectuer un essai
Pas d'arc |du hacheur a d'étanchéité.
020 . ; e s ‘e
pilote l'allumage et avant |4. Vérifier I'étincelle sur I'éclateur.
un délai d'une 5. Inspecter CON1 a la recherche d'usure excessive.
seconde. 6. Effectuer I'essai du faisceau de torche (voir section Entretien).
7. Effectuer I'essai du circuit de démarrage (voir section Entretien).
8. Effectuer I'essai du hacheur (voir section Entretien).
Aucun courant
détecté sur le 1. Vérifier que la hauteur de percage est suffisante.
Pas de [cable de retour 2. Vérifier les bons réglages de gaz.
021 transfert |500 millisecondes |3. Inspecter le cable de retour pour voir s'il est endommagé ou si
d'arc aprés que le ses connexions sont desserrées.
courant de I'arc 4. Vérifier I'état du capteur de transfert de courant sur le CI E/S.
pilote ait été établi.
1. Vérifier que les pieces consommables sont en bon état.
2. Vérifier que I'on a bien effectué les réglages de CUTFLOW.
Perte de courant du - o
Perte de . . 3. Veérifier le délai de pergage.
024 hacheur aprés le g , , R
courant 4. Veérifier que 'arc n'a pas perdu le contact avec la téle durant le

. Effectuer I'essai du hacheur (voir section Entretien).

coupage, p. ex. en pergant des trous ou sur de la ferraille.
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Dépannage code d’erreur 2 a 8

d’?a?rde?:r Nom Description Mesure corrective
1. Vérifier que les piéces consommables sont en bon état.
2. Vérifier que I'on a bien effectué les réglages de CUTFLOW.
Aprés que le transfert 8. V(?r!f!er le de!al devperc;age. .
) . 4. Vérifier que I'arc n'a pas perdu le contact avec la téle durant le
Perte de |ait perdu le signal de .
026 : coupage, p. ex. en pergant des trous ou sur de la ferraille.
transfert [transfert. Le signal o . .
est <35 A 5. Inspecter le cable de retour pour voir s'il est endommagé ou
T desserré.
6. Essayer de connecter le cable de retour directement a la piece.
7. Effectuer I'essai du hacheur (voir section Entretien).
1. Vérifier la tension phase-phase de la source de courant.
e 2. Couper I'alimentation a la source de courant, déposer le couvercle
Il'y a un déséquilibre . o .
A du contacteur et inspecter les contacts pour voir s'ils sont tres
de phase au hacheur USés
Perte de |aprés que le ' . . , .
027 " 3. Inspecter le cordon d'alimentation, le contacteur et I'entrée au
phase |contacteur ait été R L . \
engagé ou pendant le hacheur pour voir si les connexions sont desserrées.
coupage 4. Inspecter les fusibles de perte de phase sur le Cl de distribution
page. d'alimentation (PCB3). Remplacer le Cl si les fusibles ont sauté.
5. Effectuer un essai de perte de phase (voir section Entretien).
1. Si un relais mécanique est utilisé pour fournir un signal de
démarrage au HSD, soit ce relais rebondit quand il est excité ou les
Perte du Le signal de contacts sont défectueux. Remplacer le relais.
031 signal de démarrage a été recu |2. Inspecter les cables d'interface a la recherche de dommages, de
dé?narra R puis perdu avant sertissages défectueux ou de mauvaises connexions électriques.
9 I'amorcage de l'arc. 3. Si le cable d'interface est bon et qu'un relais n’entraine pas I'entrée
de démarrage, la CNC perd le signal de démarrage avant qu'un arc
en régime continu ne soit établi.
1. Veérifier le cable d'interface a la recherche de dommages. Les fils
Le sianal de maintien a de « maintien » peuvent créer un court-circuit a I'intérieur.
Délaide |, >IN 2. Sila CNC garde cette entrée, elle peut attendre une autre entrée
032 L été actif pendant plus , ) )
maintien de 60 secondes compléte de I'IHS d'une autre torche.
’ 3. Si le cable d'interface CNC est normal et s'il s’agit d'un systéme a
une seule torche, remplacer le PCB4.
. . 1. Placer le sélecteur sur SET. La DEL a 3 chiffres indique la pression
Basse [Pression du prégaz . . \ ] . . .
. . d'alimentation du prégaz. Le relevé de pression doit se situer entre
035 pression |au-dessous de la limite 6.9 ot 8.3 bars
du prégaz |inférieure de 0,4 bar. 2. Vérifier que I'électrovanne Burkart fonctionne correctement.
Pression basse ou
nulle de I'azote
Erreur de pendant la purge. La | 1. Vérifier que 'alimentation d'azote est ouverte et inspecter la
049 urge de |PUrge se fait quand on pression du gaz qui reste dans les réservoirs.
pl’agote passe d'un processus |2. Vérifier que le détendeur est réglé a 7,2 bar. Voir Réglage des
de gaz combustible a détendeurs (section Installation).
un processus
d’'oxygene ou d'air.
5-8 HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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Dépannage code d’erreur 3 a 8

d’(écr,rdeir Nom ([Description Mesure corrective
1. Vérifier les réglages de la pression d'alimentation du gaz.
2. Vérifier les réglages du détendeur sur la console des gaz avec un
La pression du gaz se tableau de coupe.
Haute ap 9 3. Voir Réglage des détendeurs d'alimentation (section Installation).
. situe au-dessus de la , ' ; .
043 pression |. . L 4. Une électrovanne du bloc d’électrovannes ne s'ouvre pas. Vérifier
] limite supérieure de . . . ,
du prégaz 6.8 bars I'alimentation des électrovannes, débrancher les tuyaux de gaz
' plasma et de gaz de protection qui sortent du bloc d’électrovannes.
Si la pression diminue, c'est qu'une électrovanne ne fonctionne pas
ou il n'y a pas d'alimentation a I'électrovanne.
1. Inspecter la pression d'alimentation et le volume du gaz qui reste
Basse |La pression du qaz se dans les réservoirs d'alimentation.
. ap 9 2. Vérifier les réglages du détendeur sur le panneau avant de la
pression |situe au-dessous de la
044 duaaz |limite inferieure de source de courant avec le tableau de coupe.
Iasgma 35 bars 3. Voir Réglage des détendeurs d’alimentation (section Installation).
P ' 4. Gaz combustible uniquement - Effectuer 'essai d'étanchéité
(section Entretien).
1. Vérifier les réglages de la pression d’alimentation du gaz.
2. Verifier les réglages du détendeur sur le panneau avant de la
Haute source de courant avec le tableau de coupe.
. La pression du gaz 3. Voir Réglage des détendeurs d’alimentation (section Installation).
pression | o, " . ' , o
045 du qaz dépasse la limite 4. Une électrovanne du bloc d’électrovannes ne s’ouvre pas. Vérifier
Iasgma supérieure de 6,8 bar. I'alimentation des électrovannes, débrancher les tuyaux de gaz
P plasma et de gaz de protection qui sortent du bloc d’électrovannes.
Si la pression diminue, c'est qu’une électrovanne ne fonctionne pas
ou il n'y a pas d'alimentation a I'électrovanne.
La tension secteur est
'ser,nplable‘ou . 1. Vérifier la tension secteur d’entrée. Elle ne doit pas faire moins de
inférieure a la limite .
inférieure de 102 V 10 % de la valeur nominale (120 V c.a.).
Tension ca (120Vca 2. Vérifier les fusibles sur PCB3.
046 secteur | ", S 3. Vérifier la tension 120 V c.a. sur la fiche J3.4, contacts 3 et 4 sur
basse —15 %). La limite PCB3
inféri | . e L .
inierieure normaie 4. Si la tension c.a. des contacts 3 et 4 de J3.4 est supérieure a
pour le fonctionnement 108V c,a., remplacer le PCB3
estde 108 V c.a. "’ P ’
(120 V c.a.—10 %).
La tension secteur est
égale ou supérieure a [ 1. Vérifier la tension secteur d’entrée. Elle ne doit pas faire moins de
la limite inférieure de 10 % de la valeur nominale (120 V c.a.).
Haute [138V c.a. (120V c.a. |2. Vérifier les fusibles sur PCB3.
047 tension |-15 %). La limite 3. Vérifier la tension 120 V c.a. sur la fiche J3.4, contacts 3 et 4 sur
secteur |normale supérieure PCBS.
pour le fonctionnement | 4. Si la tension c.a. des contacts 3 et 4 est inférieure 4 132 V c.a,,
estde 132V c.a. remplacer le PCB3.
(120 V c.a. —10 %).
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Dépannage code d’erreur 4 a 8

d’(:r)rc:ai r Nom Description Mesure corrective
1. Arréter ou éliminer le programme de coupe, dans le cas ou le
signal de démarrage du plasma n'a pas été perdu aprés la derniere
Le signal |Lentrée du signal de coupe.
de démarrage du plasma |2. Vérifier que le cable d'interface CNC n’est pas endommageé.
050 démarrage |ne doit pas étre active |3. Débrancher le cable d'interface CNC de PCB4 et vérifier qu'un
est sur ON [durant la mise en circuit est ouvert entre les contacts 15 et 34.
a la mise en[marche de la source |4. Sile circuit est fermé, soit la CNC émet un démarrage plasma ou
marche |de courant. le cable d'interface CNC est endommageé.
5. Si le circuit est ouvert et D44 allumé, le cable d'interface CNC
enlevé du PCB4, remplacer le PCB4.
1. Vérifier la pression d'alimentation de gaz et qu'un volume suffisant
. de gaz demeure dans votre systéme.
Basse [La pression du gaz de oy . .
. . 2. Vérifier les réglages du détendeur sur le panneau avant avec le
pression du | protection est plus
053 azde [basse que la limite tableau de coupe.
r%tection inférieuc:'e de 0.14 bar 3. Voir Réglage des détendeurs d’alimentation (section Installation).
P ! " |4. Gaz combustible uniquement - Effectuer un essai d'étanchéité
(section Entretien).
1. Vérifier la pression du gaz d'alimentation. Voir Réglage des
détendeurs d’alimentation a la section Installation.
. 2. Vérifier les régl ression sur | nn vant avec |
Haute |La pression du gaz de érifier les réglages de pression sur le panneau avant avec le
. . \ tableau de coupe.
pression du | protection dépasse la . ' )
054 . » 3. Une électrovanne sur le bloc d'électrovannes ne s’ouvre pas.
gazde |[limite supérieure de P . . .
. Vérifier I'alimentation aux électrovannes. Débrancher les tuyaux des
protection | 6,8 bars. . . ' .
gaz plasma et de protection qui sortent du bloc d'électrovannes. Si
les pressions diminuent, une électrovanne ne fonctionne pas ou
I'électrovanne n'a pas d'alimentation.
Aucun tvpe 1. Si vous avez un systéme de base (pas de console des gaz
YPe e gaz plasma n'a pas combustibles), remplacer le Cl de commande (PCB4).
061 degaz |, - . . .
lasma été choisi. 2. Si le systéme a une console des gaz combustibles, remplacer le
P Cl de commande de la console des gaz combustibles (PCB2).
Aucun tvoe 1. Si vous avez un systéme de base (pas de console des gaz
0692 de az);iF:a Le gaz de protection combustibles), remplacer le Cl de commande (PCB4).
rotgection n'a pas été choisi. 2. Si le systéme a une console des gaz combustibles, remplacer le
P Cl de commande de la console des gaz combustibles (PCB2).
1. Vérifier la pression d'alimentation de I'air ou de I'azote pour
Pression s'assurer qu'il reste un volume suffisant de gaz dans votre réserve.
063 d’'entrée de |La pression d'entrée | 2. Vérifier que |'électrovanne Burkart fonctionne correctement.
prégaz |est<4,1 bars. 3. Placer le sélecteur sur SET. La DEL a 3 chiffres indique la pression
faible d'alimentation. Le relevé de pression doit se situer entre 6,2 et
8,3 bars.
- anuel d'instructions
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Dépannage code d’erreur 5 a 8

d’(;?liir Nom Description Mesure corrective

1. Vérifier que les deux ventilateurs du hacheur fonctionnent
correctement. Les pales des ventilateurs qui tournent doivent étre
difficiles a voir.

2. Dépoussiérer le systeme a 'aide d'un jet d'air comprimé,
spécialement sur les ventilateurs et le dissipateur thermique du

. Le hacheur a hacheur.
Température . e o
065 excessive du surchauffé. La 3. Vérifier que la tension a | arriere de J3.19, contacts 1 et 2 sur le
R température est PCBS3, est de 2,9 V c.c. ou moins.
hacheur > 85 °C. 4, Si la tension est basse, inspecter le cablage entre le capteur de
température du hacheur et J3.19 contacts 1 et 2.

5. Si le cablage est normal et que 'erreur de température excessive ne
s'efface pas apres 30 minutes, remplacer le hacheur.

6. Si la tension est supérieure 4 2,9 V c.c. et que la DEL de température
excessive ne s'efface pas aprés 30 minutes, remplacer PCB3.

1. Vérifier que le gros ventilateur fonctionne normalement. Les pales du
ventilateur doivent étre difficiles a voir quand elles tournent.

2. Dépoussiérer le systeme a 'aide d'un jet d'air comprimé,

Le transformateur spécialement sur les ventilateurs et le gros transformateur de
de puissance ou puissance. o ,
Temp. les inducteurs ont 3. yerlfler que la tension a I'arriere de J3.20, contacts 3 et 4 est égale ou
067 excessive du , inférieure 4 3,2 V c.c.
transformateur surchguffe. La 4, Si la tension est basse, inspecter le cablage entre le capteur de
temper?ture est température du transformateur et J3.20, contacts 3 et 4. Rechercher
>150 °C. les courts-circuits du fil ou les contacts a la terre.

5. Si le cablage est normal, c'est que le transformateur a surchauffé.

6. Si la tension est supérieure a 3,2 V et I'erreur de temp. excessive ne
s'éteint pas aprés 30 minutes, remplacer le PCB3.

1. Vérifier que tous les ventilateurs de I'échangeur de chaleur du liquide
de refroidissement fonctionnent.

2. Dépoussiérer le systeme a 'aide d'un jet d’air comprimé,
spécialement sur I'échangeur de chaleur.

Le liquide de 3. Vérifier que la tension a l'arriere de J3.20, contacts 1 et 2 est egale ou

Température |refroidissement de |n.fer|eure.a 28Vec. . R

: 4. Si la tension est basse, inspecter le cablage entre le capteur du
excessive du [la torche a - - A
071 liquide d hauffe. L liquide de refroidissement et J3.20, contacts 1 et 2 a la recherche de
Iq.u'. eade sure ?u e La courts-circuits du fil ou de contacts a la terre.
refroidissement temptirature est 5. Si le cablage est normal, c'est que le liquide de refroidissement a
>70°C. surchauffé. Laisser le systéme au repos pendant 30 minutes pour qu'il
refroidisse.

6. Si la tension est supérieure a 2,8 V c.c. et que I'erreur de surchauffe
ne s'efface pas aprés 30 minutes, remplacer 'indicateur de
température.

Un courant < 10 A | 1. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS2).
a été détecté surle| @ Rouge anoir=+15V c.c., vert a noir=-15V c.c., blanc & noir =
canal 2 du hacheur ?(;/OCA(; au ralenti et varie avec la sortie du courant (4 V c.c. =

075 Courarg;aéble par le ca2pteur de b) Si possible, prendre un relevé de tension sur le capteur de

sur courant auA cours courant pendant qu'on essaie de couper. Le rapport est de

(‘ju test du, hacheur 4V oc.c =100 A.
a |? montee en c) Si la tension du capteur de courant est d'environ 6,4 V c.c. ou
puissance. plus au ralenti, remplacer le capteur de courant.

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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Dépannage code d’erreur 6 a 8

Code - .
d’erreur Nom Description Mesure corrective
Le signal de . . . \ .
. o 1. Si le systéme est nouveau, suivre la méthode Remplir la source
I'écoulement du liquide s - : )
. de courant de liquide de refroidissement (section Installation).
de refroidissement a e . s - .
Aucun s 2. Vérifier que le filtre du liquide de refroidissement est en bon état.
. été perdu ou sa , o o g
écoulement du . s . ... | 8. Effectuer I'essai d’écoulement du liquide de refroidissement
093 L fonction n'a jamais été . .
liquide de o (section Entretien).
. remplie. L'écoulement _ . .
refroidissement du liquide de 4. Vérifier que la CNC commande le signal d’'amorgage plasma
au pendant au moins 10 secondes pour permettre a la pompe
refroidissement est ] - :
. désynchronisée de tourner a nouveau.
<2 L/min.
1. Vérifier la tension phase-phase a la source de courant.
Tension détectée sur le 2. Vérifier que les fusibles sur le PCB3 (F5, F6 et F7) sont bons.
Perte de phase |circuit de perte au 3. Vérifier la tension de F5 a F6, de F5 a F7 et de F6 a F7. Les 3
098 | alamontée en |cours du test du relevés devraient étre d’environ 311 V c.a. Si les relevés de
puissance. |hacheur a la montée en tension sont corrects, U5 doit étre actif et les contacts 1 et 2 de
puissance. J8 doivent étre fermés. Si ces conditions ne sont pas remplies,
remplacer le PCBS3.
A 1. Vérifier que le capteur de température pour le hacheur n'a pas
Le hacheur est R oo " . - y .
. |Le hacheur indique une |  été contourné et que les fils allant a I'interrupteur de température
trop chaud a la ) , o )
099 . température excessive ne sont pas court-circuités dans le faisceau.
mise en . . oy . . . . . .
a la mise en marche. 2. S'il n'y avait pas de fil cavalier, le hacheur a surchauffé et doit se
marche A °
refroidir a 83 °C.
1. Vérifier que le capteur de température du transformateur pour
Transformateur | Le transformateur R ) s \ .
) S le hacheur n’a pas été contourné et que les fils allant au capteur
trop chaud a la | principal indique une . L .
101 . . . de température ne sont pas court-circuités dans le faisceau.
mise en tempeérature excessive . ) o
marche 2 la mise en marche 2. Si les deux sont normaux, c'est que le transformateur principal a
' surchauffé et doit se refroidir a 150 °C.
Le signal du courant du e . , .
N 1. Vérifier que les connexions électriques entre le capteur de
Courant de [hacheur de CS1 est n .
S . . L . . courant du hacheur (CS1) et a J4.2 au PCB4 sont normales.
102 |sortie & la mise |actif (supérieur a 5 A) a e . , " :
. 2. Vérifier que le connecteur n'est pas bloqué en position fermée
en marche |la montée en (ON)
puissance. '
1. Vérifier qu'il n'y a pas de court-circuit entre le faisceau négatif et
le cable de retour.
Un courant>35 A a 2. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS1).
été détecté sur le canal a) Rouge a noir=+15V c.c., vert a noir =-15 V c.c., blanc a
Courant élevé | A » du hacheur dans noir =0 V c.c. au ralenti et varie avec la sortie du courant
103 sur CS1 le capteur de courant (4Vc.c.=100A).
au cours du test du b) Si possible, prendre un relevé de tension sur le capteur de
hacheur a la montée en courant pendant qu'on essaie de couper. Le rapport est de
puissance. 4Vc.c.=100A.
c¢) Si la tension du capteur de courant est d’environ 6,4 V c.c. ou
plus au ralenti, remplacer le capteur de courant.
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Dépannage code d’erreur7 a 8

d,(;?::" Nom Description Mesure corrective
1. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS1).
t<10A . L a
el'JtZ Z(;:;ir;é surle a a) Rouge a noir=+15V c.c., vert & noir=-15 V c.c., blanc & noir
canal 1 du hacheur =0V c.c. au ralenti et varie avec la sortie du courant (4 V c.c.
. =100 A).
Courant faible |par le capteur de . .) . .
105 sur CS1 courant 1 au cours b) Si possible, prendre un relevé de tension sur le capteur de
du test du hacheur & courant pendant qu'on essaie de couper. Le rapport est de
. 4V c.c.=100A.
la montée en v ee= .
Uissance c) Si la tension du capteur de courant est d'environ 6,4 V c.c. ou
P ' plus au ralenti, remplacer le capteur de courant.
1. Vérifier qu'il n'y a pas de court-circuit entre le faisceau négatif et le
cable de retour.
t>35A .
léJtr; (;(;Ltj;i:é surle a 2. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS1).
canal 2 du hacheur a) Rouge a noir=+15V c.c., vert 4 noir=-15V c.c., blanc a noir
Courant élevé |oar le capteur de =0V c.c. au ralenti et varie avec la sortie du courant (4 V c.c.
107 P P =100 A).
sur CS2 courant au cours du . . . .
test 2 du hacheur 4 b) Si possible, prendre un relevé de tension sur le capteur de
la montée en courant pendant qu’on essaie de couper. Le rapport est de
. 4V c.c.=100A.
puissance. v ee= .
c) Si la tension du capteur de courant est d'environ 6,4 V c.c. ou
plus au ralenti, remplacer le capteur de courant.
Le systéme a
Transfert 4 la détecté un courant
. sur le conducteur de | 1. Déconnecter J6.6 sur le Cl E/S (PCBS6). Si le probléme est résolu,
108 montée en P
Lissance retour > 3,5 A au remplacer le PCB6.
P " |cours de la montée
en puissance.
Ecoulement du [L'écoulement du
liquide de liquide de . o . "
109 refrlcﬂgllissement rlgfl:l)idissement ost 1. Le capteur d'écoulement du liquide de refroidissement a été
alamiseen |>2 L/min quand la contourné ou le débistat est défectueux. Remplacer le débistat.
marche pompe est arrétée.
Température |La DEL du liquide 1. Vérifier que le capteur de température du liquide de
excessive du |de refroidissement refroidissement n'a pas été contourné et que les fils allant au
111 liquide de indique une capteur ne sont pas court-circuités dans le faisceau.
refroidissement [température 2. Si les deux sont normaux, la température du liquide de
alamise en [excessive ala mise refroidissement dépasse le point de consigne et celui-ci doit se
marche en marche. refroidir a 70 °C.
1. Vérifier que la source de courant au cable de commande de la
Une erreur s'est console des gaz n'est pas endommagée et est bien connectée au
roduite dans le PCBA4 et a I'arriere de la console des gaz.
116 Interverrouillage z stome de 2. Vérifier que la source de courant au céble d'alimentation de la
de surveillance c)(/)mmunication console des gaz n'est pas endommagée et est bien connecté a
CAN I'intérieur de la source de courant et a I'arriére de la console des gaz.

. Utiliser le testeur de bus CAN pour vérifier les communications avec

le bus CAN.
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Dépannage code d’erreur 8 a 8

Code - .
d’erreur Nom Description Mesure corrective
1. Vérifier que le cablage entre CS1 et le PCB4 est correct et pas
endommagé.
2. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS1).
, . a) Rouge a noir=+15V c.c., vert a noir=-15V c.c., blanc a
La rétroaction du . . . .
. o noir=0 V c.c. au ralenti et varie avec la sortie du courant (4 V
Surintensité du |courant du canal 1 du
134 n . . \ c.c.=100 A).
hacheur hacheur a dépassé . . \ .
90 A b) Si possible, prendre un relevé de tension sur le capteur de
' courant pendant qu’on essaie de couper. Le rapport est de
4Vc.c.=100A.
c) Si la tension du capteur de courant est d’environ 6,4 V c.c.
ou plus au ralenti, remplacer le capteur de courant.
... |Le cycle de purge ne |Ceci est un avertissement que le tuyau de gaz peut étre bouché
Erreur du délai | , ) . . A \ .
139 de burge s'est pas effectué en |dans le faisceau. Vérifier qu'il n'y a pas d'obstruction dans les
purg moins de 3 minutes.  [tuyaux de gaz plasma et de protection.
e Le logiciel a détecté
Défaillance du . 1. Remplacer le Cl de commande de la source de courant
151 . un état ou une
logiciel e (PCB4).
condition incorrect.
Probléeme de
Erreur flash communication avec la 1. Remplacer le Cl de commande de la source de courant
152 . puce flash sur le
interne A (PCB4).
circuit imprimé de
commande.
La mémoire EEPROM
Erreur sur le Cl de
EEPROM de la 1. Remplacer le Cl de commande de la source de courant
153 commande de la
source de (PCB4).
source de courant ne
courant .
fonctionne pas.
1. Vérifier que le cablage entre CS2 et le PCB4 est correct et pas
endommagé.
2. Mesurer la tension sur le capteur de courant (CS1).
, . a) Rouge a noir=+15V c.c., vert 4 noir=-15 V c.c., blanc a noir
La rétroaction du . ; .
. - =0V c.c. au ralenti et varie selon la sortie de courant (4 V c.c.
154 Surintensité du |courant du canal 2 du —100 A)
hacheur hacheur a dépassé ) . .
90 A b) Dans la mesure du possible, relever la tension sur le capteur de
' courant en essayant de couper. Le rapport est 4 V c.c. =
100 A.
c) Si la tension du capteur de courant est d'environ 6,4 V c.c. ou
supérieure au ralenti, remplacer les capteurs de courant.
Le signal du courant 1. Vérifier que les connexions électriques entre le capteur de
Courant de  |du hacheur de CS2 ' que e cnq b
o ) . .. ) courant du hacheur (CS1) et 4 J4.2 au PCB4 sont normales.
157 sortie & la mise |est actif (supérieur a e ) , .
on marche 5 A) & la montée en 2. Vérifier que les connexions électriques entre le capteur de
. courant du hacheur (CS2) et 4 J4.2 au PCB4 sont normales.
puissance.
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Etats de la source de courant

Régler le sélecteur sur la source de courant sur ERROR. Les états de la source de courant sont indiqués dans
I'affichage DEL a 3 chiffres sur la source de courant. Les numéros d'identification de I'état ont 2 chiffres précédés d'un
tiret et les codes d'erreur ont 3 chiffres. Quand le sélecteur est réglé sur ERROR, le numéro d'identification d'état est
affiché pendant 2 secondes. Un numéro de code d’erreur est alors affiché pendant 2 secondes. L'affichage continue le

cycle par les chiffres jusqu’a ce que le sélecteur soit déplaceé.

. Efa_t . Nom
d’identification

-00 Ralenti

-02 Purge

-03 Ralenti 2

-04 Prégaz

-05 Arc pilote

-06 Transfert

-07 Montée progressive de puissance

-08 Régime permanent

-09 Réduction progressive de puissance

10 Réduction progressive de puissance
finale

-11 Arrét automatique

-12 Débit de coupe d'essai

-14 Arrét

-15 Remise a zéro

-16 Entretien

-22 Commande manuelle de la pompe

-26 Essai du systeme

Affichage a 3 chiffres

HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions
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Fonctionnement du systéme plasma avec désynchronisation de la pompe

Lancement de
la source de

Le cycle de purge

courant HSD

commence

Exécution purge minuterie

Signal d'amorgage

Erreur sortie
allumé

plasma actif

Non

Le systeme est au ralenti (IDLE)

Oui

A

Si 30 minutes se sont
écoulées depuis le
dernier amorgage,

arréter la pompe.

A

> et attend un signal de
démarrage START

Signal de

Non

démarrage?

Oui

Y

Le signal de maintien
interne est sur on. Si le
délai de la pompe a expiré,
la mettre en marche.

<45 secondes

supprimé

Le signal de maintien
interne est sur off.
Allumer la torche et
commencer a couper.

A

Prégaz complet

Le capteur de
débit est-il
satisfait?

Signal de démarrage

Code d'erreur
du liquide de
refroidissement
093

>45 secondes

A

Non

5-16
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Fonctionnement de la CNC avec désynchronisation de la pompe

Lutilisateur
appuie sur le
bouton de
démarrage
de la CNC

Non

\

A

Effectuer I'amorcage
plasma et maintenir les
signaux a tous les
systémes plasma.

Y

Toutes les
torches sont-elles
en position pour

couper?

Oui

Y

Appliquer le signal de
démarrage et supprimer
le signal de maintien.

Effectuer le cycle

de coupage.

HySpeed HSD130 Manuel d'instructions
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Vérifications initiales

Avant de dépanner, effectuer un contréle visuel et vérifier que les bonnes tensions sont présentes a la source de
courant, aux transformateurs et au CI de distribution d’alimentation.

A -3:\ DANGER

RISQUE DE DECHARGE ELECTRIQUE : Toujours agir avec la plus grande prudence quand on entretient
une source de courant branchée et que les panneaux ont été déposés. Des tensions dangereuses
existent a la source de courant qui peuvent provoquer des blessures ou la mort.

1. Couper I'alimentation secteur en tournant le sectionneur principal sur OFF.
2. Déposer le panneau supérieur et deux panneaux latéraux de la source de courant.

3. Inspecter I'intérieur de la source de courant pour voir s'il y a des signes de décoloration sur les Cl ou autres
dommages apparents. Si un composant ou un module est de toute évidence défectueus, le déposer et le remplacer
avant d’entreprendre tout test. Voir la section Nomenclature des piéces pour repérer les pieces et les numéros de
référence.

4. Siaucun dommage n'est apparent, connecter I'alimentation a la source de courant et tourner le disjoncteur principal
sur ON.

5. Mesurer la tension entre les bornes W, V et U de TB1 qui se trouve sur le cété droit de la source de courant. Voir
Mesures d’alimentation plus loin dans cette section. Voir également s'il y a lieu le schéma de céblage a la section 7
(version anglaise). La tension entre 2 des 3 bornes doit étre égale a la tension d'alimentation. S'il y a un probléme &
cette étape, déconnecter 'alimentation principale et vérifier les raccordements, le cable d'alimentation et les fusibles
au sectionneur. Réparer ou remplacer les composants défectueux.
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Tests de diagnostics automatisés

Déplacer le bouton sélecteur de procédé sur la source de courant sur TEST pendant que la machine tourne au ralenti et
le systeme sera soumis a des tests automatiques suivants :

1.

2.

Le systéme teste le hacheur L'affichage AMPS indique la tension a vide. Un relevé normal est d’environ 300 V c.c.
L'¢lectrovanne de sélection du plasma (SV1) se met en marche pendant 3 secondes.

L'¢électrovanne de protection (SV2) se met en marche pendant 3 secondes.

L'¢lectrovanne de prégaz (SV3) se met en marche pendant 3 secondes.

L'¢électrovanne plasma (SV4) se met en marche pendant 3 secondes.

. Lélectrovanne d'évacuation (SV5) se met en marche pendant 3 secondes.

(Console des gaz combustibles uniquement) Le bloc d'électrovannes se referme et les électrovannes d'entrée
s’ouvrent jusqu’a ce que le systeme soit sous pression, puis elles se referment. Le systéme doit maintenir la pression.
Si une fuite est détectée, le HSD130 affiche un code d’erreur. Placer l'interrupteur a levier en position Error pour
contréler les erreurs.

. (Console des gaz combustibles uniquement) L'¢lectrovanne d'entrée se ferme et 'électrovanne d'arrét s'ouvre

jusqu’a ce que la pression du systéme se soit dissipée, puis se ferme. Le systeme recherche une augmentation de
pression. Le test s'assure que les électrovannes ferment correctement et ne permettent pas au gaz de s'infiltrer.
Placer I'interrupteur a levier en position Error pour surveiller les erreurs.

On peut voir les codes d’erreur suivants au cours des tests automatisés 7 et 8 :

Erreur 012 — test en cours — attendre la fin du test.

Erreur 014 — échec du test — canal du gaz plasma

Erreur 015 — échec du test — canal du prégaz

Erreur 016 — échec du test — canal de protection

Note : Quand le bouton sélecteur de procédé est sur TEST, I'affichage se situera entre « -26 » (position de
test) et « 012 » (test en cours). Si le code d'erreur change de « 012 » 4 « 000 », le systéme a réussi
tous les tests.
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Mesures d’alimentation

A -_j\ DANGER

La tension secteur est présente au contacteur une fois que le sectionneur est sur ON, méme si le
disjoncteur de la source de courant est sur OFF. Exercer la plus grande prudence quand on mesure
Palimentation primaire a ces endroits. Les tensions présentes au bornier et aux contacteurs peuvent
provoquer des blessures ou la mort.

Note :  Veérifier les lignes dans I'ordre
suivant :

uav

Uaw

VaWw

Veérifier chaque ligne a la terre.
Si une ligne est égale & 10 % ou
supérieure a 10 % par rapport aux deux
autres, mettre cette ligne en U.
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Entretien du systéme de refroidissement de la source de courant

Vidange du systéme de refroidissement

1. Couper 'alimentation et déposer le panneau latéral droit de la source de courant.

2. Repérer le robinet d'évacuation du liquide de refroidissement et utiliser un contenant de 20 litres pour recueillir le
liguide. Celui-ci s’écoulera des que le drain sera ouvert. Fermer I'écoulement quand le liquide de refroidissement
arréte de s'écouler. Toujours se débarrasser du liquide de refroidissement conformément aux codes locaux et
nationaux.
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Attention: Le liquide de refroidissement sort du filtre quand on dépose
le boitier. Vidanger le liquide de refroidissement avant
d’entretenir le filtre.

Remplacement du filtre du systéeme de refroidissement

1. S'assurer que le liquide de refroidissement s'est écoulé puis couper (OFF) toute alimentation au systéme.
2. Déposer le boitier.

3. Déposer et mettre au rebut la cartouche filtrante.

4. Monter une nouvelle cartouche filtrante 027664.

5. Replacer le boitier.

6. Refaire le plein de liquide de refroidissement.

=
-
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Remplacement du filtre a air

1. Déconnecter I'alimentation électrique et le gaz d'alimentation.
Déposer la cuvette du filtre et la vieille cartouche filtrante.

a. Appuyer vers le bas et maintenir la languette de dégagement noire.
(Si vous ne voyez pas la languette, vérifiez I'arriére de la cuvette.)

b. Faire tourner la cuvette du filtre dans n'importe quel sens jusqu’a
ce qu'il se détache.

c. Tirer sur la cuvette du filtre vers le bas pour 'enlever. La cuvette
comporte un joint torique sur sa partie supérieure. Ne pas jeter le
joint torique. S'il a besoin d'étre remplacé, utiliser le numéro de
référence 011105.

A I'aide d'un tournevis, déposer la cartouche filtrante du logement
du filtre. Monter alors la nouvelle cartouche du filtre.

Note : Ne pas permettre a la cartouche filtrante de tourner quand
on desserre la vis.

Replacer la cuvette du filtre.

a. Tenir la languette noire vers le bas et faire glisser la
cuvette du filtre sur la nouvelle cartouche filtrante.

b. Aligner les marques sur la cuvette du filtre et le corps
du filtre.

c. Faire tourner la cuvette du filtre jusqu'a ce qu'elle se
bloque en place.
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Méthode d’essai d’écoulement du liquide de refroidissement

Le Cl de commande (PCB4) recoit un signal de fermeture du débistat quand le débit est de 2,3 L/min ou plus.
L'écoulement normal est de 4,5 L/min mais il varie selon la longueur du faisceau et selon que I'alimentation est de 50 Hz
ou 60 Hz. Le PCB4 permettra au systéme de fonctionner si I'écoulement du liquide de refroidissement est de 2,3 L/min
ou plus. Si le systeme indique une erreur de débit du liquide de refroidissement (093), on doit le remettre sur OFF puis a
nouveau sur ON et on doit exécuter le test suivant pour déterminer si le probléme provient du débit du liquide de
refroidissement ou du débistat.

1. Couper I'alimentation (OFF) et déposer le panneau latéral droit de la source de courant.

2. Enlever le tuyau de retour sur le réservoir de liquide de refroidissement. Appliquer une légere pression sur le tuyau
tout en tirant sur le collier du raccord de coude. Cela permettra de libérer le tuyau du liquide de refroidissement.
Aucun outil n'est nécessaire. Placer I'extrémité du tuyau de retour dans un contenant de 20 litres.

3
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3. Mettre sous tension (ON) et demander & une autre personne de pousser et de maintenir le bouton de courant pour
éviter I'erreur d'expiration du délai. Laisser le liquide de refroidissement s’écouler pendant 45 secondes et couper
(OFF) I'alimentation.

4. Mesurer la quantité de liquide de refroidissement dans le contenant. Elle doit étre d’environ 4 litres. S'il y a moins de
3 litres, il peut y avoir une restriction dans le systéeme de liquide de refroidissement ou un probleme avec la pompe.

5. Sile débit est de 2,3 L/min ou plus, vérifier le débistat qui se ferme par contact a J11 (fils bleu et blanc). Les fils
doivent étre court-circuités. La lampe DEL sur le sélecteur de débit doit étre allumée quand la pompe fonctionne et
que le débit est > 2,3 L/min.

Lampe DEL

Essai du débitstat

6. Rebrancher le tuyau de retour au réservoir du liquide de refroidissement et mettre sous tension (ON). Demander a
une autre personne de pousser et de maintenir le bouton de courant pour éviter I'erreur de délai.

7. Silalampe DEL sur le débistat est allumée, D67 sur le Cl de commande (PCB4) doit également étre allumé.
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Mode opératoire d’essai d’étanchéité du gaz (systéeme standard)

Le systéme de gaz combustible a 2 modes de test automatisés. Voir les Tests de diagnostics automatisés dans cette
section.

Essai d’étanchéité pour un systéme standard (sans console des gaz combustibles)

1. Couper I'alimentation (ON) du systéme.
SET RRO

2. Apres la purge de gaz initiale, déplacer le sélecteur de procédé sur SET. A

3. Régler le détendeur d'air d’alimentation sur 5,5 bars.

4. Régler le détendeur d’O, d'alimentation sur 5,5 bars.

5. Déplacer le sélecteur de procédé sur RUN. —

-

6. Déconnecter le cable du bloc d'électrovannes (1x3)
du panneau arriere de la source de courant.

(o
+
O

7. Déplacer le sélecteur de procédé sur SET.
8. Couper l'alimentation d'oxygeéne et d'air.

9. Controler la pression plasma et la pression du gaz de protection s’affiche pendant 10 minutes. La pression ne doit
pas baisser de plus de 0,7 bar en 10 minutes.

10. Quand I'essai est terminé, reconnecter le cable 1x3, déplacer le sélecteur de procédé sur RUN et réenclencher les
pressions d'alimentation de gaz d'arrivée.
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PCB4: Circuit imprimé de commande de la source de courant

1 J100 109 J201 J202 J203 JZO4
O [mesessss O [moccococcocdfoocome [cooome [socome | O
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Liste microprogrammeée pour le PCB3 de commande
Numéro
Article de référence
us3 081118 PAIR
us4 081118 IMPAIR
Liste des DEL du PCB4
DEL  Description Couleur DEL  Description Couleur
D44  Entrée d'amorcage plasma Vert D59  Maintenir la sortie Vert
D45  Entrée de courant d'angle Vert D60  Sortie validation de I'arc pilote Vert
D47 +5Vc.c. Vert D61 Validation haute fréquence Vert
D48  Température du liquide de refroidissement Vert D62  Validation pompe Vert
D49  Maintien de I'entrée d'allumage Vert D63  Validation contacteur Vert
D50 +33Vc.e. Vert D64  Entrainement SVA Vert
D51 Entrée de pergage terminée Vert D65  Transmission CAN Vert
D52  Température du hacheur Vert D66  Réception CAN Vert
D53  Température des dispositifs magnétiques Vert De7 Débistat Vert
D54  Température du hacheur 2 Vert D68 Cable de retour (transfert) Vert
D55  Température des piéces magnétiques 2 Vert D69  Perte de phase Vert
D57 Sortie de mouvement Vert D70 Surpression (pas utilisée) Vert
D58  Sortie d'erreur de réduction de la puissance Vert
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PCB3: Cl de distribution de P’alimentation électrique
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Liste des DEL du PCB3
DEL  Sortie Couleur DEL  Sortie Couleur
D1 120V c.a. Vert D15  Contacteur principal Rouge
D6 Electrovanne d'aération (SV5) Rouge D21 24V c.a. Vert
D7 Electrovanne d’'écoulement de coupe plasma (SV4) Rouge D48 240V ca. Vert
D8 Electrovanne de prégaz plasma (SV3) Rouge D52 +24Vecec. Rouge
D9 Electrovanne d'arrét de gaz de protection (Sv2) Rouge D54  Pompe en marche Vert
D10  Electrovanne choix plasma (SV1) Rouge D55 +5Vec.c. Rouge
D11 Electrovanne choix du gaz de protection (SVO0) Rouge D56 -15Vc.c. Rouge
D12  Interrupteur d'alimentation fermé Vert D57 +15Vec.c. Rouge
D14  Transformateur haute tension Rouge
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PCB2 du circuit d’amorcage

Fonctionnement

Le circuit de démarrage est constitué d'un interrupteur a grande vitesse qui transfére rapidement le courant de I'arc
pilote du fil de I'arc pilote au cable de retour. Le circuit de démarrage remplit 2 fonctions :

1. Il permet au courant de l'arc pilote initial de circuler rapidement dans le cable de I'arc pilote avec peu d'impédance.

2. Une fois que le courant de I'arc pilote initial est amorcé, le circuit de démarrage soumet une impédance a la charge
de I'arc pilote pour aider a transférer I'arc a la piece a couper. Voir le schéma ci-aprés.

Schéma fonctionnel du circuit de démarrage

Source de courant plasma

Chopper Bobine
d'arrét
+
Résistance de
puissance
Arc de
. . IGBT
Cl d’alimentation de __J Diode coupage
la source de courant Pt |
Arc
pilote

Dépannage du circuit de démarrage

A ‘j\ DANGER

RISQUE DE DECHARGE ELECTRIQUE : Toujours agir avec la plus grande prudence quand on entretient
une source de courant branchée et que les panneaux ont été déposés. Des tensions dangereuses
existent a la source de courant qui peuvent provoquer des blessures ou la mort.
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D4 devrait toujours étre allumée

D5 s'allume dés que la torche est amorcée et s'éteint dés que I'arc est
transféré a la piéce. Si le transfert d'arc est immédiat, la DEL-D1 ne s'allume
pas.

S'il n'y a pas d'arc a la torche ou si I'arc n'est pas transféré :
1. Couper (OFF) toute alimentation du systéme.

2. Enlever les fils de J4 (VERS LA PIECE) et les montants de J3 (VERS LA
BUSE) sur le CI.

3. Vérifier qu'il y bien une résistance de 2Q entre J4 et J7. Si la valeur de
résistance n'est pas valable, remplacer le PCB2.
Note : La valeur de résistance peut augmenter lentement pour atteindre la
valeur correcte en raison de la capacité dans le circuit.

4. Vérifier qu'il y a bien une résistance de 4Q2 sur R7 et R6.

* Le cable de retour ne doit étre ni coupé ni entaillé. Vérifier qu'il y a une résistance de 1Q ou moins. La
connexion du cable de retour a la table de coupe doit étre propre et bien en contact avec la table.

* Vérifier que D4 est allumée. Si elle n’est pas allumée, il peut étre nécessaire de remplacer le Cl ou le Cl peut
ne pas recevoir d'alimentation.

* Amorcer la torche dans I'air et vérifier que D5 est allumée. Si elle n'est pas allumée, mais qu'un arc pilote est
établi, le PCB2 peut devoir étre remplaceé.

5. Placer un cavalier de 10 AWG (6 mm?) sur J3 et J4. Effectuer un test de coupe. La buse s’usera aprés uniquement
quelgues amorgages. Si 'arc est transféré, remplacer le PCB2.

4 )

/29
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D5 ° °
. o
VERS LA D4
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1

PCB2
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Niveaux de courant de ’arc pilote

Le niveau de courant de I'arc pilote changera selon le procédé choisi et le niveau du courant d'arc. Voir le tableau
ci-apres.

Courant de I'arc pilote

Gaz plasma 45 A 50 A 130 A
(O]} 30 20 30
N, 30 20 35
H35 30 20 35
F5 30 20 35
Air 30 20 35
Transfert

Le transfert est déterminé par CS1 sur PCBB. Le transfert se fait quand le courant sur le cible de retour est > 3,5 A.
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PCB2 : Cl de la console des gaz combustibles

1 S
1 J8 TP7
°
O wolmJopt [on Vo
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z J7 6 9 TP3@ TPB D.2
° oTP1 m
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- D7HH eTPS TP4 s
JS 25 1
 I—
[
O [ ceoMocccmesnon ] O
26 2

Liste des DEL du Cl de la console des gaz
DEL Nom du signal Couleur

D1 +5Vc.c. Vert

D2 +3,3Vc.c. Vert

D7 Transmission CAN Vert

D8 Réception CAN Vert
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PCB1 : Cl de distribution d’alimentation de la console des gaz combustibles

o £ ) so8ivo | O
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Liste des DEL du Cl de distribution d’alimentation
de la console des gaz

DEL Nom du signal Couleur
D1 120 V c.a. Vert

D7 +5Vc.c. Rouge
D9 + 24 c.c. Rouge
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PCB3 : Cl d’entrainement des électrovannes c.a. de la console des gaz

combustibles
J1 FH1
O ool 5 amp O
o fusible a fusion

O

| temporisée

A18W35SY

A3y

[ Jc96l¥0]

Y3IAWAN 191835

J4a
C TQZZZ?E'LE:Z?ZZZZ ] O

Liste des DEL du CI d’entrainement des
électrovannes c.a. de la console des gaz

DEL Nom du signal Couleur

D1 SvVo Rouge

D2 SV1 Rouge

D3 Sv2 Rouge

D4 Sv3 Rouge

D5 Sv4 Rouge

D6 SV5 Rouge

D7 Sve Rouge

D8 Sv7 Rouge

D9 Svs Rouge

D10 Sv9 Rouge
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Test du hacheur

A )\ AVERTISSEMENT

DANGER D’ELECTROCUTION : Exercer la plus grande prudence quand on travaille prés des modules de
hacheur. Les gros condensateurs bleus emmagasinent la haute tension. Méme si I’alimentation est
coupée, des tensions dangereuses sont présentes aux bornes du condensateur, au hacheur et aux
dissipateurs thermiques. Ne pas décharger un condensateur a ’aide d’un tournevis ou d’un autre outil,
cela peut créer une explosion, des dommages matériels ou des blessures. Attendre au moins 5 minutes
apres avoir coupé l'alimentation pour toucher le hacheur ou les condensateurs.

Test 1 - test du hacheur automatique et du capteur de courant pendant la montée en
puissance

Mettre le systéme sur ON. Quand le prégaz commence, le contacteur se referme et le systéme teste automatiquement
le hacheur et les capteurs de courant. Le systéme ferme le contacteur et ouvre le canal 1 du hacheur au facteur de
marche 90 %. Le hacheur charge le condensateur de surintensité sur Cl E/S (PCB 86). Le courant qui charge le
condensateur doit se situer entre 10 A et 35 A. Le code d'erreur 105 indiquera dans I'affichage AMPS si le courant est
<10 A ou s'il n'y a pas de rétroaction sur le capteur du senseur 1 (CS1). Le code d’erreur 103 sera indiqué sur
I'affichage AMPS si le courant est > 35 A.

AMPS

Sile canal 1 réussit le test, le systéme répéte le test pour le canal 2 et le capteur de courant 2. Le code d’erreur 075
indique dans I'affichage AMPS si le courant est < 10 A. Le code d'erreur 107 indiquera dans I'affichage AMPS si le
courant est > 35 A.

Placer I'interrupteur & levier sur ERROR si le systéme effectue la séquence de montée en puissance. Si le systéme
indique un état de -03, le test est réussi. Les capteurs du hacheur et du courant sont positifs.

UN

SET ERROR

Codes d’erreur de dépannage a courant faible 75 et 105

1. Verifier que le capteur de courant (CS1 ou CS2) ainsi que les cables ne sont pas endommageés.

2. Echanger CS1 et CS2 pour voir si le code d’erreur change de canal. Remplacer le capteur défectueux si le canal
commute.

3. Mesurer la résistance entre J6.2 et J6.3 sur le PCB6 avec un compteur. La valeur doit étre croissante au fur et a
mesure que le condensateur charge. Remplacer le PCB6 si I'on voit une valeur constante.

4. Vérifier gqu'il y a des fils laches ou déconnectés du hacheur a PCBS6.

5. Vérifier siles 220 V c.a. sont présents a 1A, 1B et 1C sur le hacheur quand le contacteur se ferme.
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Dépannage des codes d’erreur a courant élevé 103 et 107

1. Vérifier que le capteur de courant (CS1 ou CS2) ainsi que les cibles ne sont pas endommagés.

2. Echanger CS1 et CS2 pour voir si le code d’erreur change de canal. Remplacer le capteur défectueux si le canal
commute.

3. Regarder le condensateur de surintensité pour s’assurer qu'il n'est pas court-circuité. Remplacer le PCB6 s'il est
ouvert.

4. Rechercher les courts-circuits de la piece au négatif. La résistance doit étre d’environ 100 Kohms du négatif a la
piece. La résistance varie si I'on dispose d'un diviseur de tension pour un systéme de commande de hauteur.

Test 2 - utiliser la position TEST sur le bouton sélecteur de procédé

1. Tourner le bouton sélecteur de procédé sur TEST.

ATR=ALR

Bouton sélecteur de Bouton sélecteur de la
la source de courant console des gaz combustibles

2. Le contacteur se ferme et la tension a vide pour le hacheur est indiquée dans I'affichage AMPS.

L]

AMPS

3. Latension a vide est de 311 V c.c. Laffichage AMPS indique approximativement 280 V c.c. pour la tension a vide
fondée sur le point de mesure.

Note : A n'importe quel moment au cours du coupage, on peut pousser le bouton AMPS pour afficher la
tension réelle tout en coupant. Le taux de régénération est lent et on peut comparer la valeur au point
de consigne de la commande de hauteur.

5-36 HySpeed HSD130 RHF Manuel d'instructions



ENTRETIEN

Test 3 - utiliser un compteur pour mesurer la tension a vide

A ~j\ DANGER

RISQUE D’ELECTROCUTION : Le systéme ferme le contacteur et fournit la tension au Cl E/S (PCB6)
sans indication du technicien. Des tensions mortelles supérieures a 300 V c.c. seront présentes en
permanence au cours de la montée en puissance.

1. Il est préférable d'utiliser des conducteurs de test a pince pour éloigner vos mains et le compteur a I'extérieur de la
source de courant. Connecter le compteur 4 J6.3 (WORK) et J6.2 (NEGATIVE) sur le Cl E/S (PCB 6).

2. Mettre le systéme sous tension (ON).

3. Le hacheur automatique commence en méme temps que le cycle de purge. On entend le contacteur principal se
fermer et 0 & 5 secondes plus tard le compteur indique 311 V c.c. C'est la tension a vide pour le canal 1. La tension
commencera a diminuer jusqu'a O V c.c. et augmentera alors a 311 V c.c. a nouveau. Le deuxiéme relevé représente
la tension a vide pour le canal 2.
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Essai de détection de perte de phase

1. Couper (OFF) I'alimentation au systéme et déposer le couvercle de CONT1. Sur les appareils non CE, le contacteur
se trouve a l'arriére de la source de courant. Sur les appareils CE, le contacteur se trouve a l'intérieur de la source

de courant sur le cété gauche.

\com

J

I}
[}

(V7 LT T L !

Source de courant autre que CE Source de courant CE

2. Inspecter I'état des 3 contacts a la recherche d'usure excessive. Si un ou plusieurs contacts sont sérieusement usés,
remplacer CON1 et réamorcer le systéme. Si I'erreur subsiste, effectuer les étapes suivantes.

OK

Excessif

3. Tester les fusibles F5, F6 et F7 sur le Cl de distribution d'alimentation (PCB3). Si I'un des fusibles a sauté, remplacer
PCBS3.
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4. Déconnecter J3.8 de PCB3 et placer un cavalier entre les contacts 1 et 2 sur le connecteur de céble.

a. Effectuer une coupe d’'essai. Si I'erreur phase-perte se poursuit, vérifier le cablage entre les connecteurs J3.8
sur le PCB3 et J4.301 sur le Cl (PCB4) de la source de courant en contrdlant la continuité entre

— le contact 1 J3.8 au contact 13 J4.301
— le contact 2 J3.8 au contact 14 J4.301.

b. Sile cablage est bon, remplacer le PCB4. Si le cablage est endommageé, réparer ou remplacer les fils
endommagés.

c. Sil'erreur de perte de phase s'éteint pendant que le cavalier est sur J3.8, effectuer une autre coupe et mesurer
la tension phase-phase sur les fusibles F5, F6 et F7. La tension devrait étre de 220 V c.a. +/-15 %. Si une des
3 indications de tension est inférieure a 187 V c.a., vérifier les connexions au contacteur et rechercher les
connexions laches entre le cordon d’alimentation, le contacteur, le transformateur de puissance et le hacheur.
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A -_j\ DANGER

RISQUE D’ELECTROCUTION : Toujours agir avec la plus grande prudence quand on entretient une
source de courant branchée et dont les panneaux sont déposés. Des tensions dangereuses existent a
la source de courant qui peuvent provoquer des blessures ou la mort.

Essai du faisceau de torche

1. Couper toute alimentation (OFF) du systéme.

2. Repérer le contréleur d'arc pilote.

4. Mesurer la valeur en ohm entre la buse et la tole. La fréquence doit étre inférieure & 3 ohms. Une mesure supérieure
a 3 ohms indique une connexion défectueuse entre la torche et la console d'allumage ou entre la console d'allumage
et la source de courant.

5. Vérifier que le fil de I'arc pilote sur le faisceau de la torche n'est pas endommagé. S'il est endommagé, remplacer le
faisceau. S'il n'est pas endommagé, remplacer la téte de torche.
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Entretien préventif

Introduction

La détérioration de la durée de vie des pieces consommables parts est une des premieres indications que quelque
chose ne tourne pas rond dans le systéeme plasma. La réduction de la durée de vie des pieces augmente les colts
d’exploitation de deux fagons : I'opérateur doit utiliser un plus grand nombre d'électrodes et de buses pour couper la
méme quantité de métal et le coupage doit étre interrompu plus souvent pour remplacer les pi€ces consommables.

Un bon entretien élimine souvent les problémes qui réduisent la durée de vie des piéces consommables. Comme la

main-d'ceuvre et les frais généraux peuvent représenter 80 % du colt de coupage, une productivité améliorée peut
réduire considérablement les colts de coupage.

Protocole d’entretien préventif

Le protocole suivant porte sur les éléments de base de tous les systemes plasma HyPerformance d'Hypertherm.

Si une inspection indique qu'un composant est usé et doit étre remplacé si voulez avoir la confirmation de votre
décision, veuillez communiquer avec le service technique d'Hypertherm.

La source de courant

- [ ]

j DANGER

DANGER D’ELECTROCUTION

’@i ﬁ Couper toute alimentation électrique avant de'déposer le capot de la source de
courant et placer le sectionneur sur OFF. Aux Etats-Unis, on utilise une méthode
« verrouillage et étiquetage » jusqu’a ce que le service ou I’entretien soit effectué.
Dans d’autres pays, on suit les méthodes de sécurité locales ou nationales
s appropriées.

1. Une fois la source de courant mise hors tension, déposer les panneaux latéraux. A I'aide d'un jet d'air comprimé,
chasser toute accumulation de poussiéere et de particules.

2. Inspecter les harnais et raccords électriques a la recherche d'usure, de dommages ou de raccordements desserrés.
Si vous voyez une décoloration pouvant indiquer une surchauffe, communiquer avec le service technique
d'Hypertherm.

3. Inspecter le contacteur principal pour voir s'il porte des traces de piqgUres sur les contacts, qui se caractérisent par
une surface noircie et rugueuse sur tous les contacts. Dans ce cas, on recommande de remplacer la piéce.
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Systéme de refroidissement

4. Inspecte la cartouche du filtre du circuit de refroidissement & I'arriére de la source de courant. Si le filtre est de
couleur brune, le remplacer. Voir la Nomenclature des pieces dans ce manuel.

5. Effectuer un essai d'écoulement du liquide de refroidissement comme on le décrit dans ce manuel puis vérifier
I'étancheéité du circuit. Les endroits principaux a inspecter sont les suivants :

A. arriére de la source de courant;
B. ala console d'allumage; et

C. corps principal de la torche.

Vérifier également le réservoir du liquide de refroidissement a la recherche de saleté et de particules. Vérifier que I'on
utilise bien le liquide de refroidissement d'Hypertherm. Le liquide de refroidissement d'Hypertherm (028872) est rouge.

Corps principal de la torche
6. Veérifier que le tube a eau est droit et ne comporte pas de piqlres a son extrémité.

7. Nettoyer tous les filets a I'avant de la téte de torche avec du péroxyde d’hydrogene et un tampon de coton,
nettoyeur de tuyau ou un tissu propre. Ne pas utiliser d'alcool. Lendommagement des filets est di a ce que I'on n'a

pas bien nettoyé les filets de la torche et de la buse de protection. Ainsi, la saleté et les particules s'accumulent
dans les filets.

8. Inspecter l'isolateur de la torche a la recherche de fissures. Remplacer la torche si I'on trouve des fissures.

9. Inspecter tous les joints toriques sur le corps de la torche et les consommables. S'assurer que I'on a utilisé la

bonne quantité de lubrifiant, une fine pellicule, sur ces joints toriques. Une trop grande quantité de lubrifiant peut
obstruer I'écoulement du gaz.

10. Vérifier que la buse de protection est bien serrée sur le corps principal de la torche.

11. Inspecter tous les raccords des tuyaux a 'arriere de la torche a la recherche d'usure. Si les filets du raccord sont
endommagés, cela peut indiquer que les pieces sont trop serrées.

12. Vérifier que les raccordements entre la torche et le faisceau sont bien serrés mais sans trop. Voir les spécifications
de couple de serrage a la section Installation de ce manuel.

Quand on dépose les consommables, toujours les placer sur une surface propre, séche et exempte d'huile, car les
consommables sales peuvent provoquer un mauvais fonctionnement de la torche.

Ecoulement des gaz
13. Vérifier chaque conduite de gaz provenant de la source de gaz, comme suit :
A. dévisser le raccord de gaz d’entrée et visser un bouchon a la console des gaz.
B. Mettre la conduite d'O, sous une pression de 8,3 bars et la conduite d'air sous 7,2 bars.

C. Fermer le robinet de la source de gaz a la source. Observer une chute de pression. Si la conduite d’'alimentation
de gaz est un tuyau souple, il peut y avoir une chute de 0,3 a 0,5 baren raison de la dilatation du tuyau souple.

D. Répéter pour chaque conduite provenant d'une source d'alimentation en gaz. Si la pression continue a chuter,
rechercher la fuite a 'intérieur du systéme.
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14. Sila pression des conduites de gaz est stationnaire, effectuer un essai d'étanchéité du gaz du systéme comme on
l'indique dans ce manuel.

15. Rechercher les obstructions du tuyau comme suit :

A. Vérifier tous les tuyaux pour s'assurer qu'ils ne comportent pas de plis ou de coudes brusques, qui peuvent
restreindre I'écoulement de gaz.

B. Sila table de coupe utilise un systéme de gouttiére pour supporter le faisceau de la source de courant a la
console des gaz ou a la torche, vérifier la position du faisceau dans la gouttiere pour s’assurer que le faisceau
ne se tord pas en cas d'obstruction éventuelle.

Connexions des cables
16. On doit vérifier tous les cables pour voir s'ils sont usés par frottement ou usés de fagon inhabituelle. Si I'isolation
intérieure a été coupée ou autrement endommagée, remplacer le cable.

Console d’allumage (le cas échéant)

17. Ouvrir le capot et utiliser I'air comprimé pour chasser les accumulations de poussiere et de particules. S'il y a de
I'humidité, sécher l'intérieur de la console avec un chiffon et essayer de trouver la source d’humidité.

18. Inspecter I'éclateur. S'assurer que les raccordements de cable a I'éclateur sont bien serrés. Vérifier que les portes
de la console ferment bien.

19. Inspecter le faisceau. S'assurer qu'il est bien fixé a I'extérieur de la console d'allumage.

Mise a la terre du systeme

20. Vérifier que tous les composants du systéme sont mis a la terre individuellement a une tige enfoncée dans la terre,
comme on le décrit dans les sections Installation et Mise a la terre de ce manuel.

A. Tous les boitiers métalliques comme la source de courant, la console d'allumage et la console des gaz doivent
étre connectés individuellement & un point de mise a la terre. On doit réaliser ces connexions avec un fil de
10 mm2 (no 8 AWG) (E.-U) ou la grosseur équivalente.

21. Veérifier la connexion du céble de retour (+) particuliérement ol il se connecte a la table de coupe. Cette connexion
doit étre propre et bien effectuée parce qu'une mauvaise connexion peut provoquer des problémes de transfert
d'arc.

22. Remplir la feuille de travail d’entretien préventif a la page suivante pour utilisation future.
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Programme principal d’entretien préventif

Tous les jours :

 Vérifier que la pression du gaz d’entrée est bien reglée.
* Vérifier le bon réglage du débit de gaz. Obligatoire a chaque remplacement de consommable.

* Remplacer s'il y a lieu les pieces consommables et inspecter la torche.

Toutes les semaines :

Isemaine| Janv. Fév. Mars Auvril Mai Juin Juil. Aoit | Sept. | Oct. Nov. Déc.
1

Alh|W|N

* Nettoyer la source de courant a I'aide d'un jet d'air comprimé sec exempt d’huile ou d'un aspirateur.
 Vérifier que les ventilateurs de refroidissement fonctionnent normalement.
* Nettoyer les filetages de la torche et la bague conductrice.

 Vérifier que le liquide de refroidissement est au bon niveau.

Tous les semestres :

Year 1st Service 2nd Service

* Remplacer les pieces de service selon le calendrier de remplacement des piéces.

Tous les ans :

Année

* Remplacer les pieces de service selon le calendrier de remplacement des piéces.
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ENTRETIEN

Liste de vérification du protocole de maintenance préventive

Client :
Lieu :

Contact :
Date :

Remarques E - Effectu¢

NE - Non existant

Systéme Hypertherm :

No de série du systéme :

Heures d'arc du systeme :
(si équipé d'un compteur horaire)

Source de courant

[E [NE 1. Veérifier la présence de particules et chasser a
I'air comprimé
[E [NE 2. Inspecter le harnais de cable
[E [NE  3.Inspecter le contacteur principal
Systéme de refroidissement
[JE [INE 4. Inspecter la cartouche filtrante
[JE [INE 5. Effectuer un essai d'écoulement du liquide

de refroidissement

A. Débit du liquide de refroidissement vérifié
de L/min

Corps principal de la torche

[E [NE 6. Inspecter le tube d'eau
[E [NE 7 Nettoyer le filetage a I'extrémité avant de
la torche
[E [NE 8. Inspecter I'isolateur de la torche en Vespel
[JE [NE 9. Inspecter la torche et les joints toriques
[E [NE  10. Vérifier que la buse de protection est
bien ajustée
[E [NE 11, Inspecter les raccords des tuyaux
[E [NE  12. Inspecter les raccordements torche-faisceau
Débit des gaz
[JE [NE 13. Inspecter la plomberie de la source de gaz
[E [NE A. Oxygéne
[JE [NE B. Azote
[E [NE C.Air
[JE [NE E. Azote-Hydrogene
[E [NE E. Argon-Hydrogéne
[JE [ONE F. Inspecter le filtre d'air comprimé

Débit des gaz (suite)
[E [NE 14. Effectuer un essai d'étanchéité des gaz

A. Fuite de la pression d'oxygéne de
bars en 10 minutes

B. Chute de pression d'azote de
bars en 10 minutes

[JE [NE  15. Rechercher les obstructions dans les tuyaux
[JE [INE
[JE [INE
[JE [INE
Connexions des cables
[JE [NE 16. Inspecter les cables
[ [OVE A Dispositif de réglage en hauteur

[JE [N B. Cable de commande de I'électrovanne &
la source de courant

[E [ NE C.De la console d'allumage et de la
console des gaz a la source de courant

A. Electrovanne au corps de la torche
B. Console des gaz au bloc d'électrovannes
C. Tuyaux dans le chemin de cébles

Console d’allumage

[JE [NE 17.Inspecter a la recherche d’humidité et de
poussiére ou particules

[JE [INE 18. Inspecter le sous-ensemble éclateur

[JE [NE 19. Inspecter le faisceau de torche

Mise a la terre du systeme

[JE [NE  20. Vérifier que les éléments du systéme sont
bien mis & la terre

[JE [INE 21. Veérifier la connexion entre la table de
coupage et le cable de retour (+)

Remarques générales et recommandations :

Maintenance préventive effectuée par:

Date :
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ENTRETIEN

Calendrier de remplacement des piéces de service HSD130

Timeline Component Part number Qty
6 mois ou 300 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Ensemble 1 an ou 600 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
annuel heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
228167 Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Filtre a air 011093 1
1,5 ans ou 900 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
2 ansou 1200 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Filtre a air 011093 1
Pompe du liquide de refroidissement 229126 1
Faisceaux de torche Dépendant du systéme 1
2,56 ans ou 1 500 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
3ansou 1800 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Filtre a air 011093 1
Ensemble bloc d'électrovannes Dépendant du systéme 1
Ventilateur 152 mm 127039 Dépendant du systéeme
Ventilateur 254 mm 027079 1
3,5ansou?2 100 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
4 ans ou 2 400 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Filtre a air 011093 1
Pompe du liquide de refroidissement 229126 1
Faisceaux de torche Dépendant du systéme 1
Pompe du liquide de refroidissement motor 128385 1
4,5 ans ou 2 700 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
5 ans ou 3 000 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Filtre a air 011093 1
Transformateur haute tension 129854 1
Circuit imprimé de répartition de la puissance 041935 1
Conducteur d'arc pilote Dépendant du systéme 1
Tuyaux de gaz Dépendant du systéme 1
5,5 ans ou 3 300 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
6 ans ou 3 600 Cartouche filtrante du liquide de refroidissement 027664 1
heures d'arc Solution de liquide de refroidissement 70/30 028872 4
Contacteur principal 003139 1
Corps principal de la torche 220474 1
Air filter 011093 1
Pompe du liquide de refroidissement 229126 1
Faisceaux de torche Dépendant du systéme 1
Ensemble bloc d'électrovannes Dépendant du systeme 1
Ventilateur 152 mm 127039 Dépendant du systéme
Ventilateur 254 mm 027079 1
6,5 years 3900 Répéter le programme en commengant a 6 mois ou 300 heures d'arc
heures d'arc
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Section 6

NOMENCLATURE DES PIECES

Dans cette section :

SOUICE B COUIANT ..eueateueeeeeerresee s eeses s e ses s s ses e s es e s a8 E s a8 48R A8 848 SRR AR 8 E AR A8 AR R AR e R e AR b ne R e s e b nesen e p e -
Console d'alluMage RHF ... e s
Console des gaz combustibles
2] (o Yol e =) STt (o N AL TS o C12= LaT 1 £ ) T 6-10
Bloc d'électrovannes (gaz COMDBUSHIDIE) ... essiseesssessesssssessssssssssssssssesssssssssss st ssssesssnssessssssssssssssenssnssssssnssssanes 6-10
QLo Lol TS 1V T o T=T=Y o OO T 6-11
ENSEMDIE A8 tOICNE ...cueeeee s e 6-11
FISCEAUX A8 TOTCNE ...ttt bbb bbbt 6-11
Ensemble de piéces conSOmMMAabIES €N ACIET AOUX.....c.uiuiiririciriiiirireeiee sttt 6-12
Ensemble de piéces consommables en acier inoxydable / aluminium ... 6-13
Pieces de rechange reCOMMANAEES.........cciiiiinii s b s b 6-14
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NOMENCLATURE DES PIECES

Source de courant

Numéro
Article de référence  Description Désignation Qté

1 078515 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 200/208 volt

078516 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 220 volt

078517 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 240 volt

078518 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 380 volt

078519 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 400 volt

078520 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 440 volt

078521 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 480 volt

078522 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 600 volt
2 075241 Sheet metal screw 1
3 027967 Handle 2
4 005262 Power switch: green illuminated 1
5 108590 knob 2

108591 Knob cover 2
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NOMENCLATURE DES PIECES

N

Source de courant

J
Numéro
Article  de référence Description té
1 001963 Cover: power supply 1
2 001965 Cover: LHF rear box 1
3 001964 Enclosure: LHF rear box 1
4 001960 Panel: power supply rear 1
5 001966 Enclosure: power supply PCB 1
6 001962 Panel: power supply left side 1
7 001810 Base: power supply 1
8 001957 Panel: power supply front 1
9 001958 Panel: fan cover 1
10 001961 Panel: power supply right side 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Source de courant

2 ‘/@
JU Ll L
N
l/fd,: A \‘),\ N

. RS

A A g*:

IR

=
/ ’\ Y
] >
||| ’
Numéro
Article de référence Description Désignation Qté

1 027634 Filter assembly 1
027664 Filter element 1
2 127014 Cap: coolant reservoir 1
3 229107 Chopper assembly CHA1 1
4 127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 2
5 027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
6 109638* EMI filter (not shown) 1

* Alimentation 400 V
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NOMENCLATURE DES PIECES

Source de courant

Numéro
Article de référence Description Désignation té
1 041932 PCB: /0 PCB6 1
2 229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1
3 109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1,CS2 2
4 014310 Inductor: 65A 1Mh L1/L2 2
5 014288 Main transformer: 200V, 50-60 Hz T1 1
014284 Main transformer: 220V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 240V, 60 Hz T1 1
014303 Main transformer: 380V, 50-60 Hz T1 1
014288 Main transformer: 400V, 50-60 Hz T1 1
014284 Main transformer: 440V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 480V, 60 Hz T1 1
014281 Main transformer: 600V, 60 Hz T1 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Source de courant

3
4
¢
3
)
‘B
B ‘
5
Numéro
Article de référence Description Désignation té
1 041935 Power distribution PCB PCB3 1
2 229102 Gas manifold 1
3 109393 Temperature switch 1
4 006046 Solenoid valve CLT SOL 1
5 229119 Flow switch FLS 1
6 027978 Heat exchanger assembly 1
7 127039* 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
8 128385 Motor assembly: 1/3HP 240 V 50-60 HZ 1
9 229126 Pump 1
10 008709** Fuse: 20 amp, 500 volt F1, F2 2
008551 ** Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1, F2 2

* Source de courant 200, 220, 380, 400 et 440 V
** Source de courant 200, 220 et 240 V
*** Source de courant 380, 400, 440, 480 et 600 V
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NOMENCLATURE DES PIECES

Source de courant

]
[
Numéro
Article de référence  Description Désignation té
1 041938 Control PCB PCB4 1
2 011101 Regulator 2
3 006075 Check valve 1
4 129786 Control transformer: 200 V power supply T2 1
229117 Control transformer: 220 V power supply T2 1
129966 Control transformer: 240 V power supply T2 1
229094 Control transformer: 380 V power supply T2 1
129787 Control transformer: 400 V power supply T2 1
229013 Control transformer: 440 V power supply T2 1
129967 Control transformer: 480 V power supply T2 1
129989 Control transformer: 600 V power supply T2 1
5 011093 Filter element 1
011105 O-ring: filter bowl 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Console d’allumage LHF

@/

Numéro
Article de référence Description Désignation Qté
1 078172 Ignition Console
2 129831 Coil assembly T2 1
3 041817 HFHV Ignition PCB 1
4 129854 Transformer T1 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Console des gaz combustibles

Numéro
Article de référence Description Désignation Qté
1 078201 Fuel-gas console 1
001970 Cover: fuel-gas console 1
001971 Front panel: fuel-gas console 1
2 041805 Power distribution PCB PCB1 1
3 006135 Solenoid valve SVO0 and SV7 2
4 006075 Check valve 1
5 006109 Solenoid valve SV1-SVb 5
006112 Replacement solenoid coll 5
6 041971 Control PCB PCB2 1
7 041962 Valve driver PCB PCB3 1
8 108590 knob 2
108591 Knob cover 2
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NOMENCLATURE DES PIECES

Bloc d’électrovannes (standard)

Numéro
Article de référence Description Désignation Qté
229105 Off valve assembly (includes cable) 1
1 006135 Solenoid valve SvV2 1
2 006109 Solenoid valve SV3-SV5 3
006112 Replacement solenoid coll 3
3 123870 Off-valve cable 1
2
o (]
] i Q@
d[°] "
§ U ®
= ﬁ
o
Bloc d’électrovannes (gaz combustible)
Numéro
Article de référence Description Désignation Qtée
229130 Off valve assembly 1
1 006135 Solenoid valve SV2 1
2 006109 Solenoid valve SV3-SVe 4
006112 Replacement solenoid coil 4
3 123870 Off-valve cable 1
4 123912 Off-valve cable (fuel-gas) 1
2
O O
) |©F +
eI =7
/@
O] 7T = e
@ =
O bt
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NOMENCLATURE DES PIECES

Torche HySpeed

Ensemble de torche

)

Numéro
Article de référence Description
1 228144 HSD machine torch assembly
2 220521 Water tube
3 220474 Torch main body
4 220473 Torch mounting sleeve

Faisceaux de torche

Numéro

de référence Description
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)
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NOMENCLATURE DES PIECES

Ensemble de piéces consommables en acier doux - 228146

Note :  Voir le choix de Consommables ou les Tableaux de coupe pour des applications particuliéres.

Numéro

de référence

004630
044026
027055
027102
220487
220488
220489
220490
220491
220492
220525
220528
220529
220530
220532
220578
220340

Description

Electrode gauge assembly
O-ring: 1.239" X .070"

Lubricant: silicone 1/4-o0z tube
Tool: electrode removal / replacement

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Retaining cap
Shield

Nozzle

Nozzle

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Shield

Retaining cap with IHS tab
Water tube with o-ring

==
o8

—_ el =St D= NDNW= = W= W= NN =
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NOMENCLATURE DES PIECES

Ensemble de piéces consommables en acier inoxydable / aluminium - 228156

Note :  Voir le choix de Consommables ou les Tableaux de coupe pour des applications particuliéres.

Numéro

de référence Description té
044026 O-ring: 1.239" X .070" 2
027055 Lubricant: silicone 1/4-o0z tube 2
027102 Tool: electrode removal / replacement 1
020415 Electrode 3
220488 Swirl ring 1
220490 Retaining cap: clockwise 1
220491 Shield 1
220492 Nozzle 2
220525 Nozzle 2
220528 Electrode 2
220529 Swirl ring 1
220532 Shield 1
220533 Retaining cap: counter-clockwise 1
220534 Retaining cap: counter-clockwise with IHS tab 1
220535 Nozzle 3
220536 Shield 1
220578 Retaining cap: clockwise with IHS tab 1
220340 Water tube with o-ring 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Pieces de rechange recommandées

Source de courant

Numéro
de référence Description Désignation té
005262 Power switch: green illuminated 1
011093 Filter element 1
229107 Chopper assembly CHH1 1
127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
041932 PCB: 1/0 PCB6 1
229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1
109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1,CS2 1
008709* Fuse: 20 amp, 500 volt F1, F2 2
008551** Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1,F2 2
041935 Power distribution PCB PCB3 1
041938 Control PCB PCB4 1
229119 Flow switch FLS 1
006075 Check valve 1
006046 Solenoid valve CLT SOL 1
229126 Coolant pump 1
128385 Kit: motor, 1/3HP 240V 50-60 HZ 1
* Source de courant 200, 220 et 240 V

** Source de courant 380, 400, 440, 480 et 600 V

Console des gaz combustibles (en option)
Numéro
de référence Description Désignation Qtée
041805 Power distribution PCB PCB1 1
041962 Valve driver PCB PCB3 1
041971 Control PCB PCB2 1
006135 Solenoid valve SVO0 and SV7 1
006109 Solenoid valve SV1-SVb 2

Bloc d’électrovannes (standard)
Numéro
de référence Description Désignation té
006135 Solenoid valve SV2 1
006109 Solenoid valve SV3-SVb 1

Bloc d’électrovannes (gaz combustible)
Numéro
de référence Description Désignation Qté
006135 Solenoid valve Sv2 1
006109 Solenoid valve SV3-SVb 1
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NOMENCLATURE DES PIECES

Console d’allumage

Numéro

de référence Description Désignation Qté
041817 HFHV Ignition PCB PCB9 1
129854 Transformer T1 1
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Section 7

SCHEMA DE CABLAGE

Introduction

Cette section contient les schémas de cablage du systéme. Quand on trace le parcours d'un signal ou qu'on renvoie
aux sections Nomenclature ou Dépannage, prendre connaissance du format suivant pour aider & comprendre
I'organisation des schémas :

* La pagination se trouve dans le coin inférieur droit de chaque feuille.
* Laréférence page-page est effectuée de la fagon suivante :

FEUILLE
/ C 4-D3—
Connexion de la source Bloc de référence Numéro de la feuille = Coordonnées de
de la source de destination destination
FEUILLE
| 4-D3 C
Numéro de la Coordonnées Bloc de référence Coordonnées
feuille source de la source de la source de destination

Les coordonnées de destination et de source renvoient aux lettres A a D sur I'axe des Y de chaque feuille et les
numeéros 1 a 4 sur I'axe des X de chaque feuille. En alignant les coordonnées, on obtient la source ou le bloc de
destination (semblable & une carte routiére).

Symboles des schémas de cablage

Les symboles du schéma de cablage et leur identification précédent les schémas de cablage du systéme de cette
section.
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SCHEMA DE CABLAGE
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SCHEMA DE CABLAGE
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3 Phase
Power
w/ Ground

N2 Air F5 H35 02
e Y Y X

) Optional Fuel Gas/Valve Cable 228148
Optional —
Fuel Gas |
Console Fuel Gas
078201
o T <T o\ on
S 3 S 5z FGS &Leads
[$2] o < <
a a ) / 1) 078203
Yy "
* ’1\‘;8223\/26 zea Shielded Torch Leads Shielded Torch & Gas Leads 228067
] HF/PS Cable I Optional 228050
I * 123670 L | RHF @
Nozzle Lead __|_
% 123666 078172 -
N Cooling Supply Lead A —
HSD130 PAC —CoolngRetunT A Vent Torch
. m Vent >+ " .
4 Dry Cutting System U 028440 Y Valve Assy 7 Lifter
A Al 229105 : :
LH F Plasma Cutflow H (Optlonal Unlt)
Optional ——Plasma_—«——
’ \ Plasma Preflow ’ \ Fuel Gas
Valve Assy [ Shield S
Shield 229130 —
200-208V/50-60 078194
240V/60 078195
380V/50-60 078196 L
400V/50-60 078197 L Gas/Valve Cable -
440V/50-60 078198 [ ) 1)
480V/60 078199 || Vi .
600V/60 078200 228053
220V/50-60 078204 Posiive Load Torch 220474
ositive Lea
=
123662 1 Workpiece
HSD130 PAC
A Dry Cutting System
RHF
% THESE ITEMS ARE REQUIRED WHEN A RHF IS USED
& WHEN A LHF IS USED SHIELDED TORCH LEADS CONNECT DIRECTLY TO
200-208V/50-60 078515 *
240V/60 078817 POWER SUPPLY
it
440\/8/88/28 S;Sgg? _I Machine Interface /0 Cable
4 |
600V/60 078522 128022
220V/50-60 078516 CNC
Interface

(Customer Supplied) __|_
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INPUT POWER
FROM FACILITY SHEET
PE D | aB1 (PWM Drv C) & D
L1
L2 SHEET
- (o — E | 4ct
SHEET
A | 5-A2 é
SHEET [ a A @
M | 5-A2 e FREEEE ol 2 SHEET
alx o| x| &| o | | o o G| 3c3
TB1 x|
2w J1.2 A A A4 SHEET
o 1LV — il - N ™ < 10 © - N ™ J vy S7|-|AE3ET |
3 LU gl e (—\ 12 ( 1 ™ ( N = g
— {PE < Wy o CIE = ol 2|«
— m Ol Ol I|x 14 ol ]S
a3l al 5 5 S| > x| o| 2| @
Wi T, > > S i
| o T E3 E3 S = 7
o lw A4 1A Al a*t at - 12
+
asdl_
" az2L) 1B 18 300Vdc @' 1o
L1 b A4 A13f . =& & A| cHi-L1 B cHi- T c
L2 f B4 B4 1C 19 L1 Jlessss) SHEET
L3 I c4 | | & O 8| cHI-L2 B CHI- |, & CH1-CS2  CH1-CS1A L | 3D1
B2 CHOPPER SA b M
CON1 229101 3 @
C4 CH1 - o o
c3! < |m O 13
Al A A YYYY
02 CRRINT 5
y 2 o S > =
i ™ Ti 1.1 15 M e g O -
o = SHOWN WIRED FOR 480V — =2
SEE PAGES 8 AND 9 FOR B | 3ns o [0
OTHER CONFIGURATIONS = = |6 SHEET
o sz R
[w] e 7-A3
SHEET
A SHEET S < | Se2
F | 5ca
B
| X
| <
m| m
CONTROL
TRANSFORMER
T2
2[2[2 i
> |=> =
< (O |O
NN
-l
Ziafe
x|(o
SHEET
N [ 4.D4
A
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SHEET
X | 5-D1
X
-
m
]
ww
>|>
SHEET
12 L | 2-ct
=~ SHEET
()NEGATIVE : Al'l13.D2
R3% R2 § R1 § sCt
10K[_10K] 10K
350UF
R4% 10
5
SHEET G _ F,),%BG L
2-D1 SURGE INJECTION $R5 ¥C2
041932 100K .22UF
® it
SHEET
1a ° All13.c2
PA
022UF *C3 £R6 10K
CSst + 3
T I (+)POSITIVE
\_/‘_ — 22UF¥C4 $R7 10K
6.6
= i 77
m| M| @
SHEET
R | 6c1
N
-
m
N
-
m
14 13
PCB2 1
START CIRCUIT SA 55 125
2291064 120V RTN> (1 (5}—RED
RED 126 J6 s | 2] >
- { + 24V |5 | 3| 5| _RED/BLK
BLK l<J 2 ) ¢]ENABLE+ID5 120V HOT|
SHEET el
6-B1 | @ Pl act
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4 | 3 - 2 ] 1
SHEET
2-C2 1317 17 =
BLK ) N 1A —
MEIG F6
uUs
BLK 3 1B i | PHASE LOSS INPUT 8 38 v SG'_*CEFT
BLK <1419 ¢ F7 PCBS | BLU j CLT SOL
5 1
p{Mp POWER DISTRIBUTION PHASE LOSS OUTPUT 9 WHT
)7 041935 18
SHEET BLK 1 5
2-A3 134 )4 WHT ) 1
RE F2 Ji1 J3.11 2
YEL 24VAC 9 24VAC o 7 /1 BLK
Tt F4 240VAC HOT
RED 120VAC | < | 3| $T720vAC T 21
4 NEIP
5 4
ORN 240VAC] ¢ | . | <] 240VAC K . X1 wht
SHEET — 2aovac RIN—L |5 | 6( -
D4 BLU 13{4 vjm 777 — FAN 1 FAN 2
i J3.1 CHP CHP I~
o ; +§jx o 4+ D3 120VAC [ 7 (<]_RED/BLK 5
(KM + &+ D1224VAC o|fo 9 RED/BLK m
BLU . ey 4+ D26 Pump motor signal <K>2 3 RED/BLK j AN
WHT 5 +5V COM 4 D25 +24v 4| | RED r 8 12
RED F3
6 +15V 4+ D23 240VAC " s 120VAC HOT 5| ¢|RED 2 2
BLK 7 +-15V COM | = 6| <J_RED ] FAN 2 CLT
YEL 8 iy F D314V I 7| ] _RED/BLK FAN 1 CLT
Al b D32-15V < 8| < | _RED/BLK
¥+ D33 +15V 9 EEB/BLK CHOPPER c
-51— D35 Remote [] E1 1Q POWER
/7; 11| (/RED SHEET
K3 10l ] _RED E | oD2
13 <] BLK
= 14 | RED/BLK o | SHEET
5R3) . = 3-A2
< < £ 2 15 < (Jl)x PUMP MTR
5 5 1 <J—RED FAN 50HZ ONLY ~ START GIRCUIT
7 j ) L POWER
5 2 9 S 17
g 5 '2_3 ) (T 2 120VAC RTN 18 ¢ «
5 T |o g 5 5 w 6 z —
w o = = o ] = T o
z < o O > > O ) o
= 2 |= = w » = e I
Q 2|5 o z =} o > S
O o o = 4 m S 5
= =)
7] o
w
[=
(@) — —
> < SET L Zle
== == s L |2
alQ +(Q 90|19 = 9l3 5
+|O « |0 + »|O|® ol |
e | Y YT e 113 12 17 1o v
1 12 12 2 3 4 12 123456 x
sy Y 312y Y 1313y YY) 182 (Y Y YY) sa7 (Y ol &
SW1 By
Sl =1 21 =lEl Al 1A 1 ¥l e
- m m m m
FLOWSWITCH m|3 RED I
DC POWER 12 SHEET 2A g’ 2
Y | 7A2
SHEET |
6-C1 | AB 7 U | SHEET B B
12 A2 g a—
SHEET £|3(2
T | 5D .(DA'IAD:
B %1
<t MO N -
CABLE: 123925, =
Z AC | 10-B4
& A
X
= m
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4 ] 3 " 2 ] 1
SHEET
6-D1 | AK BLU 35 J5
WQ 1) <}— + CONTACTOR PCB3 SHEET
SHEET w s <1 2|4 D15 CONTACTOR POWER DISTRIBUTION 8 J318 3D1
m-( 3| ¢t+— + HVXFMR 041935 BUS VOLTAGE INPUT 1
<) 4) e—j+ D14 HV XFMR
L £ VBGND K g 71 YeuBLK
SHEET
6-Da | AA 136 U6 D
CABLE: 123885 L) 1) 4+ D11 SVO-SHIELD SELECT
2
3 K D10 SV1-PLASMA SELECT
4
5 4+ D9 SV2-SHIELD OFFVALVE SHEET
6 J21 J3.21 BLU 7-A2
7 4+ D8 SV3-PLASMA PREFLOW A+ov 1 VIO
8 COOLANT TEMP 2 o
9 &+ D7 SV4-PLASMA CUTFLOW CHOPPER TEMP 3 Vo L
10 MAGNETICS TEMP 4 Vio
11 £+ D6 SV5-Am CHOPPER TEMP 2 5 o
19 MAGNETICS TEMP 2 6
WHT
13 SV +5V COM 7
14
15
1 SVGND <
L L 5+,
xex + .+ . + . + .
S;';ET F RED J3.19 J19 < 88<<mm§§§g C
— T TLoo
blﬁl =K 1 CHOPPER TEMP SENSOR 1A+ (A +5V) rgfzrrrrezac
2 CHOPPER TEMP SENSOR 1A- 8 8 2 2 DHOHODHDDNDD
— 3 CHOPPER TEMP SENSOR 1B+ ZZsshtttnmbmm
4 CHOPPER TEMP SENSOR 1B- oo oo aa
NE CHOPPER TEMP SENSOR 2A+ ~ =2 L2222z 3
n < |6 CHOPPER TEMP SENSOR 2A- E 5 E e ZEL L EEEEEE
=< |7 CHOPPER TEMP SENSOR 2B+ %) x 5 z % POO00O000000
NEIG CHOPPER TEMP SENSOR 2B- < z 2 3364800000000
o < z O0OZZOo2O2222222
K|l eT—— 2349g T g w o) Oogsoooooooi "
L [1d < = hoDhD n 7 T O OO0OFrFrZ£Z2Z2Z2z2zz2z22 |
37 ]
= (1] <
<J19 4
HERREREEEN
JsL A XA XX AX XX XAXLK mL II T
1 23456 789 1011121314156161718 123456789 1011121312
133 (- N N 13.200° YYYYYY)
x| M M| X X N4 X B
o dal D @ @ o
aldg doladdlald o 4lolala = e =1 et ) et
W W W) wif ] i ) Ly w W W wjw - wif 1= -
|l o ode| el x| o|o|e|x o| 2| x| o|m| 2| m| 2
- o
- o
z| = <| o x
A 2
f af af af —f DolD I i I —
X X< X X w| | wf w| w| w - ﬂoﬁg 585555
AR AR 2 52|53 55358
o] o nf i s s ] o e e e e e
r|x| x| x| x| x| x| O) 6| 6| O O G
1x3|/ \I
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(W W N
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SHEET
5-D4 | AA

CABLE: 123885

J4.305
—~

J305

7]

© 0o N o b~ W
WY

o
Iy

~
A

=
2

AAAXLAXLAXLNAXLNAXNAXNA

B

SOLENOID VALVE 0

SOLENOID VALVE 1

SOLENOID VALVE 2

SOLENOID VALVE 3

SOLENOID VALVE 4

SOLENOID VALVE 5

+5V

CNC +24V
+24V

¥& D48 COOLANT TEMP

¥ D52 CHOPPER TEMP

Y& D53 MAGNETICS TEMP
Y& D54 CHOPPER TEMP 2
¥& D55 MAGNETICS TEMP 2
Y& D67 FLOWSWITCH

Y& D68 WORK LEAD
Y& D69 PHASE LOSS

V& D70 OVERPRESSURE

Y& D57 MOTION
¥ D58 RD ERROR

w O

zz w o
X o

[epe} ¥ o

=B

66 a8

s = T x

PCB4
041938

FEFEFFEEFEETE

CNC INTERFACE

POWER SUPPLY CONTROL

D59 HOLD OUTPUT

D60 PILOT ARC

D61 HF

D62 PUMP

D63 CONTACTOR

D64 SVA

D44 PLASMA START INPUT

D45 CNC CORNER CURRENT INPUT
D49 HOLD IGNITION INPUT

D51 CNC PIERCE COMPLETE INPUT

CORNER CURRENT -
CORNER CURRENT +

PIERCE -
PIERCE +
HOLD -
HOLD +
START -
START +

PWR GND

CNC +24V

'n
Ay
(2}

1

1301 J4.301 x| SHEET
— 5-D4
24V 15 \?VLI:JT ﬂ SHEET
CONTACTOR ; LU ﬂ T | 2A0
WHT SHEET
PUMP ; o ﬂ W | o2
HF 6 WHT SHEET
R | 382
7[>
RED
+12V 8 o
WORK LEAD 9 LK
10 J11.3
FLOWSWITCH 11 BLU 11
WHT
12 LU 2 ]2
PHASE LOSS 13 WHT
14 SHEET
OVERPRESSURE 15[ > V| aD1
16{ >
4 AN
1302 J4.302 o | SHEET
— 2-D2
ey | (5]__RED
BLK (]
PWM DRV A 2
3 (>
4[>
PWM DRV B il STEET
6 RED D 2-D2
PWM DRV C 7 BK__{]
[ [Z]g|5] SHIED
9[>+
PWM DRV D Mie NG
177 -Ad4
+24V 11 ;'EE ()ﬂ s
PA-E 12
—> (13 RED 1
SVA 14 BLK_{] 2 VA
AN

1300 ¥ ¥ 1303 I/A
12

123887

AAAAXAARAAAAXNAALAALA A AALAA AL A AAXLNAAALAALAAXLNAAXAXLAAAXAX

120221 3224235246257 26827 9 2810291130123113 321433 153416351736 183719

N N W O 2 O W O N W O O O O D W O O N W O N Y Y N N

X4 [AAARXNAAA XA AAAXN LA AA XN AAAXNLAAXNAAXNAAAXNAAXNAAXLAKNAAX

120221 3224235246257 26827 9 2810291130123113 321433 153416351736 183719
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] 3 2
1105
SHEET PCB4 FLASHCS\ [ 7,
4-D4 14.100 1100 POWERgngF;’L;( CONTROL SPISIMO |2
BLU ; +24V 3
WHT PWR GND +3.3V 4
2 SPICLK 5
3 —_—
BLU NN 0 6
WHT g GND SPISOMI ’
RED . +15V SD CARD e
BLK COM |9
YEL 7 5V FLASHCD\ 10
8 FLASHWP\ "
/77 10
13
J104 14
<1 T™S CoMm
| ™S 15
; : TRSTT TP13 TP5 AN
3|0
. COM 1106
by com [,
1/2 1/2 1/2 1/2 1 1
€141 1o > |2
7 JTAG < @ 3 a ] MFG TEST T P
8 TCK x x x x 5 5 o o 2 RX+ >[4
9 3 3 3 3 T zZ aSa s NE
(%) [2) [2) (2] z z o ] ] RX-
10 & & & i Woow SEFEEF |6
11 %) %) %) %) O] 0] = 8 [= 8 17
a > o o o o = = Ex Qo TP6 AN
12 Z S i [} i i 5 O ZWEWwE < 0
EMUO G Q o o o o o 0 s gszay ) 0
13[ € o I + -~ o o o [ > _> btz z > %) > %) 1904 J4.204
1a] | EMUT zzz z 5 O o o > O = » S0 T829293 5 2y 5 32U 04 J4.20
530 3 . 3 5 258 235 <O00S030 T of T ok +15V 7
<] 2
CcoM 3 N
121 PRESS C 3]
4 [%] P3-GREEN
Ve
CABLE: 123878
J101 J103|/\l' ¥ v I Jd 1200] \I 12011/ N \I J202] A A J203| A A
12 1 6 38 495 213141510 123456 2 2
14.101( ) vy Y Y YY) 4200 Y Y YY) 14201 Y o 14.203( 1 )
SHEET — >
11-B4 | AG Q
] z|l= z|= = = H
w > fa) [a) ~ [a] ~ o o !
x|Z x|I L I o 9 O] O Of I
SHIELD < 5 @ & HEIEE HCIEE FEEEREEEEEEE
X2 SHIELD )/ )
Y N CABLE: 123886 P2-BLUE
CABLE: 123844\ BLK < g € BLK CABLE: 123878 CABLE: 123878
RED ; RED
BLK 3 BLK T > o) N
= = - [~ =
|8 .~ [T [ i [T
MMM 4o 45 dglug) o5
RED 9 RED R [ nY|loY| |Bvw
<] 5
DAY
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INPUT POWER INPUT POWER
FROM FACILITY FROM FACILITY
PE PE
L3 WIRED FOR 480V 60HZ L3 WIRED FOR 240V 60HZ
L2 L2
L1 T L1 D
TB1 TB1
Ty T D
B @y B @y
(3] \F,’\IIE A4 1A (3] \F,’\I/E A4 1A
/47__4 ] v A3 E_ /47__4 ] v _W ﬂ E_
sl aoLl 1B sl A2 || 18
L1 e A4 a3k L1 olfo A4 A1d
L2 I B4 B4 | _1C L2 I B4 B4 | 1C
L3 olo c4 sadlf L3 ollo ca B3d|f
B2
CONf B2 014282 CONT1 ! 014282 B
C4 C4
Fi [ Fo cs Fi [ Fo | cad
c2 c2
1 1
_ T1 _ T1
> N4
x| I I
ol 3 ol 3
wud T2 wud T2
C
INPUT POWER
INPUT POWER FROM FACILITY o
FROM FACILITY
PE L3 WIRED FOR 200-208V 50-60HZ "
L3 WIRED FOR 400V 50-60HZ L2
L2 L1 D
L1 &N TB1
T2y
o e
@y 3] ﬁé A4 1A
A4 1A /47—_4_ VW aadlf
v nadft | a2 | 18 5
|JJ.UJ A2 1B L1 M A4 Al
4 L1
TB1 L1 L1 = A4 A13f L2 " B4 B4 || _1cC
r 1— V] 1T T
1] EMI FILTER L2 L2 M B4 B4 1C| L3 1l C4 B3d E
2V L3 L3 I ca ; " B2
—{w offo :2 CONT1
- CON1 e
] PE s 014283
ca Pl I e [cad
c2
109638 Fi 0 2 c3
c2 |
1 i T1
T1 x| T
ol g G
o 3 ) T2
wud T2
A
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INPUT POWER
FROM FACILITY
PE
L3 WIRED FOR 220V 50-60HZ
L2
L1 N
TB1
(57U
'IZ'.Z} v @y
3L A4 1A
/7|7_I‘4 PE VW Aadf
@ A2 1B
L1 ™ A4 A1d
L2 I B4 B4 | 1C
L3 I c4 B3d
B2
CON1 014284
c4
F [ 2 | cad
c2
A T1
x|
ol 3
ww T2
INPUT POWER
FROM FACILITY
PE
L3 WIRED FOR 440V 50-60HZ
L2
L1 A
TB1
I_1_i U
',:2:|V Oy
3, \F’,VE A4 1A
|_4_l v W A3 E_
lw ALY 1B
L1 b A4 Aldf
L2 I B4 B4 | 1C
L3 I c4 | |
CON{ B2 014284
ca
F g F2 C3
co
1
T1
&
G}
luad) T2

INPUT POWER
FROM FACILITY

PE
13 WIRED FOR 380V 50HZ
L2
L1 R
TB1
(57U
|_2:} v @4
'_3—1 W Al 1A
/7'7_#4 PE VW
s
L1 e A1
L2 | B1 B1 | 1B
L3 | Ci
CON1
c1 | _1c
F [ F2
T1
,_
x| T
ol 3
wu T2
INPUT POWER
FROM FACILITY
PE
L3 WIRED FOR 600V 60HZ
L2
L1 R
TB1
(51U
I—Qj v @
'_3—1 \F’,VE Al 1A
|_4_l v W J E_
/ “ luaw
L1 T A1
L1
L2 I B1 B1 | 1B
L3 I Ct | |
CONT1
c1 | 1c
Fi 0 F2
T1
>| 5
x|l 4
o 3
wu T2

014303

014281
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D
o2 2
RED 1 i 120V RTN
RED/BLK 7 PCB1
2 i | 120V HOT GAS CONSOLE
<] 3] 4 POWER DISTRIBUTION
?S_EET AD 041805
13 3 B
BLU ! ! GAS CONSOLE
WHT 1 +24V DC POWER
2 +24V COM
< |3 1
\?V"HUT 4 wsv /77 120VAC HOT [ (1 (]-RED/BLK
AC VALVE
5 +5V COM 2
SHEET <] 6] 4 D4 120VAC 3 : DRIVER POWER
11-D4 | AF | 7] 4 D8 +5V 4| ¢RED
<) 8l 5
4+ D12 424V 4 STEET c
514 AE| 19.p3
71
8] &
9l
10 &
1l ¢
12
13
14 e
15 ¢
16 <
170
120VAC RTN 18] &
NN
SHEET
10-D4 | AD
B
N4
-
m
4 lals
ww
[2 ) 4
¢
GAS CLS PWR Lr o o ._~I 3X1
( A
& CABLE: 123925 z|z
)
STEE o5|@ ELECTRICAL SCHEMATIC: HSD130A POWER SUPPLY
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BLU

—
N
-
=

SHEET

7-A4

1 +24V
WHT 0 +24V COM
= |3
BLU 4 +5V
WHT 5 +5V COM
SHEET <8<
10-c4 | AF | 7]
<) 8) &
Bl
: . P oo
CABLE: 123844 CABLE: 123692 99 Jo 3 S~
I RRP BLK NEe o
BLK 9 0 CANL S2
BLK [ 3 BLK 3 CAN GND
4] B [ 4] >
NEG CANALs | 5] >
= | 6] <] | 6] >
RED 7 RED 7 CANH
< |8 ¢ NERS
RED\ / 9 RED 9 CAN PWR
\/ Y SHIELD L~
SHIELD
<
AG ()]
> s @
< w
I}
¥ of

PCB2
GAS CSL CONT
041971

X +

MFG TEST TX-
RS-422 RX +
RX -

T™S
TRST\

TDI

+5V COM

+5V
JTAG DO

TCK

EMUO
EMU1

TSl

=
P1-YELLOW
CABLE: 123878

)

7
D
1
| 2
3
4
5
6
Ly | 7
C
16
L (1
L | 2
L |3
4 -
5
L |6
7
8
9
10
L 15 |11
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b 13 B
L 14
A
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SHEET PCB3
10-C1 | AE 181 1 AC VALVE DRIVER 13 J33
041962
PCB2 1 120V HOT SV3 H35 Inlet (1 (JREDBLK 1 _RED/BLK VO
GAS CSL CONT 2 120V RTN SV2 F5 Inlet 2 RED/BLK 5 o _RED Air Inlet
041971 5] i Mo e 5| [ REDBK _ ° RED/BLK
g 3 svi
i REDBLA RED 2
ot —F<| o e ! 4 Kb
RED RED/BLK
5 125 13.4 )4 SV2RIN 6 RED 6 5 —®ep Sva
7 A SV1 RTN 7 4 6 F5 Inlet
SOLENOID VALVE O ———> (1 [ > K1) ¢—Kt+ D1 Svo RED RED/BLK
COoM 2| < |2 com SVO RTN 8 RED/BLK 2 7 Sva3
SV5 02 Inlet2 9 11 RED H35 Inlet
SOLENOID VALVE 1 3| <3 4 D2 SV Vs RN o S| RED .
41 <14 120V HOT—— [11] g _RED/BLK Sv4
SOLENOID VALVE 2 5[ <[5 - D3 SV2 120V HOT DYl 1o _RED 32 Inlet
SOLENOID VALVE 3 S J] < S D4 SV3 SV6 FE-HS5 Select 13 EEB/BLK 11 S SvVs
8 >>: j 8 It SV4 RTN 14| 10 12 RED 02 Inlet2
SOLENOID VALVE 4 9| <|o 4 D5 SV4 120V HOT MM
10| > < |10 120V HOT <1'% €7 rRepBLk
SV7 N2-Air Select 17
SOLENOID VALVE 5 11> < |11 i D6 SV5 " selec RED 15 15 _RED/BLK o7
19 |12 SVS RTN "9¢T ReD "2 RED & N2-Air Select
SV6 RTN 19 16 -Air Selec
SOLENOID VALVE 6 18] > < |13 i D7 SV6 RED
1l SV7 RTN 20 16
] =<' SV8 Spare — < [21] €
SOLENOID VALVE 7 15| 15 D8 SV7
s >>: 26COND RIBBON j ° = SV Spare —< [22] ¢
SOLENOID VALVE 8 17 > L< |17 i DO SV8 SVORIN : zi Z
18 < |19 Svs RTN—4 &
SOLENOID VALVE 9 19 M < 19 - D10 SVe
20| M L< |20
21| M L< [21
29 > < [22
23| > < |23
24 > < |24
+5V 25| > < |25 +5V
26| > < og
NN 2]
o Ve Sve
3X3 CABLE: 228148 F5-H35 Select
CABLE: 123903 1 BLK 3 RED/BLK
, RED o| < RED >
o <
4 4 d
/77
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SHEET
5-A2

AH

1X5

NS
/P

SHEET
5-A2 | AH

CABLE: 123670

RED/BLKA
RED

109636

FLTR

T1
129150

Il =

SHEET
Al 3.D1

CATHODE
BLOCK

TORCH
14

C2

0.22uF 1kVDC

009224 PILOT|ARC]
J5

SHEET
Al 3.c1

COIL SECONDARY IN

C1
0.22uF 1kVDC
009224 /J;

J6

SG1
109344
5kV

SG2
109344
5kV

[e%)
1400pF 20kV
009975

COIL PRIMARY 2

C4
1400pF 20kV
009975 H

Cb
1400pF 20kV Ly{
009975

COIL PRIMARY 1

RHF

N AKX

2w =
Y

J2

J3

PCB9

HFHV IGN
041817

T2
009793

COIL
SECONDARY
out

D
C

NOZZLE

CONNECTION
B
A
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Annexe A

DONNEES DE SECURITE RELATIVES AU
LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DE LA TORCHE HYPERTHERM

Dans cette section :

Section 1 Identification du produit chimique et de 12 SOCIELE. ... s a-2
Section 2 Composition / information sur [€S INGrédiENtS.........cccuiririnicne s a-2
Section 3 1dentifiCation dES ANGEIS ...t bbbt a-2
SEeCtiON 4 MESUIES & PrEMIEIS SOINS.c..cueucrisreserreuessesresessesessesseessessesesseses s s e s ee e s e bR ee e e E et a-3
Section 5 Mesures de IUe CONLIE NNCENAIE ... bbb a-3
Section 6 Mesures en cas de diSpersion aCCIAENTEIIE.. ... a-3
Section 7  Manipulation €t STOCKAGE ... s a-3
Section 8 Protection contre I'exposition et protection PErsonNNEllE ... a-4
Section 9 Propriétés phySiQUES €1 ChIMIGUES .....cccuiiuriirieiieiree ettt s et a-4
Section 10 Stabilite € FEACHIVITE ....ovceee e e e et a-4
Section 11 Informations tOXICOIOGIGUES .....uuuuiuiuiiiririirisieie bbb a-4
Section 12 INfOrmMationS ECOIOGIGUES ....c.uuiuirieriiirieireireeire ettt bbb bbbt et a-b
Section 13 Considérations relatives & I'€lIMINALION ... a-b
Section 14 Informations relatives au traNSPOIt ........c.curiiririeri b a-b5
Section 15 INfOrmations rEGIEMENTAINES .......c.viueercirieririirerriree e s ettt a-b
SECHON 16 AULIES INFOIMALIONS ...ttt e e a-5
Point de congélation de la solution de propyleneglyCol ... a-6
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FICHE SIGNALETIQUE

SECTION 1 - IDENTIFICATION DU PRODUIT CHIMIQUE ET DE LA SOCIETE

Nom du produit Liquide de refroidissement de torche Hypertherm
Date de la 02-09-2004
derniére révision

[Date de publication | 10-03-2005 | NUMEROS DE TELEPHONE D’URGENCE :

Distributeur : Hypertherm, Inc. Déversement, fuite ou accident de transport :
Etna Road (800) 424-9300
Hanover, N.H. 03755 Renseignements sur le produit : (603) 643-3441

SECTION 2 - COMPOSITION / INFORMATION SUR LES INGREDIENTS

Composant % en LIMITES D'’EXPOSITION

dangereux N° CAS masse PEL OSHA TLV ACGIH Phrases R
Benzotriazole 95-14-7 <1,0 Aucune établie Aucune établie R22,36/37/38
Propyleneglycol 57-55-6 <50,0 Aucune établie Aucune établie R36/37/38

SECTION 3 - IDENTIFICATION DES DANGERS

Note Irritant pour les yeux.
d'urgence Nocif en cas d'ingestion.
Irritant pour la peau.

Effets possibles sur la santé
Ingestion DL 50 orale (rat) signalée pour 100 % de benzotriazole : 560 mg/kg.
Inhalation Les brouillards sont nocifs.
Contact avec les yeuX.......ouuvusmsesnsanna Provoque une irritation des yeux.
Contact avec la peau.......ccccveveverasunne Irritant pour la peau.
a-2 Hypertherm Systemes plasma
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SECTION 4 - MESURES DE PREMIERS SOINS
Ingestion Ne jamais donner quoi que ce soit par la bouche a une personne inconsciente. Donner
plusieurs verres d'eau. Si la victime ne vomit pas spontanément, la faire vomir. Garder les
voies respiratoires dégagées. Consulter un médecin.
Inhalation Si la personne est touchée, I'évacuer. Lui faire reprendre la respiration. Tenir au chaud et au

calme. Voir un médecin.

Contact avec
les yeux

Rincer immédiatement les yeux a I'eau courante froide. Enlever les verres de contact s'il y a
lieu. Continuer & rincer a I'eau pendant au moins 15 minutes. Voir immédiatement un
médecin.

Contact avec
la peau

Laver a I'eau et au savon. Si l'irritation se manifeste ou persiste, consulter un médecin.

Note au médecin | Trajtement fondé sur le jugement du médecin pour répondre aux réactions du patient.

SECTION 5 -

MESURES DE LUTTE CONTRE LINCENDIE

Point d'éclair

Néant jusqu’a I'ébullition. Limites Pas établi
d'inflammabilité

Agents extincteurs Le produit est une solution aqueuse. Utiliser le dioxyde de carbone, le produit

chimique sec, la mousse.

de lutte contre

Directives spéciales On doit utiliser un équipement de protection complet comprenant un appareil de

protection respiratoire isolant autonome. En cas d'urgence, la surexposition aux
produits de décomposition peut créer un danger pour la santé. Les symptémes

lincendie peuvent ne pas étre apparents immédiatement. Voir un médecin.
Risques d'incendie et Solution & base d'eau.

d’explosion

SECTION 6 - MESURES EN CAS DE DISPERSION ACCIDENTELLE

Intervention en

Petits déversements : Eponger les résidus et placer dans un contenant de déchets couvert.

cas de Gros déversements : Retenir le déversement avec des digues ou des barrages. Pomper dans

déversement des récipients ou utiliser un absorbant inerte et placer dans une poubelle couverte. Placer
dans un contenant de déchets couvert.

SECTION 7 - MANIPULATION ET STOCKAGE

Précautions
pour la
manipulation

Garder le contenant debout. Eviter de respirer ou de créer des brouillards. Eviter le contact avec
la peau, les yeux et les vétements. Eviter d'inhaler les vapeurs ou les brouillards. NE PAS
INGURGITER. Nettoyer immédiatement les déversements.

Précautions

Stocker dans un endroit frais et sec. Protéger contre le gel. Tenir les contenants bien fermés

pour le quand on ne les utilise pas.
stockage
Hypertherm Systémes plasma a-3
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SECTION 8 - PROTECTION CONTRE LEXPOSITION ET PROTECTION PERSONNELLE

Hygiéne Adopter les bonnes regles d’hygiéne.
Mesures d'ingénierie Bonne ventilation générale. Douche oculaire automatique a proximité.
M.E.L./O.E.S néant HSE-U.EH : 40 Pas répertorié

Equipement de protection individuelle

X Respirateur En cas d'exposition aux brouillards.

X Lunettes-masques ou écran facial Recommandé
Tablier

X | Gants Recommandé. Gants en PVC, en néopréne ou en nitrile acceptables.
Boots

SECTION 9 - PROPRIETES PHYSIQUES ET CHIMIQUES

Aspect Liquide clair rose-rouge Point d’ébullition 100EC
Odeur Aucune Point de congélation Pas établi
Concentré a pH 5,5-7,0 Pression de vapeur Sans objet
Densité 1,0 Densité de vapeur Sans objet
Solubilité dans 'eau Complete Vitesse d'évaporation Pas déterminée

SECTION 10 - STABILITE ET REACTIVITE

Stabilité chimique | stable [ x| Instable
Conditions a éviter Aucune

Incompatibilité Pas connu

Produits de décomposition PAR UN INCENDIE : dioxyde de carbone, oxyde de carbone, oxydes d'azote

dangereux

Polymérisation | Ne se produit pas. | X | | Peut se produire.
Conditions a éviter Sans objet

SECTION 11 - INFORMATIONS TOXICOLOGIQUES

Cancérogeénicité

Ce produit contient un cancérogéne connu ou présume.

X Ce produit ne contient pas de cancérogénes connus ou prévus, selon les critéres du rapport annuel
sur les cancérogénes du National Toxicology Program et de FOSHA 29 CFR 1910, Z (Etats-Unis).

Autres effets

Aigu Pas déterminée

Chronique Pas déterminée
a-4 Hypertherm Systemes plasma
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SECTION 12 - INFORMATIONS ECOLOGIQUES

Biodégradabilité |considéré comme biodégradable | | |Pas biodégradable |
Valeur DBO / DDCO Pas établi

Ecotoxicité Signalé pour 100 % de benzotriazole : crapet a oreilles bleues (96 h TLm) : 28 mg/L;
méné (96 h TLm) : 28 mg/L; truite (96 h CL 50) : 39 mg/L; algues (96 h CE 50) :
15,4 mg/L; Daphina magna (48 h CL 50) : 141,6 mg/L

SECTION 13 - CONSIDERATIONS RELATIVES A UELIMINATION

Méthode d'évacuation des On doit se débarrasser des déchets conformément aux prescriptions de la
déchets loi nationale/locale.

Classification RCRA Pas dangereux

Contenants recyclables | Ooui [ X | | Code | 2-PEHD | [NON]

SECTION 14 - INFORMATIONS RELATIVES AU TRANSPORT

Classification du Depart- | Dangereux | | | Inoffensif [ X
ment of Transportation des
Etats-Unis

Description Sans objet

SECTION 15 - INFORMATIONS REGLEMENTAIRES

Etat réglementaire : benzotriazole

1. Information pour I'étiquetage Irritant

2. Phrases R R 36/37/38, 22
3. Phrases S S 24/25, 26

4, Ne EINECS Pas répertorié
5. EC annexe 1 Classification Néant.

6. WGK allemand -

SECTION 16 - AUTRES INFORMATIONS

Classification de la National Fire Protection Agency des Etats-Unis

1 Bleu Danger pour la santé

0 Rouge Inflammabilité

0 Jaune Réactivité

- Blanc Danger ou risque spécial

Les informations données dans cette fiche ne portent que sur la matiére particuliére désignée et ne se rapportent pas a un procédé
ou a une utilisation quelconque mettant en jeu d’autres matiéres. Ces informations sont fondées sur des données jugées fiables et le
produit est censé étre utilisé de facon habituelle et raisonnablement prévisible. Etant donné que ces produits sont utilisés et
manipulés indépendamment de notre volonté, nous ne faisons aucune garantie expresse ou implicite et Hypertherm n’assume
aucune responsabilité quant a l'utilisation de ces informations.
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