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Powermax65/85/105 SYNC™ nYypGILwGIin

AWARNING!

READ THE SAFETY INFORMATION
|l Jl Before operating or maintaining any Hypertherm equipment, read the Safety and

Compliance Manual and the Operator Manual for important safety information.

The system comes with the following product documentation:
= Quick Setup Guide (810520MU)
= Cut Charts Guide (810500MU)
= USB memory stick:
= Operator Manual (810470)
= Safety and Compliance Manual (80669C)
= Mechanized Cutting Guide (810480)
= Parts Guide (810490)

Much of this Quick Reference Guide is specific to hand cutting. For information
on mechanized cutting, refer to the Mechanized Cutting Guide.

Select the cartridge

This system uses a single-piece cartridge instead of a set of consumables that contains
4 or 5 separate parts.

Standard hand cutting cartridges: drag cut for the widest range of hand cutting and
Drag cutting Pi€rcing applications.

b=

FineCut® cartridges: get a narrower kerf on thin mild steel and stainless steel up to 3 mm
(10 gauge).

e ¢

Maximum Removal gouging cartridges: for aggressive metal removal, deep gouge
Max Removal contours, and extreme metal washing.

Maximum Control gouging cartridges: for more precise metal removal, shallower gouge
Max Control ~ contours, and light metal washing.

Standard mechanized cutting cartridges: for use on machine torches for the widest

Mechanized range of mechanized cutting applications.
cutting

¢

FlushCut® cartridges: remove lugs, bolts, pad eyes, and other attachments without
Flushcut  Piercing or damaging the workpiece below.



Recommended cut capacity - handheld

Powermax65 SYNC
Cut speed
500 mm/min (20 in/min)
250 mm/min (10 in/min)

125 mm/min (5 in/min) - severance

Material thickness
19 mm (3/4 inch)

25 mm (1 inch)

32 mm (1-1/4 inch)

Hand cutting cartridges
105 A: 428937
85 A: 428935
65 A: 428931
Drag cutting 45 A: 428927
0 30 A - 45 A: 428928
FineCut
Gouging cartridges
105 A: 428938
Max Romoval 45 A — 85 A: 428932
gouging
105 A: 428939
45 A - 85 A: 428933
Max Control
gouging

Mechanized cutting cartridges

Pierce capacity

Powermax85 SYNC
Cut speed
500 mm/min (20 in/min)
250 mm/min (10 in/min)

125 mm/min (5 in/min) - severance

16 mm (5/8 inch)

Material thickness
25 mm (1 inch)

32 mm (1-1/4 inch)
38 mm (1-1/2 inch)

Pierce capacity

Powermax105 SYNC
Cut speed
500 mm/min (20 in/min)
250 mm/min (10 in/min)

125 mm/min (5 in/min) - severance

19 mm (3/4 inch)

Material thickness
32 mm (1-1/4 inch)
38 mm (1-1/2 inch)
51 mm (2 inches)

105 A: 428936
85 A: 428934
Mechanized 65 A: 428930
cutting 45 A: 428925
30 A - 45 A: 428926

FineCut

:

428895
ohmic sensing ring (420580), 3 per kit

FlushCut cartridges
105 A: 428954
85 A: 428953
FlushCut 65 A: 428952

Pierce capacity

22 mm (7/8 inch)

Operate the system

Step 3 - Install the cartridge

Before you use the system

1. Connect the gas supply to the plasma power supply.

2. Connect the plasma power supply to electrical power.

Step 1 - Connect the torch lead

1/4 turn until locked
in position

SmartSYNC™ torches have a switch that locks the torch.
This prevents the torch from firing even if the plasma power
supply is ON.

The SmartSYNC mini machine torch does not
have a switch that locks the torch.

Lock the torch before you install a new cartridge.

1/4 turn to install




Step 5 - Unlock and fire the torch

Step 6 - Adjust the output current (A) if necessary

1. Unlock the torch.

2. Hand torches only: Pull the torch trigger 1 time to get
warning puffs of air. The plasma power supply makes a
pressure-release sound with each puff of air.

The output current (A) is set automatically. If necessary, you
can adjust it.

Unlock the torch before you change the amperage, the
operating mode, or the gas pressure.

Adjust the amperage using the hand torch

Push the button to increase and decrease the amperage.

Adjust the amperage using the plasma power supply

Use the front panel controls

Go back 1 screen.

Push: Go back to the main screen.

Push and hold: Adjust the gas
pressure manually.

Push: Change the operating mode.

Push and hold: Start/stop gas test
mode.

Push: Accept a selection.

Adjust the amperage or select an
item on a screen.

Push and hold: Go to the menu screens.

Use the menu screens

Use the LED indicators on the SmartSYNC hand torch

1. Push and hold [2/+) for 2 seconds to go to the
main menu screen.

2. Turn @ to go to anicon on the screen. Push to
select it.

1
Select to go to use data and other

information about the Hypertherm cartridge and the
plasma power supply.

2
Select to go to service-related information
about printed circuit boards (PCBs) in the plasma
power supply and in the SmartSYNC torch.

Select |:| to go to service-related information
about fault codes, radio frequency (RF) settings
and logs, and cut counter transfers.

Select |:| to go to system settings that you can
change, such as the brightness and contrast of the
LCD screen.

Refer to the Operator Manual for more
information on all screens, fields, and settings.
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Main menu

The SmartSYNC hand torch shows you when the torch
is prepared to cut. It also shows you when you are in Cut
mode or Gouge mode.

LED OFF = GREEN = prepared
Cut mode to cut or gouge
LED ON =

Gouge mode YELLOW =

torch is locked, or a
fault occurred

RED = cartridge

is at end-of-life, or

an internal system
component is
possibly faulty




Use the Powermax SYNG system

When you install a Hypertherm cartridge on a SmartSYNC torch, the system does the following things for you:

Sets the operating mode and the output current (A) automatically. For example, if you install a 65 A gouging cartridge, the
system automatically goes to Gouge mode and sets the amperage to 65 A.

Records use data for the cartridge and for the plasma power supply.

Sets the gas pressure automatically.

Expanded Metal mode
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When you install a cutting cartridge: The system automatically goes to Cut mode and sets the

amperage.

Push the Operating Mode button to change
to Expanded Metal mode if you are cutting
expanded metal.

HOC A S\ //
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E Gouge mode
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When you install a gouging cartridge: The system automatically goes to Gouge mode and sets

the amperage.

Cut, pierce, and gouge metal

Troubleshoot common problems

Attach the work clamp to the workpiece before cutting.

Cut

—_

. Start at the edge of the workpiece. Hold the torch at a
90° angle to the workpiece.

2. Fire the torch. Stay at the edge until the plasma arc cuts
through the workpiece.

3. Drag the torch lightly across the workpiece. Keep a
stable pace. No standoff is required.

Rolling pierce

1. Hold the torch at an
approximate 30° angle.
Put the tip of the torch on
the workpiece.

N

. Pull the trigger to start the
plasma arc. Tilt the torch up until it is at a 90° angle to
the workpiece.

3. Hold the torch in position
until the plasma arc
pierces fully through the
workpiece.

1. Hold the torch at an approximate 40° — 45° angle with
the torch tip 6 mm — 12 mm (1/4 in. — 1/2 in.) from the
workpiece.

2. Pull the trigger to get a pilot arc. Transfer the arc to the
workpiece.

3. Stretch the plasma arc to 25 mm — 32 mm
(1in.— 1-1/4in.). As you gouge, change the position of
the torch to get the gouge contour that you want. Refer
to the Operator Manual for details.

Identify when to install a new cartridge

The system tells you when a Hypertherm cartridge is at
end-of-life. Look for these fault codes. This feature helps to
prevent damage to the torch. You can choose to replace the
cartridge before it gets to this condition if the cut quality is
no longer satisfactory.

Fault code Faulticon Description

0-32-0 EZED This fault code shows when the system first senses
that the Hypertherm cartridge is at end-of-life.
The LED on the hand torch also changes to red. To
remove the fault code, install a new cartridge.

If you restart the system and try to use the same
cartridge, the 0-32-1 fault code shows to remind
you that the cartridge is at end-of-life. Hypertherm
strongly recommends that you install a new
cartridge.

0-32-1 EXED This fault code shows when you install a used
Hypertherm cartridge that had the 0-32-0 fault
before. The LED on the hand torch also flashes
yellow. The 0-32-1 fault code reminds you that
the cartridge is at end-of-life. Hypertherm strongly
recommends that you install a new cartridge.

When it is necessary to replace a cartridge, replace the full
cartridge with a new one.

Do not try to disassemble the cartridge. No
maintenance is necessary on the cartridge except possibly
to remove molten metal from the tip of the cartridge.

The cartridge end-of-life detection feature is disabled when
one of the following conditions occurs:
= You install a FineCut hand cutting cartridge.
= You set the output current below 40 A for any type of
Hypertherm cartridge.



Identify probelms with cut quality

Identify common system problems

Optimal cut quality

What to look for

= Easy-to-see lag lines with an angle of 10° - 15°
= Minimal dross

= Square edges

* No top splatter

= No discoloration

Too much of a bevel angle

Possible cause Solution

Torch is not at a 90° angle to the Align the torch at a 90° angle to the

workpiece workpiece
Amperage is too low Increase the amperage
Speed is too fast Decrease the speed

Worn cartridge

Install a new cartridge

Hardened dross

Possible cause Solution
Speed is too fast Decrease the speed
Amperage is too low Increase the amperage

Many common problems with Powermax® systems can
be solved by doing the following checks. For a more
complete list of problems like these, refer to Start here:
troubleshooting checklist in the Operator Manual.

= Examine the cartridge:
= Is the cartridge installed correctly?
= Is the cartridge worn or damaged?

= Examine the gas supply line:

= Are there any signs of contamination from oil,
water, or dirt? It is extremely important to keep
aclean, dry gas line.

= Are there any signs of leaks?

= Are any of the hoses twisted or kinked?

= Are you able to keep sufficient gas pressure
while cutting? Do a gas test if needed. Refer
to Do a gas test in the Operator Manual.

= Examine the power cord:
= Are the power cord wires connected correctly
and fully tightened in the plasma power supply
and in the power plug or line-disconnect box?
= s the ground wire connected correctly?
= s the power plug correct for the power cord?

= Examine the work lead and work clamp:
= Isthe work lead connected correctly to the
plasma power supply?
= Is the work clamp connected to the workpiece
that you are cutting? Does it have good
metal-to-metal contact?

= Examine the torch and torch lead:
= Is the torch lead twisted or kinked?
= Is the O-ring on the torch head dry, cracked,
or damaged?

= Is the mechanized cutting system correctly grounded and
shielded? For best practices, refer to the Mechanized
Cutting Guide.

= If you see a fault code and fault icon on the LCD screen,
refer to Fault codes in the Operator Manual for more
information.

In some conditions, restarting the plasma
power supply can remove a fault condition.

© 2/2021 Hypertherm, Inc. 810510MU  Revision 1
English



Kurzanleitung | ¥ PP

Powermax65/85/105 SYNC™ nYypGILwGIin

AWARNUNG!

LESEN SIE DIE SICHERHEITSHINWEISE

Bevor Sie Hypertherm-Gerite in Betrieb nehmen oder warten, lesen Sie bitte das
Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
und die Operator Manual (Betriebsanleitung), die wichtige Sicherheitshinweise
enthalten.

Die folgenden Produktunterlagen sind im Lieferumfang des Gerits enthalten:

= Quick Setup Guide (Kurzer Einrichtungs-Leitfaden) (810520MU)

= Cut Charts Guide (Schneidtabellen-Anleitung) (810500MU)

= USB-Stick:
= Operator Manual (Betriebsanleitung) (810470)
= Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und

Ubereinstimmung) (80669C)

= Mechanized Cutting Guide (Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480)
= Parts Guide (Teile-Handbuch) (810490)

Ein GroBteil dieser Quick Reference Guide (Kurzanleitung) gilt fiir
das Schneiden im Handbetrieb. Fiir Informationen zum mechanisierten
Schneiden siehe die Mechanized Cutting Guide (Anleitung
Mechanisiertes Schneiden).

Auswahl des Einsatzes

Dieses Gerat verfiigt iber einen einteiligen Einsatz anstatt einer Reihe von VerschleiBteilen
mit 4 oder 5 separaten Teilen.

o

Standard-Schneideinsétze fiir das Schneiden im Handbetrieb: Schneiden
schneiden ~ mit Oberflachenkontakt fiir das breiteste Spektrum von Anwendungen mit Schneiden
Oberf':';'chen_ im Handbetrieb und Lochstechen.
kontakt

i=

FineCut®-Einsétze: erreichen eine schmalere Schnittfuge auf diilnnem unlegiertem
FineCut und legiertem Stahl mit einer Stérke von bis zu 3 mm.

e

Einsédtze zum Fugenhobeln mit maximalem Entfernen: fur die aggressive
F“Q‘?:'"°be'" Metallentfernung, tiefe Fugenhobel-Konturen und extremes Metallspiilen.
mit max.

Entfernen

=

Einsédtze zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle: fir prazisere Metallentfernung,
Fu,?,e-::::bem flachere Fugenhobelkonturen und leichtes Metallspiilen.
I X,
Kontrolle

Standard-Einsétze fiir mechanisiertes Schneiden: zur Verwendung mit
Maschinenbrennern fiir das breiteste Spektrum von Anwendungen im Bereich
Mechanisiertes .. .
Schneiden  Mechanisiertes Schneiden.

&

FlushCut®-Einsitze: zum Entfernen von Laschen, Osen und anderen Anbauten,
Flushcut  ohne das Werkstiick zu durchléchern oder zu beschédigen.

¢

Deutsch/German
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Einsatze fiir das Schneiden im Handbetrieb

Empfohlene Schneidleistung - manuell

105 A: 428937
85 A: 428935
65 A: 428931
Schneiden mit 45 A: 428927
Oberfldchen-
kontakt
0 30 A-45A:428928
FineCut

Fugenhobel-Einsétze

105 A: 428938

Fugenhobeln 45 A — 85 A: 428932

mit max.
Entfernen

105 A: 428939
45 A — 85 A: 428933
Fugenhobeln
mit max.
Kontrolle

Einsitze fiir mechanisiertes Schneiden

105 A: 428936

85 A: 428934

Mechanisiertes 65 A: 428930

Schneiden 45 A: 428925

0 30 A-45A:428926
FineCut

:

428895
ohmscher Sensorring (420580), 3 pro Set

FlushCut-Einsétze

105 A: 428954
85 A: 428953
FlushCut 65 A: 428952

Powermax65 SYNC
Schnittgeschwindigkeit Materialstarke
500 mm/min 19 mm
250 mm/min 25 mm
125 mm/min - Trennschnitt 32mm
Lochstechkapazitat 16 mm
Powermax85 SYNC
Schnittgeschwindigkeit Materialstarke
500 mm/min 25 mm
250 mm/min 32 mm
125 mm/min - Trennschnitt 38 mm
Lochstechkapazitat 19 mm
Powermax105 SYNC
Schnittgeschwindigkeit Materialstarke
500 mm/min 32 mm
250 mm/min 38 mm
125 mm/min - Trennschnitt 51 mm
Lochstechkapazitat 22 mm

Bedienung des Geréts

Schritt 3 - Einsatz montieren

Vor dem Gebrauch des Gerits

1. SchlieBen Sie die Gasversorgung an der
Plasma-Stromquelle an.

2. SchlieBen Sie die Plasma-Stromquelle
an die Stromversorgung an.

Schritt 1 - Brennerschlauchpaket anschliefien

Vierteldrehung, bis
er in der Position
verriegelt ist

Die SmartSYNC™-Brenner verfiigen tiber einen Schalter,
mit dem der Brenner gesperrt werden kann. Damit wird
ein versehentliches Ziinden des Brenners auch dann
verhindert, wenn die Plasma-Stromquelle eingeschaltet
(ON) ist.

Der SmartSYNC-Mini-Maschinenbrenner
weist keinen Schalter auf, mit dem der
Brenner gesperrt werden kann.

Sperren Sie den Brenner, bevor Sie einen neuen Einsatz
montieren.

Vierteldrehung
zum Einbauen

DE-3
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Schritt 5 - Brenner entriegeln und ziinden

Schritt 6 - Einstellen des Ausgangsstroms (A), falls erforderlich

1. Entriegeln Sie den Brenner.

2. Nur bei Handbrennern: Betitigen Sie
den Brenner-Wippentaster einmal, um
Warnhinweis-LuftstéBe auszulésen. Die
Plasma-Stromquelle macht bei jedem LuftstoB
ein Druckentlastungsgerausch.

3. Betatigen Sie den Brenner-Wippentaster erneut,
um den Plasmalichtbogen zu ziinden.

Der Ausgangsstrom (A) wird automatisch eingestellt.

Sie kénnen ihn bei Bedarf anpassen.

Entriegeln Sie den Brenner, bevor Sie Stromstérke,
Betriebsart oder Gasdruck @ndern.

Stromstarke mit dem Handbrenner einstellen

Driicken Sie die Taste, um die Stromstérke
héher oder niedriger einzustellen.

Stromstarke mit der Plasma-Stromquelle einstellen

] =

'-15A‘

Verwendung der Bedienelemente an der Vorderseite

Einen Bildschirm zuriickgehen.

Driicken: Zum Hauptbildschirm
zurtickkehren.

Driicken und Halten: Manuelles

Driicken: Andert die Betriebsart.

Driicken und Halten:
Gastestmodus starten/stoppen.

Einstellen des Gasdrucks.

Driicken: Eine Auswahl akzeptieren.

Die Stromstarke einstellen oder
ein Element auf einem Bildschirm
auswdhlen.

Driicken und Halten: Die Meniibildschirme aufrufen.

Arbeiten mit den Meniibildschirmen

Die LED-Anzeigelampen am SmartSYNG-Handbrenner

1. Driicken und halten Sie 2 Sekunden lang
gedriickt, um zum Hauptmenibildschirm zu wechseln.

2. Drehen Sie '©', um zu einem Symbol auf dem
Bildschirm zu gehen. Driicken Sie ,
um es auszuwahlen.

= Wihlen Sie , um die Nutzungsdaten und
andere Informationen tiber den Hypertherm-Einsatz
und die Plasma-Stromquelle aufzurufen.

= Wihlen Sie , um Service-Informationen liber
Leiterplatten (PCB) in der Plasma-Stromquelle und
im SmartSYNC-Brenner aufzurufen.

= Wihlen Sie |:|, um Service-Informationen
zu Fehlercodes, Hochfrequenz-Einstellungen (RF)
und Protokolle sowie Schneidzahler-Ubertragungen
aufzurufen.

= Wihlen Sie |:|, um anderbare
Geriteeinstellungen wie die Helligkeit und
den Kontrast des LCD-Bildschirms aufzurufen.

Siehe Operator Manual
(Betriebsanleitung) fiir weitere
Informationen liber alle Bildschirme,
Felder und Einstellungen.

= 1 2
1| a® Er
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Hauptmenii
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Der SmartSYNC-Handbrenner zeigt an, wenn der Brenner
zum Schneiden bereit ist. Er zeigt auch an, wenn Sie sich
im Schneid- oder im Fugenhobel-Modus befinden.

GROUN = zum
Schneiden oder
Fugenhobeln bereit

LED AUS (OFF)
= Schneidmodus

LED EIN (ON)
= Fugenhobel-
Modus

GELB = Brenner
ist gesperrt oder es
liegt ein Fehler vor

ROT = der Einsatz
hat das Ende seiner
Standzeit erreicht
oder eine interne
Geratekomponente
ist méglicherweise
defekt

DE-5



Mit dem Powermax SYNC-Gerat arbeiten

Wenn Sie einen Hypertherm-Einsatz an einen SmartSYNC-Brenner montieren, erledigt das Gerét Folgendes fiir Sie:

= Es stellt die Betriebsart und den Ausgangsstrom (A) automatisch ein. Wenn Sie beispielsweise einen Fugenhobel-Einsatz
mit 65 A montieren, wahlt das Gerét automatisch den Fugenhobel-Modus und stellt den Ausgangsstrom auf 65 A ein.

= Es zeichnet die Nutzungsdaten fiir den Einsatz und fiir die Plasma-Stromquelle auf.

= Es stellt den Gasdruck automatisch ein.

Streckmetall-Modus

\
&
=/\+ //@ Schnittmodus
)

AN
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Das Gerat wahlt automatisch den Schneidmodus und stellt
die Stromstarke ein.

Wenn Sie einen
Schneideinsatz montieren:

Driicken Sie die Betriebsart-Taste, um vom
Schneidmodus in den Streckmetall-Modus
zu wechseln, wenn Sie Streckmetall
schneiden.

¥ ] =‘/\+
-II.ISA
® [

7
o
E Fugenhobel-Modus

Wenn Sie einen
Fugenhobel-Einsatz montieren:

Das Gerat wahlt automatisch den Fugenhobel-Modus
und stellt die Stromstérke ein.

DE-6

Metall schneiden, lochstechen und fugenhobeln

Fehlerheseitigung bei haufigen Problemen

SchlieBen Sie die Erdklemme an das Werkstiick an,
bevor Sie mit dem Schneiden beginnen.

Schneiden

-

. Beginnen Sie an der Werkstiickkante. Halten Sie den
Brenner in einem Winkel von 90° zum Werkstiick.

2. Ziinden Sie den Brenner. Bleiben Sie an der Kante, bis
der Plasmalichtbogen das Werkstiick durchschneidet.

3. Ziehen Sie den Brenner leicht tiber das Werkstiick.
Arbeiten Sie mit gleichmaBigem Tempo. Es ist kein
Abstand erforderlich.

Rollendes Lochstechen

1. Halten Sie den Brenner
in einem Winkel von
ca. 30° Legen Sie die
Brennerspitze auf das
Werksttick.

N

. Betatigen Sie den Wippentaster, um den
Plasmalichtbogen zu starten. Neigen Sie den Brenner
nach oben, bis er sich in einem Winkel von 90° zum
Werksttick befindet.

3. Halten Sie den Brenner
in dieser Position, bis
der Plasmalichtbogen
das Werkstiick ganz
durchstochen hat.

Fugenhobeln

1. Halten Sie den Brenner in einem Winkel von ca.
40-45° zum Werkstiick und die Brennerdiise
etwa 6-12 mm vom Werksttick entfernt.

2. Betitigen Sie den Wippentaster, um einen
Pilotlichtbogen zu erzeugen. Ubertragen Sie
den Lichtbogen auf das Werksttick.

3. Strecken Sie den Plasmalichtbogen auf 25—32 mm.
Veréndern Sie beim Fugenhobeln die Position des
Brenners, um die erwiinschte Fugenkontur zu erzielen.
Weitere Informationen hierzu finden Sie in der Operator
Manual (Betriebsanleitung).

Bestimmen, wann ein neuer Einsatz montiert werden muss

Das Gerdét teilt Innen mit, wenn ein Hypertherm-Einsatz
das Ende seiner Standzeit erreicht hat. Halten Sie nach
diesen Fehlercodes Ausschau. Diese Funktion trégt
dazu bei, Beschadigungen des Brenners vorzubeugen.
Sie kdnnen den Einsatz auch ersetzen, bevor dieser
Zustand eintritt, wenn die Schnittqualitat nicht mehr
zufriedenstellend ist.

Stirfallcode Stdrfallsymbol Beschreibung

0-32-0 EZED Dieser Fehlercode wird angezeigt, wenn

das Gerat zum ersten Mal erkennt, dass der

Hypertherm-Einsatz das Ende der Standzeit
erreicht hat. Die LED-Anzeigelampe am
Handbrenner wechselt ebenfalls auf Rot.
Montieren Sie einen neuen Einsatz, um den
Fehlercode zu beseitigen.

Wenn Sie das Gerét neu starten und
versuchen, denselben Einsatz zu verwenden,
erscheint der Fehlercode 0-32-1 und erinnert
Sie daran, dass der Einsatz das Ende seiner
Standzeit erreicht hat. Hypertherm empfiehit
dringend, einen neuen Einsatz zu montieren.

Dieser Fehlercode wird auch dann angezeigt,
wenn Sie einen gebrauchten Hypertherm-
Einsatz montieren, fiir den der Fehlercode
0-32-0 bereits angezeigt wurde. Die
LED-Anzeigelampe am Handbrenner blinkt
dann gelb. Der Fehlercode 0-32-1 erinnert Sie
daran, dass der Einsatz sein Standzeit-Ende
erreicht hat. Hypertherm empfiehlt dringend,
einen neuen Einsatz zu montieren.

0-32-1 EXED

Wenn ein Einsatz ausgetauscht werden muss, ersetzen
Sie den ganzen Einsatz durch einen neuen.

Versuchen Sie nicht, den Einsatz zu zerlegen.
Der Einsatz erfordert keine Wartung, auBer dass
moglicherweise geschmolzenes Metall von der Spitze
des Einsatzes entfernt werden sollte.

Die Erkennung des Standzeit-Endes des Einsatzes wird
deaktiviert, wenn einer der folgenden Umstande eintritt:
= Sie montieren einen FineCut-Einsatz fiir das Schneiden
im Handbetrieb.
= Sie stellen den Ausgangsstrom fiir einen beliebigen
Typ von Hypertherm-Einsatz auf unter 40 A ein.

DE-7



Probleme mit der Schnittqualitat bestimmen

Héufig auftretende Probleme des Gerdts bestimmen

Optimale Schnittqualitat

Darauf sollten Sie achten

= Gut sichtbare Nachlauflinien mit einem Winkel von 10-15°
= Minimale Barthildung

* Rechtwinklige Kanten

= Keine Spritzer an der Oberseite

= Keine Verfarbung

Zu groBer Fasenwinkel

Migliche Ursache Lisung

Brenner befindet sich nicht einem Brenner in einem 90°-Winkel zum
90°-Winkel zum Werkstiick Werkstiick ausrichten
Stromstérke ist zu niedrig Stromstérke erhohen

Zu hohe Geschwindigkeit Geschwindigkeit verringern

Neuen Einsatz montieren

Abgenutzter Einsatz

Verhidrteter Bart

Migliche Ursache Lisung
Zu hohe Geschwindigkeit Geschwindigkeit verringern

Stromstarke ist zu niedrig Stromstarke erhdhen

DE-8

Viele haufig auftretenden Probleme der Powermax®-
Gerite konnen durch folgende Uberpriifungen behoben
werden. Fiir eine umfassende Liste dhnlicher Probleme
siehe Hier starten: Checkliste zur Fehlerbeseitigung

in der Operator Manual (Betriebsanleitung).

= Uberpriifen Sie den Einsatz:
= Ist der Einsatz korrekt montiert?
= Ist der Einsatz abgenutzt oder beschadigt?

= Uberpriifen Sie die Gasversorgungsleitung:

= Gibt es Anzeichen von Verunreinigungen
durch Ol, Wasser oder Schmutz? Es ist
4uBerst wichtig, dass die Gasleitung
sauber und trocken bleibt.

= Gibt es irgendwelche Anzeichen
fiir Undichtigkeiten?

= Sind die Schlauche verdreht oder geknickt?

= Kénnen Sie den Gasdruck wéhrend
des Schneidens konstant halten? Fiihren
Sie bei Bedarf einen Gastest durch. Siehe
den Abschnitt Gastest durchfiihren in
der Operator Manual (Betriebsanleitung).

= Uberpriifen Sie das Netzkabel:

= Sind die Drahte des Netzkabels
ordnungsgemaB an die Plasma-Stromquelle
und im Netzstecker bzw. Verteilerkasten
angeschlossen und fest angezogen?

= Ist der Schutzleiterdraht ordnungsgeméaB
geerdet?

= Ist der Netzstecker fiir das Netzkabel
geeignet?

= Uberpriifen Sie das Werkstiickkabel und
die Erdklemme:
= Ist das Werkstiickkabel korrekt an die
Plasma-Stromquelle angeschlossen?
= Ist der Schutzleiterdraht ordnungsgemaB
angeschlossen?

« Uberpriifen Sie den Brenner und das
Brennerschlauchpaket:
= Ist das Brennerschlauchpaket verdreht
oder geknickt?
= Weist der O-Ring am Brennerkopf Risse
oder Schaden auf oder ist er trocken?

= Ist das mechanisierte Schneidgerat ordnungsgemaB
geerdet und abgeschirmt? Siehe die Mechanized Cutting
Guide (Anleitung Mechanisiertes Schneiden) fiir die
bewahrten Verfahren.

= Wenn auf dem LCD-Bildschirm ein Fehlercode und ein
Fehlersymbol angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Fehlercodes in der Operator Manual (Betriebsanleitung)
fir weitere Informationen.

Unter bestimmten Umsténden kann das
erneute Starten der Plasma-Stromquelle
eine Fehlerbedingung entfernen.

© 2/2021 Hypertherm, Inc. 810510MU  Revision 1
Deutsch/German



Guide de référence rapide | ¥ PP

Powermax65/85/105 SYNC™ nYypGILwGIin

A AVERTISSEMENT!
LIRE LES CONSIGNES DE SECURITE

Avant d’utiliser et de procéder a ’entretien de tout équipement Hypertherm,
veuillez lire le Safety and Compliance Manual (Manuel de conformité

et de sécurité) et le Operator Manual (Manuel de I'opérateur) qui contiennent
des consignes de sécurité importantes.

Le systéme est livré avec la documentation suivante sur les produits :

= Quick Setup Guide (Guide de configuration rapide) (810520MU)

= Cut Charts Guide (Guide des tableaux de coupe) (810500MU)

= Clée USB:
= Operator Manual (Manuel de I'opérateur) (810470)
= Safety and Compliance Manual (Manuel de conformité et de sécurité)

(80669C)

= Mechanized Cutting Guide (Guide de la coupe mécanique) (810480)
= Parts Guide (Guide des piéces) (810490)

Une grande partie de ce Quick Setup Guide (Guide de configuration
rapide) est spécifique au coupage manuel. Pour en savoir plus sur

la coupe mécanique, se reporter au Mechanized Cutting Guide
(Guide de la coupe mécanique).

Sélection de la cartouche

Ce systéme utilise une cartouche en un seul morceau plutét qu'un lot de consommables
contenant 4 ou 5 piéces séparées.

Cartouches de coupe manuelle standard : coupe a la traine pour la plus vaste gamme

coupe  d'applications de coupe manuelle et de percage.
a la traine

&

Cartouches FineCut® : permet de réaliser une saignée plus étroite sur |'acier doux
Finecut et 'acier inoxydable fin allant jusqu’a 3 mm (calibre 10).

i=

Cartouches pour le gougeage a élimination maximale : pour une élimination
Gougeage de métal importante, la réalisation de profils de gougeage profonds et le nettoyage

a élimination en profondeur du métal.
maximale

<

Cartouches pour le gougeage a contréle maximal : pour une élimination plus précise
Gougeage du métal, la réalisation de profils de gougeage moins profonds et le nettoyage léger

acontrdle  du métal.
maximal

¢ie

Cartouches de coupe mécanique standard : pour une utilisation sur les torches

Coupe machines pour la plus vaste gamme d'applications de coupe mécanique.
mecanique

Cartouches FlushCut® : retirer les anneaux de levage, les boulons, les ceillets et les
Flushcut  @utres éléments de fixation sans percer ni endommager la piéce & couper en dessous.

¢

Frangais/french
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Cartouches de coupage manuel

Capacité de coupe recommandée -

coupe manuelle

105 A : 428937

85 A : 428935

65 A : 428931

Coupe 45 A : 428927
a la traine

0 30A-45A:428928
FineCut

Cartouches de gougeage

105 A : 428938

Gougeage 45 A -85 A :428932

a élimination
maximale

“ 105 A : 428939
45 A -85 A :428933

Gougeage
a contréle
maximal

Cartouches de coupe mécanique

Powermax65 SYNC
Vitesse de coupe Epaisseur du matériau
500 mm/min (20 po/min) 19 mm (3/4 po)
250 mm/min (10 po/min) 25mm (1 po)
125 mm/min (5 po/min) - grossiére 32 mm (1 1/4 po)
Capacité de percage 16 mm (5/8 po)
Powermax85 SYNC
Vitesse de coupe Epaisseur du matériau
500 mm/min (20 po/min) 25 mm (1 po)
250 mm/min (10 po/min) 32 mm (1 1/ po)

125 mm/min (5 po/min) - grossiére

38 mm (1 1/2 po)

105 A : 428936
85 A : 428934
Coupe 65 A : 428930
mécanique 45 A : 428925
30A-45A:428926

FineCut

:

428895
bague de détection ohmique (420580), 3 par kit

Cartouches FlushCut
105 A : 428954
85 A : 428953
FlushCut 65 A : 428952

Capacité de percage 19 mm (3/4 po)
Powermax105 SYNC

Vitesse de coupe Epaisseur du matériau

500 mm/min (20 po/min) 32 mm (1 1/4 po)

250 mm/min (10 po/min) 38 mm (1 1/2 po)

125 mm/min (5 po/min) - grossiére 51 mm (2 po)

Capacité de percage 22 mm (7/8 po)

Fonctionnement du systéme

Etape 3 - Installation de la cartouche

Avant d'utiliser le systeme

1. Raccorder I'alimentation en gaz a la source de courant
plasma.

2. Connecter la source de courant plasma & une source
de courant.

Etape 1 - Raccordement du faisceau de torche

Etape 2 - Raccordement du cable de retour et du connecteur
de piece

Un quart de tour
jusqu'a la position
verrouillée

-
-
R

Les torches SmartSYNC™ sont équipées d'un interrupteur
qui verrouille la torche. Cela empéche la torche

de se déclencher méme si la source de courant plasma
est sous tension (ON).

La mini torche machine SmartSYNC
ne possede pas d'interrupteur qui
verrouille la torche.

Verrouiller la torche avant d'installer une nouvelle
cartouche.

Un quart de tour
pour étre installée

Etape 4 - Placer I'interrupteur d’alimentation en position
de marche (ON) (1)

FR-3
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Etape 5 - Déverrouiller et amorcer la torche

Etape 6 - Réglage du courant de sortie (intensité) si nécessaire

1. Déverrouiller la torche.

2. Torches manuelles uniquement : Appuyer sur

la gachette de la torche une fois pour obtenir les
bouffées d'air d'avertissement. La source de courant
plasma produit un son de relachement de pression
a chaque bouffée d'air.

3. Appuyer a nouveau sur la gachette de la torche pour

amorcer un arc plasma.

Le courant de sortie (intensité) est réglé automatiquement.
Au besoin, il peut étre modifié.

Déverrouiller la torche avant de modifier I'intensité de
courant, le mode de fonctionnement ou la pression du gaz.

Réglage de l'intensité de courant a I'aide de la torche manuelle

Appuyer sur le bouton pour augmenter ou réduire I'intensité de courant.

Réglage de l'intensité de courant a Faide de la source
de courant plasma

H5A

€] &

Utiliser les commandes du panneau avant

Reculer d'un écran.

Appuyer : Revenir vers I'écran
principal.

Appuyer et garder enfoncé :

Appuyer : Modifier le mode
de fonctionnement.

Appuyer et garder enfoncé :
Marche/arrét du mode de test
des gaz.

Régler manuellement la pression
du gaz.

Appuyer : Confirmer la sélection.

Régler l'intensité de courant
ou sélectionner un élément sur
un écran.

Appuyer et garder enfoncé : Aller aux écrans de menu.

Utiliser les écrans de menu

Utiliser les voyants a DEL de la torche manuelle SmartSYNC

1. Appuyer sur le bouton et le maintenir enfoncé
pendant deux secondes pour accéder a I'écran
du menu principal.

AN . £ FAA A 1A
2. Tourner @ pour faire défiler les icones a I'écran et
en choisir une. Appuyer sur pour la sélectionner.

Sélectionner pour connaitre les données
d'utilisation et d'autres renseignements

sur la cartouche Hypertherm et la source

de courant plasma.

2
Sélectionner pour accéder aux

renseignements liés a I'entretien des cartes
a circuits imprimés dans la source de courant
plasma et la torche SmartSYNC.

= Sélectionner |:| pour accéder aux
renseignements liés a I'entretien au sujet des
codes de défaillance, des réglages et des journaux
de radiofréquences (RF) ainsi que des transferts
des compteurs de coupes.

= Sélectionner |:| pour accéder aux réglages
du systéme modifiables, comme la luminosité
et le contraste de I'écran ACL.

Pour obtenir de plus amples
renseignements sur les écrans, les champs
et les réglages, se reporter au Operator
Manual (Manuel de I'opérateur).

1 2
a® £
Iy ®
N

]

A A

Menu principal

La torche manuelle SmartSYNC vous indique quand
la torche est préte a couper. Elle vous indique également
lorsque vous étes en mode Coupe ou en mode Gougeage.

VOYANT A

A VERT = préta
DEL ETEINT

couper ou a gouger

(OFF) =
en mode
Coupe JAUNE = la torche
est verrouillée ou
VOYANT A il y a une défaillance
DEL ALLUME
(ON) =
en mode ROUGE =
Gougeage la cartouche est

arrivée a la fin de
sa vie utile ou un
composant du
systéme interne
est possiblement
défectueux

fR-5
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Utiliser le systeme Powermax SYNC

Lorsque vous installez une cartouche Hypertherm sur une torche SmartSYNC, le systéme effectue ce qui suit :

= il régle le mode de fonctionnement et le courant de sortie (intensité de courant) automatiquement. Par exemple, lorsqu’une

cartouche de gougeage de 65 A est installée, le systéme régle automatiquement le mode a gougeage et I'intensité & 65 A,;

= il enregistre les données d'utilisation de la cartouche et de la source de courant plasma;

= il régle automatiquement la pression du gaz.

est installée :

est installée :

Mode Métal déployé

P

=

\
&
= Of@ Mode Coupe

© (@ _en) ®

Lorsqu’une cartouche de coupe

Le systéme regle automatiquement le mode Coupe
et I'intensité du courant.

Appuyer sur la touche du mode de
fonctionnement pour passer du mode
Coupe au mode Métal déployé si vous
coupez du métal déployé.

EEN AN\ //
s @)
® [z

E Mode Gougeage

Lorsqu'une cartouche de gougeage

le systéme régle automatiquement le mode
Gougeage et I'intensité du courant.

Couper, percer et gouger le métal

Dépannage des problémes courants

Fixer le connecteur a la piéce avant la coupe.

Coupe

1. Commencer par le bord de la piéce a couper.
Tenir la torche & un angle de 90 degrés par rapport
ala piece.

2. Amorcer la torche. Rester sur le bord jusqu’a ce
que l'arc plasma ait traversé la piéce a couper.

3. Trainer légérement la torche sur la piéce. Maintenir
une vitesse stable. Aucune distance torche-piéce n'est
requise.

Percage par roulage

—_

. Tenir la torche a un angle
d’environ 30 degrés.
Poser la pointe de la
torche sur la piece.

2. Appuyer sur la gachette pour amorcer l'arc plasma.
Incliner la torche vers le haut jusqu’a ce qu'elle soit
aun angle de 90 degrés par rapport a la piéce.

3. Maintenir la torche en
position jusqu’'a ce
que l'arc plasma perce
complétement la piéce.

Gougeage

1. Tenir la torche a un angle d'environ 40 & 45 degrés
avec la pointe de la torche a 6 a 12 mm de la piéce.

2. Appuyer sur la gachette pour obtenir un arc pilote.
Transférer I'arc sur la piéce a couper.

3. Etirer I'arc plasma sur une longueur de 25 mm & 32 mm.
Pendant le gougeage, modifier la position de la torche
pour obtenir le profil de gougeage souhaité. Se reporter
au Operator Manual (Manuel de I'opérateur) pour
en savoir plus.

Déterminer le moment d'installer une nouvelle cartouche

Le systéme vous indique quand une cartouche Hypertherm

est a la fin de sa vie utile. Repérer les codes de défaillance

suivants. Cette fonctionnalité aide a prévenir les dommages
a la torche. Lopérateur peut décider de remplacer

la cartouche avant qu'elle n'atteigne cet état si la qualité

de coupe n'est plus satisfaisante.

Code de Icdne de Description
défaillance  défaillance
0-32-0 @Z@D Ce code de défaillance s'affiche lorsque

le systéme détecte pour la premiére fois que
la cartouche Hypertherm est arrivée a la fin
de sa vie utile. De plus, le voyant a DEL

de la torche manuelle devient rouge. Installer
une nouvelle cartouche pour corriger I'état
de défaillance.

Si le systéme est redémarré et que

la méme cartouche est utilisée, le code

de défaillance 0-32-1 s'affiche pour rappeler
que la cartouche est arrivée a la fin de sa vie
utile. Hypertherm recommande fortement
d'installer une nouvelle cartouche.

0-32-1 @Zj? Ce code de défaillance indique que la cartouche
Hypertherm installée est usée et qu'elle a déja
fait 'objet d’une défaillance 0-32-0. De plus,
le voyant a DEL de la torche manuelle devient
jaune et clignote. Le code de défaillance 0-32-1
s'affiche pour rappeler que la cartouche est
ala fin de sa vie utile. Hypertherm recommande
fortement d'installer une nouvelle cartouche.

Lorsqu'il est temps de remplacer la cartouche, remplacer
la cartouche entiére par une neuve.

Ne pas tenter de désassembler la cartouche.
La cartouche ne nécessite aucun entretien, sauf le retrait
possible de métal fondu a son extrémité.

La fonction de détection de la fin de vie utile
de la cartouche Hypertherm est désactivée lorsque
les situations suivantes se présentent :
= Une cartouche de coupage manuel FineCut est
installée.
= Le courant de sortie est réglé sous 40 A pour tout type
de cartouche Hypertherm.

fR-7



Repérer les problemes de qualité de coupe

Repérer les problémes courants relatifs au systeme

Qualité de coupe optimale

Ce qu'il faut rechercher

= Des stries bien visibles, avec un angle de 10 & 15 degrés
* Un minimum de bavures

* Des bords carrés

= Pas de projection vers le haut

* Pas de décoloration

Angle de chanfrein trop important

Cause possible Solution

La torche n’est pas a un angle Tenir la torche & un angle de 90 degrés
de 90 degrés par rapport & la piéce par rapport  la piece

a couper

Lintensité de courant est trop basse Augmenter l'intensité de courant
La vitesse est trop rapide Diminuer la vitesse

Cartouche usée Installer une nouvelle cartouche

Bavures durcies

Cause possible Solution
La vitesse est trop rapide Diminuer la vitesse

Lintensité de courant est trop basse Augmenter l'intensité de courant

FR-8

De nombreux problémes courants avec les systémes
Powermax® peuvent étre résolus en effectuant les
vérifications suivantes. Pour obtenir une liste plus
compléte de problémes de ce type, se reporter

a Commencer ici : liste de vérification de dépannage
dans le Operator Manual (Manuel de 'opérateur).

Inspecter la cartouche :
= Lacartouche est-elle installée correctement?
= Lacartouche est-elle usée ou endommagée?

Inspecter la conduite d’alimentation en gaz :

= Y a-t-il des signes de contamination par
I'eau, I'huile ou la saleté? Il est extrémement
important de maintenir la conduite de gaz
propre et séche.

= Y a-t-il des signes de fuite?

= Certains tuyaux sont-ils tordus ou pli¢s?

= Etes-vous capable de maintenir une
pression de gaz suffisante pendant
la coupe? Faites un test des gaz au besoin.
Se reporter a Effectuer un test des gaz
du Operator Manual (Manuel de I'opérateur).

Inspecter le cordon d’alimentation :

= Les fils du cordon d’alimentation sont-ils
correctement branchés et serrés a fond dans
la source de courant plasma et dans la fiche
d'alimentation ou au boitier du sectionneur?

= Lefil de terre est-il correctement mis
alaterre?

= Lafiche d'alimentation est-elle adaptée
au cordon d'alimentation?

Inspecter le cable de retour et le connecteur
de piéce :
= Le cable de retour est-il correctement branché
ala source de courant plasma?
= Le connecteur de piéce est-il connecté
a la piéce a couper? Le contact métal
sur métal est-il bon?

Inspecter la torche et le faisceau de torche :
= Le faisceau de torche est-il tordu ou plié?
= Lejoint torique du logement de la torche est-il
sec, fissuré ou endommageé?

Le systéme de coupe mécanique est-il correctement mis
4 la terre et protégé? Pour en savoir plus sur les pratiques
exemplaires, se reporter au Mechanized Cutting Guide
(Guide de la coupe mécanique).

Si un code et une icone de défaillance s'affichent sur
I'écran ACL, se reporter & la section Codes de défaillance
du Operator Manual (Manuel de I'opérateur) pour

obtenir de plus amples renseignements.

Dans certains cas, le redémarrage
de la source de courant plasma
peut éliminer une défaillance.

© 2/2021 Hypertherm, Inc. 810510MU  Révision 1
Frangais/French



Guia de referencia répida
Powermax65/85/105 SYNC™

&

Corte con
arrastre

=

FineCut

<

Ranurado
de maxima
remocién

=

Ranurado
de méaximo
control

&

Corte
mecanizado

¢

FlushCut

AIADVERTENCIA!
LEA LA INFORMACION DE SEGURIDAD

Antes de operar o dar t to a Iq quipo Hypertherm,
lea la informacion importante de seguridad del Safety and Compliance
Manual (Manual de seguridad y cumplimiento) y el Operator Manual
(Manual del operador).

El sistema incluye la siguiente documentacion del producto:

= Quick Setup Guide (Guia de configuracién répida) (810520MU)

= Cut Charts Guide (Guia de tablas de corte) (810500MU)

= Memoria flash USB extraible:
= Operator Manual (Manual del operador) (810470)
= Safety and Compliance Manual (Manual de seguridad y cumplimiento)

(80669C)

*  Mechanized Cutting Guide (Guia de corte mecanizado) (810480)
= Parts Guide (Guia de piezas) (810490)

La mayor parte de esta Quick Reference Guide (Guia de referencia
répida) es especifica para el corte manual. Para mas informacion
sobre el corte mecanizado, refiérase a la Mechanized Cutting Guide
(Guia de corte mecanizado).

Seleccionar el cartucho

Este sistema usa un cartucho de una pieza en vez de un conjunto de consumibles que
contiene 4 o 5 partes por separado.

Cartuchos estandar de corte manual: corte con arrastre para la mas amplia gama
de aplicaciones de corte manual y perforacion.

Cartuchos FineCut®: obtenga una sangria mas estrecha en acero al carbono delgado
y acero inoxidable de hasta 3 mm (calibre 10).

Cartuchos de ranurado de maxima remocion: para una remocion agresiva
de metales, contornos de ranurado profundos y lavado extremo de metales.

Cartuchos de ranurado de maximo control: para una remocion mas precisa
de metales, contornos de ranurado mas superficiales y lavado ligero de metales.

Cartuchos estandar de corte mecanizado: para usar con antorchas mecanizadas
para la mas amplia gama de aplicaciones de corte mecanizado.

Cartuchos FlushCut®: quite orejetas, pernos, cancamos y otros anexos sin perforar
ni dafnar la pieza a cortar que se encuentra debajo.

Espafiol/Spanish



Cartuchos de corte manual

Capacidad de corte recomendada - manual

105 A: 428937
85 A: 428935
65 A: 428931

Corte con 45 A: 428927
arrastre

30-45 A: 428928
FineCut

Cartuchos de ranurado

Powermax65 SYNC
Velocidad de corte
500 mm/min (20 pulg./min)
250 mm/min (10 pulg./min)

125 mm/min (5 pulg./min) -
corte de separacin

Espesor de material
19 mm (3/4 pulg.)
25mm (1 pulg.)

32 mm (1-1/4 pulg.)

105 A: 428938

Ranurado 45-85 A: 428932

de maxima
remocién

“ 105 A: 428939
45-85 A: 428933

Ranurado de
maximo control

Cartuchos de corte mecanizado

Capacidad de perforacién

Powermax85 SYNC
Velocidad de corte
500 mm/min (20 pulg./min)
250 mm/min (10 pulg./min)

125 mm/min (5 pulg./min) -
corte de separacin

16 mm (5/8 pulg.)

Espesor de material
25 mm (1 pulg.)

32 mm (1-1/4 pulg.)
38 mm (1-1/2 pulg.)

105 A: 428936
85 A: 428934
65 A: 428930

Corte 45 A: 428925

mecanizado

30-45 A: 428926
FineCut

1Y

428895
anillo de sensado 6hmico (420580), 3 por juego

Capacidad de perforacion

Powermax105 SYNC
Velocidad de corte
500 mm/min (20 pulg./min)
250 mm/min (10 pulg./min)

125 mm/min (5 pulg./min) -
corte de separacion

19 mm (3/4 pulg.)

Espesor de material
32 mm (1-1/4 pulg.)
38 mm (1-1/2 pulg.)

51 mm (2 pulg.)

Cartuchos FlushCut
105 A: 428954
85 A: 428953
FlushCut 65 A: 428952

Capacidad de perforacion

22 mm (7/8 pulg.)

Operar el sistema

Paso 3 - Instalar el cartucho

Antes de usar el sistema

1. Conecte la alimentacion de gas a la fuente de energia
plasma.

2. Conecte la fuente de energia plasma a la alimentacion
eléctrica.

Paso 1 - Conectar los cables y mangueras de la antorcha

1/4 de giro hasta
que esté bloqueado
en su posicion

R

Las antorchas SmartSYNC™ incluyen un interruptor
que bloquea la antorcha. Esto evita que la antorcha

se dispare, incluso cuando la fuente de energia plasma
esta ON (encendida).

La mini antorcha mecanizada SmartSYNC

no incluye un interruptor que bloquea
la antorcha.

Bloquee la antorcha antes de instalar un cartucho nuevo.

Coloque con
1/4 de giro




Paso 5 - Deshloquear y disparar la antorcha

Paso 6 - Ajustar la corriente de salida (A), si es necesario

ES-4

1. Desbloquee la antorcha.

2. Antorchas manuales solamente: hale el gatillo
de la antorcha una vez para activar los soplos de aire
de advertencia. La fuente de energia plasma emite un

sonido de liberacion de presion con cada soplo de aire.

\\\@

3. Hale el gatillo de la antorcha otra vez para disparar
el arco de plasma.

La corriente de salida (A) se ajusta automaticamente.
Si es necesario, puede ajustarla.

Desbloquee la antorcha antes de cambiar el amperaje,
el modo de operacion o la presion de gas.

Ajustar el amperaje usando la antorcha manual

Presione el boton para aumentar o disminuir el amperaje.

Ajustar el amperaje usando la fuente de energia plasma

H5a

] &

Usar los controles del panel frontal

Volver a la pantalla 1.

Oprimir:
volver a la pantalla principal.

Oprimir y mantener oprimido:

Oprimir:
cambiar el modo de operacion.

Oprimir y mantener oprimido:
iniciar/detener el modo de prueba
de gas.

ajustar manualmente
la presion de gas.

Oprimir: aceptar una seleccion.

Ajustar el amperaje o seleccionar
un elemento en la pantalla.

Oprimir y mantener oprimido: ir a las pantallas de menu.

Usar las pantallas de menii

1. Mantenga oprimido por 2 segundos para
ir a la pantalla del menu principal.

2. Gire @ para ir a un icono en la pantalla. Oprima
para seleccionarlo.

1
Seleccione | para acceder a los datos de uso

y a otra informacion sobre el cartucho Hypertherm
y la fuente de energia plasma.

Seleccione para acceder a informacion
de servicio sobre las tarjetas de circuito impreso
(TCI) en la fuente de energia plasmay en

la antorcha SmartSYNC.

Seleccione |:| para acceder a informacion

de servicio sobre codigos de falla, ajustes

y registros de radiofrecuencia (RF) y transferencias
de contadores de corte.

Seleccione |:| para acceder a los ajustes del
sistema que usted puede cambiar, como el brillo
y el contraste de la pantalla de cristal liquido (LCD).

Consulte el Operator Manual (Manual
del operador) para mas informacién sobre
todas las pantallas, campos y ajustes.

1 ‘_.
|<ﬂ]E| ST
1 @ 3

A A

Mend principal

Usar los indicadores luminosos en la antorcha manual
SmartSYNC

La antorcha manual SmartSYNC le indica cuando
la antorcha esta preparada para cortar. También le muestra
cuando esta en modo Corte y modo Ranurado.

VERDE =

LED OFF
(apagado) = preparada para
modo cortar o ranurar
Corte

AMARILLO =
la antorcha esta
bloqueada o ha
ocurrido una falla

LED ON
(encendido) =
modo Ranurado

ROJO =
el cartucho esta
en su duracion final
0 un componente
interno del sistema
puede tener fallas

E§-5
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Usar el sistema Powermax SYNC

Cuando instala un cartucho Hypertherm en una antorcha SmartSYNC, el sistema hace lo siguiente por usted:

Ajusta el modo de operacion y la corriente de salida (A) automaticamente. Por ejemplo, si instala un cartucho de ranurado
de 65 A, el sistema pasa a modo Ranurado automaticamente y ajusta el amperaje a 65 A.

Registra los datos de uso del cartucho y de la fuente de energia plasma.

Ajusta la presion de gas automaticamente.

Modo Metal expandido

\

&
N //@ Modo Corte
@

N
OB C &) ®
Cuando instala un cartucho de corte: El sistema pasa a modo Corte automaticamente y ajusta

el amperaje.

Oprima el botén Modo de operacion para
cambiar al modo Metal expandido si va
a cortar metal expandido.

EN S\ //
o
E Modo Ranurado
® (&=

Cuando instala un cartucho El sistema pasa a modo Ranurado automaticamente
de ranurado: y ajusta el amperaje.

Corte, perforacion y ranurado de metal

Localizacion de problemas comunes

Conecte la pinza de masa a la pieza a cortar antes
del corte.

Corte

1. Comience al borde de la pieza a cortar. Sostenga
la antorcha a un angulo de 90° respecto a la pieza
a cortar.

2. Dispare la antorcha. Permanezca en el borde hasta
que el arco de plasma haya penetrado la pieza a cortar.

3. Arrastre la antorcha ligeramente por la pieza a cortar.
Mantenga un ritmo estable. No se necesita ninguna
separacion.

Perforacidn con giro

—_

. Sostenga la antorcha
a un angulo aproximado
de 30°. Coloque la punta
de la antorcha sobre la
pieza a cortar.

2. Hale el gatillo para arrancar el arco de plasma. Incline
la antorcha hasta alcanzar un angulo de 90° respecto
a la pieza a cortar.

3. Sostenga la antorcha
en su posicion hasta que
el arco de plasma perfore
completamente la pieza
a cortar.

Ranurado

1. Sostenga la antorcha a un angulo de 40°-45° con
la punta de la antorcha a unos 6 mm-12 mm de la pieza
acortar.

2. Hale el gatillo para obtener un arco piloto. Transfiera
el arco a la pieza a cortar.

3. Alargue el arco de plasma a 25 mm-32 mm. A medida
que ranura, cambie la posicion de la antorcha para
obtener el contorno de ranurado que desea. Refiérase
al Operator Manual (Manual del operador) para ver
mas detalles.

Identificar cuando instalar un cartucho nuevo

El sistema le avisa cuando un cartucho Hypertherm

llega a su duracion final. Busque estos codigos de falla.
Esta funcion ayuda a evitar que se produzcan dafios

en la antorcha. Puede optar por reemplazar el cartucho
antes de que alcance esta condicién si la calidad de corte
ya no es satisfactoria.

Cadigo Icono Descripcion
de falla de falla

0-32-0 EXED Este codigo de falla le indica cuando el sistema
detecta los primeros indicios de que el cartucho
Hypertherm estd en su duracion final. El indicador
luminoso en la antorcha manual también cambia
arojo. Para quitar la condicion de falla, instale un
cartucho nuevo.

Si reinicia el sistema e intenta usar el mismo
cartucho, el cddigo de falla 0-32-1 aparece para
recordarle que el cartucho esté en su duracion
final. Hypertherm le recomienda enfaticamente que
instale un cartucho nuevo.

0-32-1 EX@ Este cddigo de falla aparece si instala un cartucho
Hypertherm usado que ya tenia la falla 0-32-0.
El indicador luminoso en la antorcha manual también
parpadea en amarillo. El cddigo de falla 0-32-1
le recuerda que el cartucho esté en su duracion
final. Hypertherm le recomienda enféticamente
que instale un cartucho nuevo.

Cuando sea necesario reemplazar un cartucho, reemplace
el cartucho completo por uno nuevo.

No intente desarmar el cartucho. El cartucho no
necesita mantenimiento, excepto quizas para quitar metal
fundido de la punta del cartucho.

La deteccion de la duracion final del cartucho se inhabilita
cuando ocurre una de las siguientes condiciones:
= Alinstalar un cartucho de corte manual FineCut.
= Alfijar la corriente de salida por debajo de 40 A para
cualquier tipo de cartucho Hypertherm.

ES-7



Identificar problemas con la calidad de corte

Identificar problemas comunes con el sistema

Calidad de corte 6ptima

Qué buscar

= Lineas de retraso faciles de ver con un angulo de 10°-15°
= Escoria minima

* Bordes en escuadra

* No hay salpicadura arriba de la pieza

= No hay decoloracin

Demasiado angulo de bisel

Causa posible Solucidn

Alinee la antorcha a un angulo de 90°
respecto a la pieza a cortar

La antorcha no esté a un éngulo

de 90° respecto a la pieza a cortar
El amperaje es demasiado bajo Aumente el amperaje

La velocidad de corte
es demasiado alta

Disminuya la velocidad

Instale un cartucho nuevo

El cartucho estd desgastado

Escoria endurecida

Causa posible Solucidn

La velocidad de corte
es demasiado alta

Disminuya la velocidad

El amperaje es demasiado bajo

Aumente el amperaje

ES-8

Muchos de los problemas mas frecuentes con los
sistemas Powermax® se pueden resolver realizando
algunos de los siguientes chequeos. Para consultar una
lista completa de problemas similares a estos, refiérase
a Comience aqui: lista de verificacién de localizacién de
problemas en el Operator Manual (Manual del operador,).

= Examinar el cartucho:
= &El cartucho esta instalado correctamente?
= ¢El cartucho esta desgastado o dafado?

= Examinar la linea de alimentacién de gas:

= ¢Hay algun signo de contaminacion de aceite,
agua o suciedad? Es muy importante que
la linea de gas se mantenga limpia y seca.

= ¢Se percibe alguna sefial de fugas?

= ¢Alguna de las mangueras esta torcida
o enredada?

= &Puede mantener una presion de gas
suficiente durante el corte? Haga una prueba
de gas, si es necesario. Refiérase a Hacer una
prueba de gas en el Operator Manual (Manual
del operador).

= Examinar el cable de alimentacién:

= ¢los hilos del cable de alimentacion estan
conectados de manera correcta y estan
completamente ajustados en la fuente
de energia plasma y en el enchufe eléctrico
o la caja del disyuntor de linea?

= {El cable a tierra esta conectado
correctamente?

= ¢Elenchufe eléctrico es el indicado para
el cable de alimentacion?

= Examinar el cable de masa y la pinza de masa:
= ¢El cable de masa esta conectado
correctamente a la fuente de energia plasma?
= {¢lapinza de masa esta conectada a la pieza
a cortar que esta manipulando? éHace buen
contacto de metal a metal?

= Examinar la antorcha y los cables y mangueras
de la antorcha:
= dlos cables y mangueras de la antorcha
estan torcidos o enredados?
= {¢Elo-ring en el cabezal de la antorcha esta
seco, roto o danado?

= {El sistema de corte mecanizado tiene una conexion
a tierra y proteccion correctas? Para conocer las mejores
practicas, refiérase a la Mechanized Cutting Guide
(Guia de corte mecanizado).

= Sive un codigo de falla y un icono de falla en la pantalla
de cristal liquido (LCD), refiérase a Cédigos de falla
en el Operator Manual (Manual del operador) para
mas informacion.

En algunas condiciones, reiniciar la fuente
de energia plasma puede eliminar
la condicion de falla.

© 2/2021 Hypertherm, Inc. 810510MU  Revision 1
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