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Geédnderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 15 auf 16  20/06/04

6.20 Brennergriff-Austauschsatz 128904 hinzufugen und Teileliste umstellen.
6.21 Zahlen hinzufligen, um aufzuzeigen, welche Teile im Austauschsatz 128904 enthalten sind.
6.22 Brennergriff-Austauschsatz 128905 hinzufiigen und Teileliste umstellen.
6.23 Zahlen hinzufugen, um aufzuzeigen, welche Teile im Austauschsatz 128905 enthalten sind.

Geanderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 14 auf 15  09/01

418 - 4.39 Teilenummer 120667 wurde in 220021 geandert. Zu den entsprechenden Tabellen fiir
das Schneiden hinzugefligte maximale Lochstechempfehlung.

418 Aktualisiertes VerschleiBteil-Verzeichnis, zur Widerspiegelung der untenstehenden
Anderung der Teilenummern.

4.26,33 Elektroden-Teilenummer geandert in 120547 (100 A Luft/Luft)

5.7 Uberarbeitete Teilenummern der Positionen 8 und 10

5.9 Uberarbeitete Teilenummer der Position 2

5.13 Uberarbeitete Teilenummer der Position 14

5-15 Teilenummer 029618 wurde 129618 korrigiert

5.18-29 Teilenummer 120667 wurde in 220021 geandert.

5.18 Elektroden-Teilenummer geandert in 120547 (100 A Luft/Luft)

5.20,22 Teilenummer 002228 wurde in 001217 geandert.

d2&3 Teilenummer 120667 wurde in 220021 geandert. Elektroden-Teilenummer geéndert in
120547 (100 A Luft/Luft)

d.4 Teilenummer 002228 wurde in 001217 geandert.
Pilotlicht aus der Stromquelle entfernt

Geéanderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 13 auf 14 18/01/99

3-2 Hinzugeflgte -Vorinstallation" zu den Klempner-/Elektriker-Regeln
3-3 Hinzugeflgte Angabe zur Hartinstallation

3-4 Uberarbeitete Kithimittelmischung

5-14/15 Neuer Kuhimitteltank
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ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT

EINLEITUNG

Die von Hypertherm mit CE-Kennzeichnung versehenen
Ausriistungen wurden gemaB der Norm EN50199 hergestellt. Um
sicherzustellen, daB3 die Anlage auf kompatible Weise mit anderen
Radio(frequenz)- und elektronischen Anlagen zusammenarbeitet,
sollte sie entsprechend den nachfolgend aufgefuhrten
Informationen installiert und eingesetzt werden, um
elektromagnetische Kompatibilitdt zu erreichen.

Die in der EN50199 verlangten Limits kénnten ungentigend sein,
die Interferenz auszuschlieBen, wenn sich die betroffene Anlage in
geringer Entfernung befindet oder in hohem MaBe empfindlich ist.
In solchen Féllen kann es erforderlich sein, andere MaBnahmen zu
ergreifen, um die Interferenz zu verringern.

Diese Plasmaanlage sollte nur im gewerblichen Bereich eingesetzt
werden. Es kénnte sich schwierig gestalten, im Privatbereich
elektromagnetische Kompatibilitéat sicherzustellen.

INSTALLATION UND EINSATZ

Der Bediener ist flr die Installation und den Einsatz der
Plasmaanlage gemaB den Anweisungen des Herstellers
verantwortlich. Sollten elektromagnetische Stérungen festgestellt
werden, liegt es in der Verantwortlichkeit des Bedieners, die
Situation mit der technischen Unterstiitzung des Herstellers zu
|6sen.

In einigen Fallen kann die Abhilfe einfach in der Erdung des
Schneidschaltkreises liegen, siehe hierzu Erdung des
Werksttickes. In anderen Féllen kann die Konstruktion einer
elektromagnetischen Abschirmung in Form eines Gehéauses fir
Stromquelle und Tisch, komplett mit den dazugehdrigen
Eingangsfiltern, erforderlich sein. In allen Fallen missen die
elektromagnetischen Stérungen auf einen Grad gebracht werden,
bei dem sie sich nicht langer stérend auswirken.

EINSCHATZUNG DES BEREICHES

Vor Installation der Anlage ist vom Bediener eine Einschétzung
mdglicher elektromagnetischer Probleme im Umgebungsbereich
vorzunehmen. Folgende Punkte sind dabei zu beriicksichtigen:

a. Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und
Telefonkabel: Uber, unter und in der N&he der Schneidanlage.

b. Radio- und TV-Sende- und Empfangsgerate.
c. Computer und andere Steuerungsanlagen.

d. Sicherheitskritische Anlagen: zum Beispiel Schutz- und
Industrieanlagen.

e. Gesundheit der Personen in der Nahe: zum Beispiel
Herzschrittmacher und Hoérgeréte.

f. Kalibrier- oder MeBgerate

g. Storsicherheit anderer Geréte in der Umgebung. Der Bediener
hat sicherzustellen, daB andere im Einsatz befindliche Geréate
kompatibel sind. Hierflr kdnnen zusatzliche SchutzmaBnahmen
erforderlich sein.

h. Tageszeit, zu der Schneid- oder andere Tatigkeiten auszuflihren
sind.

Die zu berticksichtigende GroBe des Umgebungsbereiches ist
abhéngig von der Gebaudestruktur und andere Tatigkeiten, die
vorgenommen werden. Der Umgebungsbereich kann
moglicherweise die Gelandegrenzen Uberschreiten.

METHODEN ZUR EMISSIONSREDUZIERUNG
HauptstromanschiuB

Die Schneidanlage sollte entsprechend den
Herstellerempfehlungen angeschlossen werden. Sollten
Funkstérungen auftreten, kann es notwendig sein, zusétzliche
VorsichtsmaBnahmen zu ergreifen, wie die Filtrierung des

Hauptstromanschlusses. Das Stromkabel den fest installierten
Schneidanlage sollte zur Abschirmung in einem Metallkanal oder
ahnlichern verlegt sein. Die elektrische Abschirmung sollte
komplett auf der ganzen Lange erfolgen. Die Abschirmung sollte
an die Schneid-Hauptversorgung angeschlossen werden, damit
ein guter elektrischer Kontakt zwischen dem Kanal und der
Schneidstromzufuhr-Ummantelung aufrechterhalten wird.

Wartung der Schneidanlage

Die Schneidanlage sollte routinemaBig entsprechend den
Herstellerempfehlungen gewartet werden. Alle Zugangs- und
Wartungstiiren und -abdeckungen mussen geschlossen und
ordnungsgemaB befestigt sein, wenn die Anlage in Betrieb ist. Die
Schneidanlage sollte in keiner Weise verandert werden, mit
Ausnahme der Anderungen und Anpassungen, die in den
Herstelleranweisungen enthalten sind. Insbesondere sind die
Funkenstrecken und Lichtbogenauftreff- und
stabilisierungseinrichtungen entsprechend den
Herstellerempfehlungen anzupassen und zu warten.

Schneidtische

Die Schneidtische sind so kurz wie méglich auszurichten und
sollten nahe beieinander aufgestellt werden und auf Bodenh&he
oder nahe Bodenhoéhe zu betreiben.

Potentialausgleich

Der Ausgleich aller Metallkomponenten der Schneidausriistung
selbst und in deren Nahe ist in Betracht zu ziehen. Jedoch
erhdhen Metallkomponenten mit Potentialausgleich am Werkstiick
fir den Bediener die Gefahr des elektrischen Schlages, wenn
diese Metallkomponenten und die Elektrode gleichzeitig beriihrt
werden. Der Bediener muB von all diesen ausgeglichenen
Metallkomponenten isoliert sein.

Erdung des Werkstiickes

In Fallen, in denen das Werkstilick aus Griinden der elektrischen
Sicherheit nicht mit der Erdung verbunden ist, oder wegen seiner
GroBe oder Position nicht an der Erdung angeschlossen ist, z. B.
bei Schiffsrimpfen oder Gebdude-Stahlkonstruktionen, kann der
AnschluB des Werkstticks an die Erdung in einigen, jedoch nicht in
allen Fallen die Emissionen verringern. Man muB Sorgfalt walten
lassen, um vorzubeugen, daB die Erdung des Werkstlicks das
Verletzungsrisiko fiir die Bediener oder Beschadigung der anderen
elektrischen Anlagen erhéht. Wo erforderlich, ist der AnschluB des
Werkstlicks an die Erdung in Form eines direkten Anschlusses des
Werkstiicks vorzunehmen, jedoch ist die Verbindung in einigen
Landern, in denen direkte Anschllisse nicht erlaubt sind, zu
erreichen, indem passende Kapazitdten geméas den nationalen
Bestimmungen gewéhlt werden.

Anmerkung: Der Schneidschaltkreis kann aus Sicherheitsgriinden
geerdet oder nicht geerdet werden. Die Veranderung der
Erdungsanordnungen darf nur genehmigt werden von Personen
mit entsprechender Kompetenz fur den Zugriff und dem
Einschatzungsvermégen, ob Anderungen die Verletzungsgefahr
erhdhen, zum Beispiel, durch die Erlaubnis von parallelen
Schneidstrom-Ruckfuhrpfaden, die die Erdungsschaltkreise
anderer elektrischer Anlagen beschadigen kénnen. Weitere
Richtschnuren sind in IEC TC26 (Abschn.) 94 und IEC
TC26/10BA/CD LichtbogenschweiBanlagen-Installation und -
Betrieb enthalten.

Entstérung und Abschirmung

Ausgewahlte Entstérung und Abschirmung anderer Kabel und
Anlagen im Umgebungsbereich kdnnen Interferenzprobleme
mildern. Die Entstérung der gesamten Plasmaschneidanlage ist
bei bestimmten Einsatzen in Betracht zu ziehen.

HYPERTHERM Plasmaschneidsysteme
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GARANTIE

ACHTUNG

Hypertherm empfiehlt, fur Ihr Hypertherm-System nur Original-
Ersatzteile zu verwenden. Bei Schaden, die dadurch entstanden
sind, dass keine Original-Ersatzteile verwendet wurden, priift
Hypertherm, ob Garantie gewahrt werden kann oder nicht.

ACHTUNG

Sie sind fiir die ordnungsgemé&Be Nutzung des Produkts selbst
verantwortlich. Hypertherm ibernimmt keine Gewahr fiir die
ordnungsgemaBe Nutzung des Produkts in lhrer Umgebung und
kann daflir auch keine Garantie gewé&hren.

ALLGEMEIN

Hypertherm, Inc. garantiert, dass seine Produkte keine Material-
und Verarbeitungsfehler aufweisen, vorausgesetzt, Hypertherm
wird (i) innerhalb eines Zeitraumes von zwei (2) Jahren ab dem
Liefertag an Sie Uber einen Defekt an der Stromquelle informiert,
ausgenommen sind Stromquellen der Powermax-Serie, flir
welche ein Zeitraum von drei (3) Jahren ab Lieferdatum an

Sie gilt, und (ii) beziiglich eines Defekts am Brenner und
Schlauchpaket innerhalb eines Zeitraumes von einem (1) Jahr ab
Lieferdatum an Sie informiert. Von der Garantie ausgeschlossen
sing Produkte, die fehlerhaft installiert, modifiziert oder auf
sonstige Weise beschédigt wurden.

Séamtliche durch diese Garantie abgedeckten defekten Produkte
werden von Hypertherm nach seiner eigenen Wahl unentgeltliich
repariert, ersetzt oder angepasst. Voraussetzung hierzu ist die
Ricksendung der Ware an die Geschaftsadresse von
Hypertherm in Hanover, New Hampshire, oder an eine von
Hypertherm autorisierte Reparaturwerkstatt. Riicksendungen
werden nur angenommen, wenn sie vorher von Hypertherm
autorisiert wurden — dies geschieht im Normalfall rasch und
unbrokratisch — und wenn die Ware angemessen verpackt ist.
Versicherungs- und Frachtkosten sowie alle sonstigen bei der
Ricksendung anfallenden Kosten tragt der Absender.
Hypertherm haftet auBerdem nicht fiir Reparaturen, den Ersatz
oder Neujustierungen von Produkten, die von dieser Garantie
abgedeckt werden, auBer fiir diese, die geméaB diesem Absatz
angesprochen wurden oder flir die Hypertherm zuvor eine
schriftliche Einversténdniserklarung abgegeben hat. Die obigen
Garantie-Bestimmungen sind verbindlich und gelten anstelle
von allen anderen Garantie-Bestimmungen, seien sie
ausdriicklich festgelegt, impliziert, gesetzlich festgelegt
oder auf andere Weise in Bezug zu den Produkten oder den
Resultaten, die sich aus der Nutzung dieser Produkte
ergeben, ausgedriickt; sie gelten auch anstelle von allen
implizierten Garantien oder Qualitats-Bedingungen oder
Aussagen zur Markt-Tauglichkeit oder zur Eignung fiir einen
bestimmten Zweck oder bei Rechtsverletzungen. Das vorher
Gesagte gilt einzig und allein als Rechtsmittel fiir alle
Garantie-Verletzungen, die sich Hypertherm zuschulden
kommen lasst. GroBhéndler und Wiederverkaufer mégen
andere oder zusatzliche Garantien anbieten, aber GroBhandler
und Wiederverkdufer sind nicht autorisiert, Ihnen zusétzlichen
Garantieschutz zu gewé&hren oder Aussagen zu treffen, von
denen behauptet wird, sie seien fiir Hypertherm verbindlich.

PATENTSCHUTZ

AuBer in Fallen von Produkten, die nicht von Hypertherm
hergestellt wurden oder die von einer (im juristischen Sinne)
anderen Person als Hypertherm hergestellt wurden, die sich
nicht strikt an die Spezifikationen von Hypertherm hielt, wird
Hypertherm auf eigene Kosten Prozesse oder Verfahren flihren
oder beilegen, die gegen Sie mit der Begriindung eingeleitet

werden, dass die Verwendung eines Hypertherm-Produkts —
und zwar die alleinige Verwendung dieses Produkts und nicht
in Verbindung mit irgendeinem anderen Produkt, das nicht von
Hypertherm geliefert wurde — ein Patent einer dritten Partei
verletzt; dasselbe gilt auch bei Verletzungen in Fallen von
Design-, Verarbeitungs- und Formelvorgaben oder von
Kombinationen aus all diesem, die nicht von Hypertherm
entwickelt wurden oder von denen behauptet wird, dass sie von
Hypertherm entwickelt wurden. Versténdigen Sie Hypertherm
unverz(glich, sobald Sie erfahren, dass eine Klage gegen Sie
angestrengt wird oder wenn Ihnen mit einer Klage in Verbindung
mit einer solchen angeblichen Patentverletzung gedroht wird;
Hypertherms Verpflichtung, Schadensersatz zu leisten, ist
abhéngig von Hypertherms alleiniger Kontrolle bei der
Verteidigung des Anspruchs und der Kooperation und
Unterstitzung der beklagten Partei.

HAFTUNGS-BESCHRANKUNG

Hypertherm ist in keinem Fall Personen oder Kdrperschaften
fiir zuféllig verursachte Schaden, Folgeschéden, indirekte
Schéaden oder Schéden, die aus Strafen resultieren (inbegriffen
- aber nicht darauf beschrankt — sind Gewinneinbriiche)
haftbar. Dabei kommt es nicht darauf an, ob die Haftpflicht
auf einem Vertragsbruch, einem Delikt, Erfolgshaftung,
Garantie-Verletzungen, einem Versagen des eigentlichen
Zweckes oder anderem basiert. Selbst wenn auf die
Méglichkeit solcher Schéden hingewiesen wurde, ist
Hypertherm nicht haftbar.

HAFTUNGS-OBERGRENZE

In keinem Fall wird Hypertherms Haftpflicht-Leistung fiir
eine Forderung, eine Klage, einen Prozess oder ein
Verfahren, die aufgrund der Verwendung des Produktes oder
daraus resultierender Folgen gemacht wird bzw. erhoben
wird bzw. anstehen, im Ganzen die Summe (ibersteigen, die
fur die Produkte bezahlt wurde, die den Anlass fiir solche
Forderungen geben. Dabei spielt es keine Rolle, ob die
Haftpflicht auf einem Vertragsbruch, einem Delikt,
Erfolgshaftung, Garantie-Verletzungen, einem Versagen des
eigentlichen Zweckes oder anderem basiert.

VERSICHERUNG

Sie sind dazu verpflichtet, Versicherungen in solchen Mengen
und Arten abzuschlieBen bzw. jederzeit beizubehalten, und Sie
sind weiter dazu verpflichtet, die Deckungssumme fir
Schadensanspriiche genligend hoch und angemessen zu
gestalten, dass Hypertherm, sollte es in Zusammenhang mit
seinen Produkten zu Klagen kommen, so wenig wie méglich
belastet wird.

NATIONALE UND LOKALE NUTZUNGSBESTIMMUNGEN

Die Nutzungsbestimmungen fiir nationale und lokale
Wasserleitungs- oder elektrische Leitungssysteme haben
Vorrang vor den Anweisungen, die dieses Handbuch enthalt.
Hypertherm wird in keinem Fall fir Personen- oder
Sachschéden haften, die von einer unsachgemaBen Nutzung
dieser Systeme stammen oder die von unzuldnglichen
Arbeitspraktiken herriihren.

UBERTRAGUNG VON RECHTEN

Sie kdnnen etwaig verbliebene Rechte, die Sie hierunter noch
haben, nur in Verbindung mit dem Verkauf all oder wesentlich all
Ihrer Aktiva und all oder wesentlich all Ihres Aktienkapitals an
einen interessierten Nachfolger Ubertragen. Dieser muss sich
auBerdem bereit erklaren, alle Bedingungen und Auflagen dieses
Garantie-Vertrages als verbindlich anzuerkennen.

i
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SICHERHEIT

SICHERHEITSRELEVANTE
A INFORMATIONEN
Die Symbole in diesem Abschnitt dienen zur Identifizierung
von potentiellen Gefahren. Wenn ein Sicherheitssymbol in
diesem Handbuch erscheint oder eine Maschine damit
gekennzeichnet ist, die angegebenen Anweisungen strikt
einhalten, um potentielle Verletzungsgefahren zu
vermeiden.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
EINHALTEN

Alle Sicherheitshinweise in diesem Handbuch und die
Warnschilder auf der Maschine durchlesen.

¢ Die Warnschilder auf der Maschine in gutem Zustand
halten. Fehlende oder beschadigte Schilder sofort
ersetzen.

¢ Die Bedienung der Maschine und die richtige
Verwendung der Bedienungselemente erlernen. Die
Maschine nicht von ungeschultem Personal bedienen
lassen.

¢ Die Maschine stets in funktionstlichtigem Zustand
halten. Unzulassige Modifikationen der Maschine kénnen
die Sicherheit und Nutzungsdauer der Maschine
beeintrachtigen.

GEFAHR WARNUNG VORSICHT

Die Signalworte GEFAHR bzw. WARNUNG werden
zusammen mit einem Sicherheitssymbol verwendet.
GEFAHR identifiziert die groBte Gefahr.

¢ Die Warnschilder GEFAHR bzw. WARNUNG an der
Maschine befinden sich stets in der Nahe der jeweiligen
Gefahrenstelle.

e Der Sicherheitshinweis WARNUNG ist den
entsprechenden Anweisungen in diesem Handbuch
vorangestellt, die bei Nichteinhaltung zu schweren oder
tddlichen Verletzungen flihren kénnen.

e Der Sicherheitshinweis VORSICHT ist den
entsprechenden Anweisungen in diesem Handbuch
vorangestellt, die bei Nichteinhaltung zu
Maschinenschaden fiihren kénnen.

Brandverhiitung

e Sicherstellen, daB im Arbeitsbereich sicher geschnitten
werden kann. Einen Feuerléscher in unmittelbarer
Umgebung verfligbar halten.

¢ Alles brennbare Material im Umkreis von 10 m aus dem
Schneidbereich entfernen.

¢ HeiBe Metallteile abschrecken oder abkihlen lassen,
bevor sie weiterverarbeitet werden oder mit brennbaren
Materialien in Beriihrung kommen.

¢ Keine Behalter schneiden, die mdglicherweise brennbare
Materialien enthalten - sie miissen zuerst entleert und
grundlich gereinigt werden.

¢ \or dem Plasmaschneiden mdéglicherweise
feuergefahrliche Bereiche entliften.

¢ Beim Schneiden mit Sauerstoff als Plasmagas ist eine
Beluftungsanlage erforderlich.

Explosionsverhiitung

¢ Die Plasmaschneidanlage nicht in Betrieb nehmen, wenn
die Umgebungsluft explosiven Staub oder Gase enthalt.

¢ Keine unter Druck stehenden Zylinder, Rohre oder
geschlossene Behalter schneiden.

¢ Keine Behalter schneiden, in denen brennbare Materialien
aufbewahrt wurden.

(F .
"_ PLASMASCHNEIDEN KANN BRANDE UND EXPLOSIONEN VERURSACHEN

WARNUNG

Explosionsgefahr
Argon-Wasserstoff und Methan

A

Wasserstoff und Methan sind feuergefahrliche Gase, die
eine Explosionsgefahr darstellen. Flammen von Behaltern
und Schlauchen fernhalten, die Methan- oder Wasserstoff-
Mischungen enthalten. Ebenso Flammen und Funken vom
Brenner fernhalten, wenn Methan oder Argon-Wasserstoff
als Plasmagas verwendet wird.

WARNUNG
Wasserstoff-Verpuffung beim
Aluminium-Schneiden
¢ Beim Unterwasserschneiden von Aluminium oder bei
Wasserberiihrung der Aluminiumunterseite kann sich
freies Wasserstoffgas unter dem Werkstlick sammeln
und wahrend des Plasmaschneidbetriebes verpuffen.
¢ Einen Bellftungsverteiler am Boden des Wassertisches
installieren, um die Gefahr einer Wasserstoff-Verpuffung
zu beseitigen. Siehe Abschnitt ,Anhang” dieses

Handbuches beziglich Einzelheiten zum
Beluftungsverteiler.

1-2
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SICHERHEIT
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Das Beriihren stromflihrender Teile kann tddliche

elektrische Schlage oder schwere Verbrennungen

verursachen.

* Der Betrieb der Plasmaanlage schlieBt einen elektrischen
Schaltkreis zwischen Brenner und Werkstiick. Das
Werkstiick und jegliche Teile, die mit dem Werkstlick
Kontakt haben, sind Bestandteil des elektrischen
Schaltkreises.

e Brennerkorper, Werkstiick oder Wasser im Wassertisch
wahrend des Betriebs der Plasmaanlage nicht berihren.

Verhiitung von elektrischen Schldgen

Bei allen Hypertherm-Plasmaanlagen wird im Schneid-

prozeB Hochspannung eingesetzt (200 bis 400 Volt

Gleichstrom sind Ublich). um den Plasmalichtbogen zu

ziinden. Folgende SicherheitsmaBregeln beim Betrieb der

Schneidanlage beachten:

¢ |solier-Handschuhe und -Schuhe tragen und Kérper und
Kleidung trocken halten.

e Wahrend der Bedienung der Plasmaanlage muB darauf
geachtet werden, daB keine nassen Flachen - auf welche
Weise auch immer — berihrt werden.

¢ Die Isolierung vom Werkstlick und Boden mit trockenen
Isoliermatten oder -abdeckungen gewahrleisten; diese
mussen groB genug sein, um jeglichen Kontakt mit
Werkstiick oder Boden zu verhindern. AuBerst vorsichtig
sein, wenn in einer Umgebung mit hohem
Feuchtigkeitsanteil gearbeitet werden muB.

¢ Esist ein Trennschalter mit ausreichend dimensionierten
Sicherungen in der Nahe der Stromquelle anzubringen.
Mit diesem Schalter kann die Anlage im Notfall von der
Bedienperson schnell ausgeschaltet werden.

¢ Beim Schneiden am Wassertisch ist sicherzustellen, daB
der Schutzleiter korrekt angeschlossen ist.

ELEKTRISCHE SCHLAGE SIND LEBENSGEFAHRLICH

Diese Anlage entsprechend den Anweisungen der
Betriebsanleitung und den nationalen und regionalen
Vorschriften installieren und erden.

Das Eingangsnetzkabel der Anlage héufig auf eventuelle
Beschédigungen der Isolierung untersuchen.
Beschadigte Kabel sofort ersetzen. Blanke Drahte sind
lebensgefahrlich.

Das Brenner-Schlauchpaket untersuchen und
verschlissene oder beschédigte Kabel austauschen.
Wéhrend des Schneidens durfen das Werkstiick und
sich I6sender Schneidabfall nicht aufgehoben werden.
Wéhrend des Schneidvorgangs das Werkstiick mit
angeschlossenem Werkstiickkabel am Platz oder auf
der Werkbank lassen.

Vor dem Prifen, Reinigen oder Auswechseln von
BrennerverschleiBteilen den Hauptschalter ausschalten
oder den Netzstecker der Stromquelle ziehen.

Den Sicherheitsschalter am Gerat niemals umgehen
oder auBer Kraft setzen.

Vor dem Abnehmen von Abdeckungen der Stromquelle
oder der Anlage die Eingangsnetzspannung unterbrechen.
Nach dem Unterbrechen der Netzspannung 5 Minuten
lang warten, damit sich die Kondensatoren entladen.
Die Plasmaanlage niemals mit abgenommener
Stromquellen-Abdeckung in Betrieb nehmen.
Ungeschltzte Stromquellenanschliisse stellen eine
ernsthafte elektrische Gefahr dar.

Bei der Installation von Netzeingangsanschliissen zuerst
den Schutzleiter anschlieBen.
Hypertherm-Plasmaschneidanlagen dirfen nur mit den
jeweiligen Hypertherm-Brennern verwendet werden.
Keine anderen Brenner verwenden, da diese Uberhitzen
kénnen und eine Sicherheitsgefahr darstellen.

Plasmaschneiden kann toxische Ddmpfe und Gase

erzeugen, die zum Verbrauch von Sauerstoff flihren und

schwere oder tddliche Verletzungen verursachen kénnen.

* Den Schneidbereich gut bellften oder ein zugelassenes
Atmungsgerat mit Luftzufuhr verwenden.

¢ Nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder
Spriiharbeiten schneiden. Die Ddmpfe bestimmter
chlorhaltiger Lésungsmittel zerfallen beim Kontakt mit
UV-Strahlen und bilden Phosgengas.

¢ Metall, das mit toxischem Material beschichtet ist oder
toxisches Material, wie z. B. Zink (bzw. Verzinkungen
jeder Art), Blei, Cadmium oder Beryllium enthalt, darf nur
geschnitten werden, wenn der Schneidbereich gut

PLASMASCHNEIDEN KANN TOXISCHEN SCHNEIDRAUCH ERZEUGEN

belliftet ist oder die Bedienperson ein zugelassenes
Atmungsgerat mit Luftzufuhr tragt. Diese
Beschichtungen und andere Metalle, die diese
chemischen Elemente enthalten, kdnnen beim Schneiden
toxischen Schneidrauch erzeugen.

Keine Behalter schneiden, die mdglicherweise toxisches
Material enthalten oder enthalten haben - sie missen
zuerst entleert und griindlich gereinigt werden.

Dieses Produkt erzeugt beim Schweien oder Schneiden
Dampfe bzw. Gase, die Chemikalien enthalten, welche im
Staate Kalifornien daflir bekannt sind, Geburtsschaden
und in einigen Fallen Krebs zu verursachen.

HYPERTHERM Plasmasysteme
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SICHERHEIT

g: EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN UND

Sofortstartbrenner

Der Plasmalichtbogen wird sofort gezlindet, nachdem der
Brennerschalter betétigt wird.

VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen kann Handschuhe und Haut schnell
verbrennen.

e \/on der Brennerspitze fernhalten.

e Metall aus dem Schneidbereich fernhalten.

e Den Brenner niemals auf Personen richten.

Augenschutz Die Strahlung des Plasmalichtbogens

erzeugt starke sichtbare und unsichtbare (ultraviolette und

infrarote) Strahlen, die Augen und Haut verbrennen kénnen.

¢ Augenschutz entsprechend den zutreffenden nationalen
und regionalen Vorschriften verwenden.

¢ Augenschutz (Sicherheitsbrillen mit Seitenschutz und ein
SchweiBschutzschild) mit entsprechend getdnter
Schweilglas-Stufe verwenden, um die Augen vor den
Ultraviolett- und Infrarotstrahlen des Lichtbogens zu
schitzen.

SchweiBglas-Stufe

ﬁ Nr. 8

Brennerstrom WS (USA) ISO 4850
Bis 100 A Nr. 11
100-200 A Nr. 10 Nr. 11-12
200-400 A Nr. 12 Nr. 13
Uber 400 A Nr. 14 Nr. 14

Hautschutz Schutzkleidung tragen, um die Haut vor UV-
Strahlung, Funkenflug und heiBem Metall zu schitzen.

LICHTBOGENSTRAHLEN KONNEN AUGEN UND HAUT VERBRENNEN

¢ Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe und
Kopfbedeckung tragen.

e Flammverzdgerte Kleidung tragen, die eine vollstandige
Abdeckung bietet.

¢ Hosen ohne Umschlage tragen, so daB sich keine
Funken oder Schlacken fangen kénnen.

¢ Vor dem Schneiden jegliche Brennstoffe, wie z. B.
Feuerzeuge oder Streichhdlzer, aus den Taschen
entfernen.

Schneidbereich Den Schneidbereich so gestalten, daB

die Reflektion und Ubertragung von ultraviolettem Licht

reduziert wird:

¢ Wande und andere Oberflachen dunkel anstreichen, um
die Reflektion zu verringern.

¢ Schutzabschirmungen und Sicherheitstrennwande
installieren, um andere Personen vor grellen
Schneidfunken und Blendlicht zu schitzen.

¢ Andere Personen warnen, nicht in den Lichtbogen zu
schauen. Plakate oder Schilder verwenden.

SICHERE ERDUNG

Werkstiickkabel Das Werkstlickkabel sicher am Werkstlck
oder Arbeitstisch anbringen, indem ein guter Metall-zu-
Metall-Kontakt hergestellt wird. Das Kabel nicht an Teilen
befestigen, die nach dem Schnitt abfallen.

Arbeitstisch Den Arbeitstisch gem&B den entsprechenden
nationalen oder regionalen Erdungsrichtlinien an einen
Schutzleiter anschlieBen.

Netzeingang

e Sicherstellen, daB das Schutzleiter des Netzkabels an
den Schutzleiter im Verteilerkasten bzw. im Stecher
angeschlossen ist.

e |st bei der Installation der Plasmaanlage der AnschiuB
des Netzkabels an die Stromquelle erforderlich,
sicherstellen, daB der Schutzleiter des Netzkabels den
Vorschriften entsprechend angeschlossen ist.

* Den Schutzleiter des Netzkabels am Bolzen anbringen.
Die Sicherungsmutter fest anziehen.

¢ Alle elektrischen Anschliisse fest anziehen, um
UbermaBige Erhitzung zu vermeiden.

1-4 HYPERTHERM Plasmasysteme
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SICHERHEIT

SICHERHEIT BEIM UMGANG MIT
GASDRUCKAUSRUSTUNGEN

* Gasflaschenventile oder Druckregler nicht mit Ol oder
Fett schmieren.

¢ Nur funktionstiichtige Gasflaschen, Druckregler,
Schlduche und AnschluBstiicke verwenden, die fur die
jeweilige Anwendung zugelassen sind.

¢ Alle Gasdruckbehélter und Zubehdrteile in
funktionstuchtigem Zustand halten.

¢ Alle Gasschlauche mit Beschilderungen und
Farbcodierungen versehen, damit der Gastyp in jedem
Schlauch eindeutig identifiziert werden kann. Dabei die
entsprechenden nationalen und regionalen Codierungen
zu Rate ziehen.

BESCHADIGTE GASFLASCHEN
#.- KONNEN EXPLODIEREN

&=

Gasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas.

Beschédigte Gasflaschen kénnen explodieren.

¢ Gasdruckbehalter gemaB den entsprechenden
nationalen und regionalen Sicherheitsbestimmungen
einsetzen.

¢ Gasflaschen mlssen immer aufrecht stehen und gegen
Umfallen gesichert sein.

e Den Schutzventildeckel nur entfernen, wenn die
Gasflasche eingesetzt oder vor dem Einsatz
angeschlossen wird.

e Zwischen Gasflaschen und Plasmaanlage darf kein
elektrischer Kontakt bestehen.

¢ Gasflaschen vor UberméaBiger Hitze, Funken, Schlacke
oder offenem Feuer schitzen.

¢ Ein festgeklemmtes Gasventil niemals mit einem
Hammer, einer Zange oder anderen Werkzeugen &ffnen.

‘ LARMKANNZU
GEHORSCHADEN FUHREN

Der Gerauschpegel beim Schneiden oder Fugenhobeln

kann Uber langere Zeit zu Gehodrschaden flhren.

¢ Bei Verwendung der Plasmaanlage stets einen
angemessenen Gehorschutz tragen.

¢ Andere Personen vor der Larmgefahr warnen.

DER PLASMALICHTBOGEN
- KANN GEFRORENE ROHRE
BESCHADIGEN

Gefrorene Rohre kénnen bei dem Versuch, diese mit
einem Plasmabrenner aufzutauen, beschadigt werden
oder bersten.

‘ STORUNG VON
m HERZSCHRITTMACHERN UND
=0

HORGERATEN

Die Funktion von Herzschrittmachern und Horgeraten kann
durch die Magnetfelder hoher Stréme gestdrt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen,
sollten sich vor Arbeiten in der Nahe von Plasmaschneid-
anlagen, die Schneid- und Fugenhobelarbeiten ausfiihren,
von ihrem Arzt beraten lassen.

—_— -

Zur Minimierung von Gefahren durch Magnetfelder:

¢ Brenner-Schlauchpaket und Werkstlckkabel auf einer
Seite verlegen und vom Koérper entfernt halten.

¢ Das Brenner-Schlauchpaket so nahe wie mdglich am
Werkstlickkabel verlegen.

¢ Brenner-Schlauchpaket oder Werkstlickkabel nicht um
den Korper legen.

¢ So weit wie méglich von der Stromquelle entfernt bleiben.

HYPERTHERM Plasmasysteme
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SPEZIFIKATIONEN

Allgemeines

Die MAX 200 werden normalerweise von der Fabrik versandt (konfiguriert fur das Schneiden von unlegiertem
Stahl), wobei Luft von einem einzigen Druck-/Filterregler an die Plasma- und Sekundargaseingange geleitet wird.
Der Regler stellt sicher, daB der richtige Luftdruck in der erforderlichen Qualitat an die Anlage geleitet wird.

Far eine bessere Schneidfahigkeit von rostfreiem Stahl, Aluminium und anderen Nicht-Eisenmetallen, kann als
Plasmagas N, oder Argon/Wasserstoff verwendet werden (Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 %
Wasserstoff und 65 % Argon). Beim Schneiden von unlegiertem Stahl kann Sauerstoff als Plasmagas benutzt
werden. Stickstoff, Luft und Kohlendioxid sind Sekundérgase.

Hypertherm bietet zwei Handbrenner fir das Schneiden von Plasma an: der PAC200T (90°) Schneidwippentaster
und als Option der PAC200T (65°) Schneidwippentaster (siehe Anhang D.) Die MAX200 kann auBer zum
Schneiden auch als Plasmalichtbogen-Fugenhobelgerat verwendet werden, wenn sie zusammen mit der PAC200E
(65°) Fugenhobel-Wippentaste eingesetzt wird.

Der elektromagnetische Interferenzfilter, welcher bei allen 400V CE Stromquellen (073200 and 073213) Standard

ist, entspricht den CE-Richtlinien zur Filtrierung des Netzstroms. Siehe Anhang A bezlglich des
Netzstromanschlusses an den Filter sowie der jeweiligen Teilenummern fur die CE Stromquellen.

Produktspezifikationen

MAX200 Stromquellen

Die MAX200 ist eine sekundar getaktete Konstantchopperstromquelle mit stufenloser Stromeinstellung im Bereich
zwischen 40 und 200 A, die folgende technische Daten aufweist:

MaxX. OCV (Ug) «-eeeeeeeeeennieeeiieeeiiee e 280 VDC

Ausgangsstrom (1o) «.ooceveeeeiiiiieieiiee e 40-200 A

Ausgangsspannung (Us) .....cceeeeeiiiieeeeniiieeeenne 150 VDC

Einschaltdauer (X).......ocooiiiiiiiiiiieeeee 100% bis zu 30 kW

Raumtemperatur/Einschaltdauer ............cccceeen. Betrieb der Stromquellen zwischen -10° und + 40°C. Bei

Betrieb der Stromquellen bei einer Raumtemperatur Gber
30°C kann die Einschaltdauer reduziert werden).

2-2 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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SPEZIFIKATIONEN

Netzstrom (Netzspannung (U,) x Netzstrom (l)):

HO73002 ... 240/480 VAC, 30, 60 Hz, 90/45 A
072G 100 1C TN 600 VAC, 39, 60 Hz, 36 A
0 ACT0 0 208 VAC, 3@, 60Hz, 104 A
HO73005 ... 220/380/415 VAC, 30, 50 hz, 98/57/52 A
0G0 724 TN 200 VAC, 39, 50Hz, 108 A
A T0 1 1 500 VAC, 39, 50Hz, 43 A
Abmessungen:
2T =T < 71 cm
[ (0] 1< TRRRRRIN 90 cm ohne Vorderrader

109 cm mit Vorderrader
L= = T 104 cm ohne Griff

127 cm mit Griff
GEWICHE ..o 351 kg
KUNIUNG - Umwalzluft (Klasse F)
Gasanforderungen:
Gasart/QUAlItAt ........ooeeee e Luft (Druck)/ sauber, trocken, olfrei

Sauerstoff (flissig)/99,5 %
Stickstoff (flissig)/99,95 %
Kohlendioxid (komprimiert/flissig)/99,5 %

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 2-3
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SPEZIFIKATIONEN

Plasmagase

Sekundéargase
PlasmagasdurchfluB
Sekundargasdurchfluf3
Plasmagaseingangsdruck
Sekundéargaseingangsdruck
Plasmagasdruck (Test/Run) ........cccoecvveeeriiiinenenn.

SekundargasdruckK .........ccccvvvieniiiiieneeeeeee

BrennerkiihIimitteltankkapazitat

CE Stromquellen

Luft, Sauerstoff (0,), Stickstoff (N,), Argon/Wasserstoff
(H35 = 35 % Wasserstoff/

65 % Argon)

Luft, Kohlendioxid (CO,), Stickstoff (Ny)

31 I/min (Luft), 28 (N,), 33 (H35), 34 (O,)

103 I/m (COy,), 132 (Luft), 136 (N,)

6,2/8,3 Bar dynamisch (flieBend)

6,2 Bar dynamisch (flieBend)

0.9/3.3,1.5/3.3 (Luft); 0.9/3.0,1.0/3.3 (0,); 1.0/2.4,1.2/2.6
(Ny); 1.6/3.9 (H35)

4.8 Bar

11 Liter; siehe Abschnitt 3, Brennerkihimittelsystem, fur
KuhImittelspezifikationen, Warnung und
VorsichtsmaBnahmen

Die fur die 400V CE, 3 Ph, 50 Hz Stromquellen (073200 und 073213) geltenden Spezifikationen sind nachstehend
aufgefuihrt. Diese CE Stromquellen entsprechen allen anderen oben aufgefiihrten Nicht-CE-Stromquellen-
spezifikationen. Siehe Anhang A firr die EMC Anforderungen, Stromkabelanschliisse und die fiir die MAX200 CE

Stromquellen geltenden Teileinformationen.

Netzstrom (Netzspannung (U,) x Netzstrom (I))

#073200 (ohne THC)
#073213 (mit THC)

Abmessungen:

400 VAC, 30, 50 Hz, 56 A
400 VAC, 39, 50 Hz, 56 A

104 cm ohne Vorderrader
122cm mit Vorderradern

2-4
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SPEZIFIKATIONEN

PAC200T (90°) Schneidbrenner — #073190*

44 mm

125 mm

i

Spezifikationen:
Maximale Blechdicke ...........ccooveiiiiiiiiiii e, 50 mm
Maximale Leistung bei 100 %iger Einschaltdauer ............ 200 A
PlasmagasdurchfluB bei 200 A ........cocoeeiiieiiiieeiee e Luft: 31I/min
N2: 28
H35: 33
02: 34
SekundéargasdurchfluB bei 200 A........cccoeveiiieiiieeeieee Co,: 103
Luft: 132
N,: 136
KuhImittel-DurchfluBmenge........ccoccveiiieiiiiiiic e, 3l/mn
Gewicht (ohne Schlauche) ... 1.1 kg

* Anmerkung:

Brenner komplett mit Schlduchen.

Diese Zahl bezieht sich nur auf den Brenner (ohne Schlauche). Siehe Abschnitt Teileliste fiir den

MAX200 (Handbrenner)

Betriebsanleitung
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SPEZIFIKATIONEN

PAX200E (65°) Fugenhobel-Wippentaster — #073188*

44 mm

(29 mm

349 mm

319 mm

1—37 mm 1—43 mm

Spezifikationen und Metallabnahmemenge:

Plasmagasarten .........cccccoviieiiiiiiiiece e
Sekundargasarten ..........ccceveeiiiiieniee e
KuhImitteldurchfluBmenge .........cccooeeiiiiiiiieennne

Gewicht (ohne Schlauche) .........ccccooiiiiiiiiiees 1,1 kg
Metall Fugenhobeltechnik** Metallabnahmemenge***
Unlegierter Stahl Gerades Fugenhobeln 21 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 19 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 29 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 30 kg/Std.
Rostfreier Stahl Gerades Fugenhobeln 37 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 35 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 40 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 39 kg/Std.
Aluminium Gerades Fugenhobeln 16 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 19 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 23 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 18 kg/Std.

* Anmerkung:

*** Wenn Argon-Wasserstoff als Plasmagas verwendet wird.

Diese Zahl bezieht sich nur auf den Brenner (ohne Schlduche). Siehe Abschnitt Teileliste flr den
Brenner komplett mit Schlduchen.

** Siehe Fugenhobeln in Abschnitt 4 fir Beispiele der Fugenhobeltechniken.

2-6
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INBETRIEBNAHME

Bei Erhalt

Die MAX200 Stromquelle wird zum Versand auf einer Transportpalette befestigt und durch eine feste
Kartonabdeckung geschitzt. Vor Auspacken des Gerates sollte der Karton auf etwaige Transportschaden
untersucht werden.

1. Samitliches Verpackungsmaterial vom Gerat entfernen und beseitigen und die Stromquelle von der
Transportpalette nehmen.

2. Sicherstellen, daB die unten aufgelisteten Teile und die MAX200 Brenner-Standardkonfigurations-Gegenstande
geliefert wurden. Sollten Gegenstande oder Teile fehlen, setzen Sie bitte Ihren Lieferanten davon in Kenntnis.
Alle Informationen im Zusammenhang mit diesem Gerat missen die Modell- und Seriennummer enthalten
(befindet sich auf der Rickseite des MAX200).

MAX200 System — Handbrennerkonfiguration

+ MAX200 Stromquelle

» PAC200T oder PAC200E Handbrenner- und Brennerschlauchpaket
» 7.5 m Werkstiickkabel mit Erdklemme

» VerschleiBteilsatz

» Brennerkihlmittel — =4 Liter

 Betriebsanleitung

Schadenersatzanspriiche
Wenn das Gerat wahrend des Transports beschadigt wurde, muf ein Versicherungsanspruch beim

Transportunternehmen geltend gemacht werden. Hypertherm stellt Ihnen auf Anforderung eine Kopie der
Versandpapiere zur Verfigung.

Pre-Installation
Installation und Wartung der Elektro- und Klempner-Installationen miissen unter Befolgung der nationalen

bzw. értlichen Regeln fiir Klempner- und Elektroinstallation vorgenommen werden. Diese Arbeiten diirfen
nur von qualifiziertem, lizensiertem Personal durchgefiihrt werden.

Standort der Stromquelle

 Die Stromquelle in einem Bereich aufstellen, der von GbermaBiger Feuchtigkeit frei, gut bellftet und relativ
sauber ist.

+ Die Stromquelle so aufstellen, daB der Luftstrom auf keine Weise blockiert wird. (Kuhlluft wird durch den
Gitterrost an der Vorderseite angesaugt und Uber ein Kiihlgeblase an der Riickseite ausgestoBen.)

+ Es dirfen keine Filtervorrichtungen Uber den LufteinlaBschlitzen angebracht werden. Die Kuhlleistung wird
sonst beeintrachtigt, und DIE GARANTIE WIRD AUFGEHOBEN.

3-2 MAX200 |nstruction Manual
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INBETRIEBNAHME

Luft- und Gasversorgungsanforderungen

Bei der Anfertigung von Festinstallationsanschlissen ist die Verwendung von Stahlrohren zu vermeiden. Niemals
Teflonband verwenden oder jegliche Verbindungsbearbeitungen vornehmen. Nach der Installation ist das gesamte
System unter Druck zu setzen und auf Undichtigkeiten zu Uberprufen.

Luftversorgung

Far den MAX200 kann Zylinderdruckluft oder Werkstattdruckluft als Versorgungsquelle verwendet werden. Fir den
AnschluB der Luftversorgung an den NetzanschluB auf dem Filter-/Druckregler, der hinten an der Stromquelle
befestigt ist, ist ein Inert-Gasschlauch zu verwenden.

Eé WARNUNG
G

Bei Verwendung von Zylinder- oder Werkstattdruckluft nicht 10.3 Bar zum Filter- und
Druckregler iiberschreiten. Wenn dieser Druck tiberschritten wird, kann die Plastikfilterschale
explodieren und ernsthafte Verletzungen verursachen. Siehe Warnklebeetikett auf der
Filterschale fiir weitere Sicherheitshinweise.

Zylinderdruckluft

Die Zylinderluftversorgung muB sauber, trocken und &lfrei sein. Es muB ein Hochdruckregler auf dem Zylinder
verwendet werden, der in der Lage ist, Luft mit einem Druck von 7.6 und 9.0 Bar an den Filter-/Druckregler auf der
Stromquelle zu liefern. Der Filter-/Druckregler muB auf 6.2 Bar an der Stromquelle eingestellt sein (siehe
nachstehendes Verfahren). Siehe Schneidtabellen in Abschnitt 4 flr detaillierte Informationen.
Werkstattdruckluft

Die Werkstattdruckluft muB trocken, sauber und élfrei sein. Die Werkstattluft muB in der Lage sein, Luft mit einem
Druck zwischen 7.6 und 9.0 Bar an den Filter-/Druckregler an der Stromquelle zu liefern. Der Filter-/Druckregler

muB fir 6.2 Bar an der Stromquelle eingestellt sein (siehe nachstehendes Verfahren). Siehe Schneidtabellen in
Abschnitt 4 flr detaillierte Informationen.

Anpassung des Filter-/Druckreglers
Der Filter-/Druckregler wird wie folgt dem erforderlichen Luftdruck an der Stromquelle angepalft:
1. Den SchlieBknopf, der den Stellknopf sichert, in Uhrzeigersinn drehen.

2. Den Stellknopf einstellen, bis das Manometer 6.2 Bar anzeigt.

3. Den SchlieBknopf in Uhrzeigersinn drehen, um den Stellknopf zu sichern.

Zusatzliche Luftfiltrierung

Sollten durch die Bedingungen vor Ort Feuchtigkeit, Ol oder andere Schmutzpartikel in die Druckluftleitung
gelangen, ist eine zuséatzliche Luftfiltrierung erforderlich. Siehe Anhang fur Filterkomponenten und Reihenfolge der
Montage.

MAX200 Instruction Manual 3-3
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INBETRIEBNAHME

Gasversorgung

Inert-Gasschlauche benutzen, um die Plasma- und Sekundargasversorgungen an die Gas-Netzanschlisse hinten
an der Stromquelle anzuschlieBen.

Plasmagas

Wenn flussiger Stickstoff, flissiger Sauerstoff oder Argon/Wasserstoff als Plasmagas verwendet wird, muB3 es der
MAX200 in folgenden Reinheitsgraden zugefiihrt werden: Stickstoff 99,995 % und Sauerstoff 99,5 %. Das Gas
kann aus Druckflaschen oder Flussigkeitsbehéltern stammen. Die Gaszufuhrquelle muB in der Lage sein, das
erforderliche Gas mit einem Lieferdruck von 8.2 Bar der Stromquelle zuzufiihren. Siehe Abschnitt 4,
Schneidtabellen fur detaillierte Informationen. Wenn der Reinheitsgrad des Gases zu niedrig ist oder wenn die
Versorgungsschlauche oder Anschllsse lecken:

» kénnen die Schneidgeschwindigkeiten abnehmen
» kann die Schneidqualitat sich verschlechtern

» kann die Fahigkeit, tief zu schneiden, abnehmen
+ kann sich die Lebensdauer der Teile verkurzen

Sekundargas

Bei der Verwendung von flissigem Stickstoff oder Kohlendioxid (flissig oder komprimiert) als Sekundargas

muB das Gas der MAX200 in folgenden Reinheitsgraden zugefihrt werden: Stickstoff 99,995 % und Kohlendioxid
99,5 %. Das Gas kann aus Druckflaschen oder Flissigkeitsbehaltern stammen. Die Gaszufuhrquelle muf in

der Lage sein, das erforderliche Gas mit einem Lieferdruck von 6.2 Bar der Stromquelle zuzufiihren. Siehe
Abschnitt 4, Schneidtabellen fur detaillierte Informationen.

Anforderungen an das Brenner-Kihimittel

Die Stromquelle wird dem Kunden ohne jegliches Kihimittel im Tank ausgeliefert. Hypertherm empfiehlt eine
Standardmischung aus 30 % Propylen-Glykol, 69,9 % vollentsalztes Wasser und 0,1 % Benzotriazol. Diese
Mischung ist gefrierbestandig bis -12°C und enthélt einen Korrosionshemmer (Benzotriazol) zum Schutz der
Kupferoberflachen im Kuhimittel-Kreislauf. Diese Mischung ist unter der Bestellnummer 028872 in Behéltern von
einer Gallone verfligbar. 100 % Propylen-Glykol steht unter der Bestellnummer 028873 zur Verfligung.

Bei Betriebstemperaturen, die unter der oben angegebenen Temperatur liegen, muB der Prozentsatz an Propylen-
Glykol erhdht werden. Siehe Grafik auf der folgenden Seite. Falls dies nicht geschieht, kénnte dies zu Rissen im
Brennerkopf, den Schlauchen oder sonstiger Beschadigung des Brennerkiihimittelsystems durch das Gefrieren
des Kuhimittels fihren.

Nachstehende Warnhinweise beachten. Siehe die Materialsicherheitsdatenblatter in dem Anhang fiir Daten
tiber Sicherheit, Handhabung und Lagerung von Propylen-Glykol und Benzotriazol.

34 MAX200 |nstruction Manual
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INBETRIEBNAHME

A WARNUNG

Propylen-Glykol und Benzotriazol reizt Haut und Augen und das Einnehmen ist
gesundheitsschédlich oder gar tédlich. Nach Kontakt Haut oder Augen mit Wasser spiilen. Nach
dem Einnehmen Wasser trinken und sofort arztliche Hilfe holen. Nicht kiinstlich Erbrechen
verursachen.

Vorsicht: Fir die Kiihimittel-Mischung nur Propylen-Glykol verwenden. Nicht ersatzweise
Kraftfahrzeug-Frostschutzmittel verwenden, da diese Korrosionshemmer enthalten,
die das Brenner-Kiihisystem beschadigen wiirden.

Fiir die Kiihimittelmischung ist immer gereinigtes Wasser zu verwenden, um
Korrosion im Brenner-Kiihlsystem vorzubeugen. Der Hartegrad des gereinigten
Wassers sollte zwischen 0.206 und 8,5 ppm liegen. Bei Verwendung eines
Leitfahigkeitsmessers zur Messung der Wasserreinheit liegt der empfohlene
Bereich zwischen 0,5 und 18 pSiemens/cm bei 25°C.

0°C 40
~~1 -12°C (Mischung hlt
30 L~ dem Gefrieren bei
T
2 '\\‘ ] di Temperatur
stand)
10 .\\
&0
: N
@
2 20
£
2 0
-40
-50 \\
-60 ¢
70

0 10 20 30 40 50 60

Propylen-Glykol (%)

Auffiillen des Systems
Um den Brennerkuhltank vor der ersten Startphase zu fullen:

1. Sicherstellen, daB der Brennerschlauch angeschlossen ist. Siehe Seite 3-14 AnschluB3 des Brenner-Schlauch-
Paketes.

Anmerkung: Das Kuhimittel immer zufigen, wenn die MAX200-Anlage abgeschaltet ist.

2. Den Tank mit KihImittel bis zum unteren Halsansatz flillen, ca. 11 Liter.
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Netzstrom-Anforderungen

Alle Schalter, tréage Sicherungen und Stromkabel sind vom Kunden beizustellen und miissen entsprechend
den in den nationalen oder értlichen Richtlinien fiir Elektrizitdt gemachten Angaben ausgewéhit werden.
Die Installationen sind von qualifiziertem Personal auszufiihren.

Netz-Trenn-Schalter

» Zu jeder Stromquelle sollte ein Haupttrennschalter verwendet werden. Er ermdglicht die sofortige
Unterbrechung der Stromzufuhr in einer Notfallsituation. Der Trennschalter sollte sich an der Wand in der
Nahe der Stromquelle befinden und flr den Bediener leicht zuganglich sein. Die Kontaktbelastbarkeit des
Schalters muBB dem Nennstrom der Sicherungen entsprechen oder diesen Uberschreiten. Der
Netztrennschalter sollte folgenden Anforderungen entsprechen:

Nenn-Eingangsstrom bei Empfohlene trige
Eingangsspannung Phase 30 kW Ausgangsleistung SicherungsgroBe
200 VAC 3 108 A 150 A
208 VAC 3 104 A 150 A
220 VAC 3 98 A 150 A
380 VAC 3 57 A 80 A
400 VAC 3 56 A 80 A
415 VAC 3 52 A 70A
480 VAC 3 45 A 60 A
600 VAC 3 36 A 50A
Netzkabel

» Verwenden Sie AWG KabelgréBen wie sie in den entsprechenden értlichen elektrischen Standardten
festgelegt sind. Die KabelgréBen kénnen je nach Abstand der Steckdose vom Hauptverteiler variieren.

« Verwenden Sie ein 4-adriges Eingangsnetzkabel der Art SO mit einer Leiternenntemperatur von 60°C
entsprechend den folgenden Anforderungen:

Eingangsspannung KabelgréBe Nennstrom
200 VAC 1/4 107 A
208 VAC 1/4 107 A
220 VAC 1/4 107 A
380 VAC 4/4 69 A
400 VAC 4/4 69 A
415 VAC 4/4 69 A
480 VAC 6/4 52 A
600 VAC 8/4 39A
3-6 MAX200 Instruction Manual
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240/480 V Klemmbrett-Konfigurationen

» Hypertherm verschickt die 240/480 V Einheit von der Fabrik fir 480-Volt Betrieb. Die Verbindungen missen
bei 240 V-Betrieb umgelegt werden. Es ist sicherzustellen, daB das Klemmbrett flir die entsprechende
Spannungsleitung korrekt konfiguriert ist (siehe Abb. 3-1).

» Wenn die Spannung fur den 240 Volt Betrieb geandert wird, missen die Netzsicherungen F1 und F2

ebenfalls von 7,5 A zu 20 A geandert werden. Die Alternativsicherungen befinden sich am Boden der
Stromquelle.

A WARNUNG

GEFAHR: HOHE SPANNUNG. Leitungsspannung kann auf dem Klemmbrett bestehen. Vor der
Wartung muB der Eingangsstrom abgestellt werden.
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Abbildung 3-1 240/480 V-Zweifachspannungs-Klemmbrett-Konfigurationen
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Konfigurationen fiir Transformator T1 und T2 - 220/380/415 V
» Die Stromquelle mit 220/380/415 V, 3 Phasen, 50 Hz wird im Normalfall fabrikseits auf 380-V-Betrieb
eingestellt, wenn nicht anders angegeben. Um die Stromquelle auf eine andere Spannung (d. h. 220 oder

415 V) umzustellen, muB der Steuer-Transformator T1 und der 30 kW-Transformator T2 neu konfiguriert
werden (siehe Abb. 3-2).

A WARNUNG

GEFAHR: HOHE SPANNUNG. Immer die Netzversorgung am Netz-Trenn-Schalter unterbrechen.

50-60 HZ
L L2 L3 GRra 415 ORN
BLK g
ORN
vip 240 RED
@ BRN
t o
/_—k whT 2 % YEL
T1
298 RRRERER
ol el e} ol e} o el e]
295 B9F| ES% # 6 AWG 600 Voltkabel
220 T2
Wenn die Spannung fir den 220 Volt Betrieb

A B C geandert wird, missen die Netzsicherungen F1 und
F2 ebenfalls von 7,5 A zu 20 A geéndert werden. Die
Alternativsicherungen befinden sich am Boden der

Stromquelle.
50—-60 HZ
L1 L2 L3 GRa 415 ORN
‘ BLK EVAC
vio 24 RED
BRN Esvggl?
® —_ WHT SC:C YEL
T1
%2?@§???ﬁ9°?
°egaelcgse|cgs e
IR R # 6 AWG 600 Voltkabel
380
A B C

* Ein langes #6 Kabel wird mit jeder Einheit mitgeschickt.

Abbildung 3-2 Konfigurationen fiir Transformator T1 und T2 — 220/380/400/415 V
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50-60 HZ
L2 L3 e .
¢ BLK 24 VAC
ORN
vig 240 RED
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® whr 2 % YEL
({ - T1
oﬁiﬁ@ﬁﬂzﬁ@ﬁﬁiﬁ
BIF| BT 8L+ # 6 AWG 600 Voltkabel
400 T2
A B C
50-60 HZ
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¢ BLk 2802 1] ¢ 24vaC
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PRRRRERRRR
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415 T2
i B ¢

Abbildung 3-2 Konfigurationen fiir Transformator T1 und T2 — 220/380/400/415 (Fortsetzung)
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Strom-, Gas-, Brennerschlauch- und Brenneranschliisse

Netzkabelanschluf3

Zum AnschluB des Netzkabels an die 400V CE Stromquellen (073200 und 073213) siehe
EMC Anhang. Bei anderen Spannungen der Stromquelle ist das nachfolgend beschriebene
Verfahren zu verwenden.

Zum AnschluB3 des Netzkabels an MAX200 wie folgt verfahren (siehe Abb. 3-3):

1. Das Netzkabel durch die Zugentlastung an der Riickwand der MAX200 Stromquelle einfiihren. Die
Netzversorgungskabel an TB1 an die riickwartige mittlere Schalttafel der rechten Seite anschlieBen.

2. Die Netzversorgungskabel und die AnschluBklemmen L1, L2 und L3 von TB1 anschlieBen.

3. Erdungskabel an der gelben/griinen Polklemme von TB1 anschlieBen.

1Ty

tHols[OT O
N Priméres 3-Phasen-
Wechselstrom-
) < Netzversorgungskabel
L1 }
LoH olo
SO0
L3
/]
TB17]
d u\ o
/ h
Gelb/griine Polklemme \\\\
(Erdung) ~ <
NS
<> G@‘

Abbildung 3-3 Netzkabelanschliisse
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AnschluB der Luft- und Gasschlauche

Beim AnschluB der Rohrleitungs-Druckluft- oder der Druckgaszylinder Inert-Gasschlauche fur die Plasma- und
Sekundargasanschlisse an die MAX200 verwenden.

Plasma (Luft) und Sekundéar-(Luft) Schlauche

MAX200 Anlagen werden normalerweise fabrikseits so konfiguriert und verschickt, daB Luft von einem einzigen
Filter-/Druckregler sowohl an die Plasma- und Sekundéargaseingénge geliefert wird. Der Filter wird benutzt, um
einen hohen Luftreinheitsgrad aufrecht zu halten. Die gesamte Feuchtigkeit, Ol und andere Verunreinigungen
mussen entfernt werden. Wenn die Luftschlduche wieder angeschlossen werden mussen, wie folgt verfahren
(siehe Abb. 3-4):

1. Den Plasmaluftschlauch vom Regler zum PLASMA-Gaseingang anschlieBen.

2. Den Sekundargasschlauch vom Regler zum SEKUNDAR-Gaseingang anschlieBen.

3. Den Druckluft- oder Zylinderluftschlauch an den Eingang des Filter-/Druckreglers anschlieBen.

INTERFACE

) NN
Druckluft-
Zuleitungsschlauch

Plasma-Luftschlauch Sekundérluftschlauch Filter-/Druckregler

Abbildung 3-4 Plasmaluft- und Sekundérluftanschliisse
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Plasma- (Gas) und Sekundéar- (Druckluft) Schlduche

Wenn das erforderliche Plasmagas nicht Luft ist, und Luft als Sekundargas benétigt wird, missen die Schlduche
wie folgt angeschlossen werden (siehe Abb. 3-5):

1. Den Plasmagasversorgungsschlauch an den PLASMA-Gaseingang anschlieBen.
2. Den Sekundarluftschlauch von dem Regler an den SEKUNDAR-Gaseingang anschlieBen.
Anmerkung: Bei dieser Konfiguration muB der Plasmaluftschlauch von dem Regler abgetrennt
werden und durch eine mitgelieferte #6 JIC Kappe ersetzt werden. Die Kappe ist
erforderlich, um das Ausstrémen von Luft von dem Plasmaausgang des Reglers zu

verhindern und dadurch den Sekundarluftdruck innerhalb der Spezifikation zu
halten.

3. Den mit Druckluft- oder vom Zylinder versorgten Luftschlauch an den Filterdruckregler-Eingang anschlieBen.

INTERFACE
HINE

o)

IHS

®

\

Plasmagasversorgungsschlauch Druckluft-
Zuleitungsschlauch
Sekundarluftschlauch #6 JIC .
Kappe Filter-/Druckregler

Abbildung 3-5 Plasmagas- und Sekundérdruckluftanschliisse
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Plasma- (Gas) und Sekundéar- (Gas) Schlauche

Wenn andere Gase, abgesehen von Druckluft verwendet werden, muB der Benutzer die Flissig- oder
Druckgasflaschen wie folgt an die MAX200 anschlieBen (siehe Abb. 3-6):

1. Den Plasmagaszuleitungsschlauch an den PLASMA-Gaseingang anschlieBen.

2. Den Sekundargaszuleitungsschlauch an den SEKUNDAR-Gaseingang anschlieBen.

REMOTE V/C MACHINE IHS

SHIELD
-GAS

¢ Ll
0L
000
Nl
\

Plasmagaszuleitungsschlauch

Sekundérgaszuleitungsschlauch

Abbildung 3-6 Plasmagas- und Sekundargasanschliisse
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Brennerschlauchpaket-Anschlu

A WARNUNG

Den AUS (O) Druckknopfschalter an der Stromquelle driicken und vor dem Arbeiten an dem
Brenner oder den Brennerschlauchen den an der Wand montierten Trennschalter des
Verteilerkasten auf AUS stellen.

Das PAC200T/E Brennerschlauchpaket wird folgendermaBen an die MAX200 angeschlossen (siehe Abb. 3-7):

1. Den Brenner-KihImittelriickfihrschlauch (rot mit rotem Ring flr 7,5 m Schlauche; blau mit rotem Ring fir
Verlangerungsschlauche) an den Zwischenwandadapter anschlieBen.

2. Den Brenner-KihImittelversorgungsschlauch (blau mit griinem Ring) an den Zwischenwandadapter
anschlieBen.

3. Den Sekundargasschlauch (grau mit blauem Ring fiir 7,5 m; blau fir Verlangerungsschlauche) an die
Hochfrequenzkonsole anschlieBen.

4. Den Plasmagasschlauch (rot) an Adapter 2 anschlieBen. Dieser AnschluB hat ein Linksgewinde; es zieht sich
gegen den Uhrzeigersinn fest.

5. Den Sensor Brennerkappenschlauch (grau) an den Adapter 1 anschlieBen.
6. Die Sekundarplasma-Anschaltschlauche (rot und schwarz) an den Klemmenblock TB2 anschlieBen.

Anmerkung: Die 90° Handbrennerschlauchpakete kdnnen nicht mit dem PAC200T/E
Schlauchpaket ausgetauscht werden.

Das Verfahren beim AnschlieBen des Brennerschlauchpakets wird bei der
Entfernung der 90° Handbrennerschlduche von der Stromquelle umgekehrt.
Abgesehen davon sind die AnschluBstellen und die Beschreibungen zu jedem
Schlauch mit den PAC200T/E Schlduchen identisch.

Anmerkung: Fiir das Andern der Brennerschlauchlangen siehe Zunahme oder Abnahme der
Brennerschlauchldnge auf Seite 5-9.

AnschluB des Werkstlickkabels

Das Werkstlickkabel (schwarz) an die Zwischenwand anschlieBBen (siehe Abb. 3-7)
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Sekundargas TB2

grau mit blauem Ring (7,5 m Schlauche)
blau = (Verlangerungsschlauche)

Hochfrequenzspule
\ ©. /.

Plasmaanschaltschlauche

Adapter 1

Sensor Brennerkappe
? grau
Zwischenwand- Adapter 2
adapter
Plasmagas
Zwischenwand—_| \ rot
By
2N

"%\‘d

Kuhimittelversorgung
blau mit grinem Ring

Werkstiickkabel —

KiihIimittelriickfiihrung

rot mit rotem Ring (7,5 m Schlauche)
blau mit rotem Ring

(Verlangerungsschlauch)

AN

Abbildung 3-7 PAC200T/E Brennerschlauchanschliisse an MAX200
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AnschluB des Brenners an die Brennerschlauche

A WARNUNG

Vor dem Arbeiten an dem Brenner oder den Brennerschlauchen den AUS (O) Tastenschalter an
der Stromquelle driicken und den an der Wand montierten Netztrennschalter auf AUS stellen!

10.

11.

. Die 6 SCHRAUBEN, die die zwei GRIFF-Halften sichern, entfernen und zerlegen.

Den Brennerschalter und Wippe vom Griff entfernen. Darauf achten, daB die Wippenfeder nicht geldst wird.

. Bei den zwei gréBten Schlduchen einen 10 mm Gabelschlissel zum Festhalten der Brennerkérpergewinden

benutzen und einen 13 mm Gabelschlissel, um die Brennerschlauchgewinde zu drehen.

Bei den zwei néchst kleineren Schlduchen einen 8 mm Gabelschlissel zum Halten der Brennerkérpergewinde
benutzen und einen 11 mm Gabelschlissel, um die Brennerschlauchgewinde zu drehen. Darauf achten, daB
das rote Schlauchgewinde umgekehrt ist und zum Lésen in die umgekehrte Richtung (Uhrzeigersinn) gedreht
werden muB.

Bei dem kleinsten Schlauch (grau) einen 8 mm Gabelschlissel zum Lésen verwenden.

Den HAUPTBRENNERKORPER entfernen.

. Die Brennerschlauche an den Hauptbrennerkdrper anschlieBen. Die Hauptbrennerkdrpergewinde und die

Brennerschlauchgewinde im Uhrzeigersinn zusammenschrauben. Die oben aufgefihrten
GabelschlisselgrdBen verwenden. Darauf achten, daB das rote Schlauchgewinde in umgekehrter Richtung
gedreht werden muB.

Sicherstellen, daB der Schlauchisolator oberhalb des Sekundargasschlauchgewindes positioniert ist
(grau mit blauem Ring).

Den Hauptbrennerkérper in eine der Griffhdlften einfligen und dann den Kérper und die Griffschlitze
austrichten.

Den Brennerschalter und die Wippe in die Griffhélfte einfigen, von dem sie entfernt wurden.
Die obere Rippe des KNICKSCHUTZES in den Griff genau oberhalb der Schraubenlécher einfligen.
Beide Griffhalften ausrichten, zusammendriicken und mit den sechs (6) Schrauben sichern.

Das BrennerkihImittel dem Geréat zugeben. Siehe Flillen des Gerétes auf Seite 3-5.
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Abbildung 3-8 PAC200 T (90°) Schneidwippenbrenner-Paket
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Erdung

Um eine ordnungsgeméBe Bedienung sicherzustellen, aus Griinden der persénlichen Sicherheit und zur
Verminderung elektrischer Stérstrahlung muB die MAX 200 ordnungsgeman gewartet werden:

Werkstiickerdklemme

1. Die Werkstuckerdklemme an das Werkstuck befestigen. Sicherstellen, daB die Werkstuckerdklemme und das
Werkstick guten Metallkontakt haben.

2. Die Werkstiickerdklemme nicht an den Abschnitt des Werkstlickes befestigen, der abfallen wird (siehe
Abb. 3-9).

3. Fir weitere Informationen siehe Nationale Richtlinien flir die Elektrizitat, Artikel 250, Abschnitt H,
Elektrodenerdungssystem oder sonstige geltenden Regeln.

Abfallender Abschnitt

Abbildung 3-9 Richtiger WerkstiickerdklemmenanschluB
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Anpassen des Plasmagases

Wenn Ihre Brennerschlduche langer als 15 m sind, muB das Plasmagas angepaBt werden.

1. Die PLASMA-Gasventilbetatigung an der MAX200 Stromquellen-Vorderwand im TEST-Modus durch die
Erhéhung des TEST-Druckes um ungeféhr 0.34 Bar pro 15 m Schlauchldnge (mehr als 16,5 m) als in den

Schneidtabellen angegeben, anpassen.
Siehe Anmerkung auf Seite 4-17.

A WARNUNG

AuBerste Vorsicht ist erforderlich beim Durchfiihren der folgenden Anpassung:

2. Wenn der RUN-Druck des Plasmagases nicht den in den Schneidtabellen nach der Bogeniibertragung
angegebenen Wert erreicht, muB mdglicherweise PS4 angepalft werden. Die rechte Seitenplatte der
Stromquelle entfernen. Den Druckwéchter PS4 unter Bezugnahme auf Abbildung 3-10 am Boden der
Stromquelle positionieren und durch Drehen der PS4 Justierschraube gegen den Uhrzeigersinn einstellen.

Ansicht von oben

PS4
Anpassung

PS4

B S ] ()

Ansicht von rechts

Abbildung 3-10 Druckwéchter PS4 and Einstellposition
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Regler an der Vorderseite

Strom

EIN (I) Druckknopf/Anzeige-Schalter
Aktiviert die Stromquelle und deren Regelkreise.

AUS (O) Druckknopfschalter
Schaltet die Stromquelle ab.

DC EIN LED
Sie leuchtet, wenn der Hauptschitz schlieBt und zeigt damit an, daB Gleichstrom zum Brenner flie3t.

AMPS Ziffernradschalter (an Einheiten ohne THC)
Stellt den Ausgangsstrom ein.

Maschinenverzégerungsskalenscheibe
Die Maschinenbewegungsverzégerung wird von 0.1 Sekunden auf 6.0 Sekunden eingestellt.

Status

Alle STATUS Anzeigen sind bei normalem Betrieb ausgeschaltet.

Verriegelungs-LED (Ersatzverriegelung flr den zukunftigen Gebrauch)

Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB die Verriegelungsdrahtbriicke auf TB4-34 & 35 entfernt worden ist.
Siehe Reklamationen und technische Fragen weiter hinten in diesem Abschnitt fir Hilfe bei der
Reinstallation dieses Drahtes.

Transformator-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der Haupttransformator oder einer der Chopper Gberhitzt ist.

Kiithimittelstand-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der Kiihimittelstand zu niedrig ist.

Sekundéargas/Kappe-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der Sekundargasdruck zu niedrig ist oder daB die Brennerkappe nicht
richtig auf dem Brenner installiert ist.

Plasmagas-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der Plasmagasdruck zu niedrig ist.

Kiithimitteltemperatur-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB die Brennerkihlmitteltemperatur zu hoch ist (Uber 70 °C)

Kiihimittel-DurchfluB-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der KihimitteldurchfluB von dem Brenner nicht ausreichend ist.

4-2
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Statusanzeigen vor dem Anfahren

Wenn Strom von dem Netztrennschalter angelegt ist, bevor der STROM EIN (I) Drucktaster gedriickt ist, leuchtet
die KUHLMITTEL-DURCHFLUB-LED. Wenn der STROM EIN Drucktaster einmal gedriickt ist, geht diese LED aus,
wenn das Geréat sich in einem ordnungsgemaBen Arbeitszustand befindet.

Weitere Fehlerbedingungen kdnnen angezeigt werden, wenn der Netzstrom angeschaltet ist. Vor dem drlicken der
STROM AN (I) Drucktaste diese Fehlerbedingungen korrigieren.

Gas

- TEST/RUN Schalter
Stellt den dynamischen GasdurchfluB3 ein.

- PLASMA/Plasmagasnadelventil und Manometer
PaBt den PlasmagasdurchfluBdruck an und zeigt ihn an.

- Sekundar/Sekundargasnadelventil und Manometer
PaBt den SekundargasdurchfluBdruck an und zeigt ihn an.

- VERRIEGELUNG

- TRANSFORMATOR

- KUHLMITTELSTAND

- SEKUNDARGAS/KAPPE

- PLASMAGAS

- KL:JHLMITTELTEMPERATUR
- KUHLMITTELDURCHFLUB

N\

® @\
POWER A STATUS —
R4 © AMPS MACHINE DELAY © ® [C]
bc oN [ of N il.lg :""m'"’:‘ .
£4 € ~cooimr e ®
q&& 2060} ~BHIELD oas/car
s0¢Gp -ratnaoas
- N ol
® ® [C) ®
HYPERTHERM®
A
Abbildung 4-1 Regler an der Vorderseite
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Vor der Bedienung

1. Lesen Sie bitte den Abschnitt Sicherheit sorgféltig durch, bevor Sie versuchen, dieses Geréat zu
bedienen!! Es ist sicherzustellen, dass die Schneidumgebung und die Bekleidung den im Abschnitt
Sicherheit beschriebenen Erfordernissen entspricht.

2. Siehe Schneidtabellen (Seite 4-19 bis 4-42) fur die Art und Dicke des Materials, das Sie vorhaben zu schneiden
und wahlen Sie die Gaskombination aus, die die gewinschten Ergebnisse bringt.

+ Prifen, um zu sehen, daB das Gas der Stromquelle mit dem richtigen Druck zugefthrt wird und daB die
Menge fur Ihre Schneidbedirfnisse ausreicht.

Vorsicht: Gasdriicke unter 4.1 Bar (Plasma) und 4.8 Bar (Sekundér) veranlassen, daB das
Sicherheitsverriegelungsnetz die Stromquelle abschaltet. Wenn die
Niedrigdruckverriegelungen aus irgendeinem Grund umgangen werden und
Niedriggasdriicke auftreten, kbnnen die VerschleiBteile und der Brenner
beschédigt werden.

3. Die richtigen VerschleiBteile aus den Schneidtabellen auswéhlen.
* Die Teile in dem Brenner installieren (Siehe Auswechseln der VeerschleiBteile).
4. Die MAX200 Werkstickklemme an das Werkstiick befestigen.
+ Die Werkstluckklemme nicht an dem Werkstlckabschnitt befestigen, das abfallt.
+ Die Werkstluckklemme nicht an dem Werkstlcktisch befestigen.
+ Sicherstellen, daB zwischen der Werkstiuckklemme und dem Werkstlck ein guter Metallkontakt besteht.

5. Die MAX200 Stromquelle Gber den Wandtrennschalter mit Strom versorgen. Siehe Statusanzeigen vor dem
Anfahren weiter vorne in diesem Abschnitt.

Bedienung
1. Die griine EIN Stromdrucktaste driicken, bis sie leuchtet (ungefahr 5 Sekunden).
2. Den RUN/TEST-Schalter zur TEST-Position bewegen.

3. Die PLASMA- und SEKUNDAR-GasdurchfluBdriicke anpassen und anzeigen. Siehe Schneidtabellen zur
Bestimmung der richtigen Gasdriicke. Siehe obigen Warnhinweis.

4. Den RUN/TEST Schalter auf die RUN Position bewegen.
5. Den digitalen AMP Vorwéhlschalter auf die richtige Amperezahl einstellen.

» Siehe Schneidtabellen fur die Bestimmung der richtigen Amperezahl.
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10.

11.

Den Brenner an die Werkstlickkante stellen, wo der Schnitt beginnt. Wenn Sie vorhaben, lochzustechen oder
fugenzuhobeln siehe Bedienungstips fur die richtigen Techniken.

Den Brennerwippenschalter zusammendriicken. Vor dem Zlinden des Lichtbogens gibt es einen 2 Sekunden
langen GasdurchfluB.

Nach dem Ziinden des Pilotlichtbogens den Brenner zum Schneidweg bewegen. Wenn der Brenner nahe
genug ist, um den Pilotlichtbogen zu Ubertragen (der Lichtbogen intensiviert sich), warten, bis der
Schneidbogen voll unter Strom steht.

Anmerkung: Sicherstellen, daB der Plasmagasdruck ordnungsgemaB eingestellt ist — er kann ein
wenig von der Originaleinstellung abgewichen sein. Bei Bedarf neueinstellen.

Den Brenner am Schneidweg entlang bewegen, bis der Schnitt durchgefihrt ist.

Wenn der gesamte Schneidvorgang abgeschlossen ist, den roten AUS Knopf driicken, bis der griine AN Knopf
ausgeht.

Alle Gasversorgungen abstellen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-5
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Betriebshinweise

Auswechseln der VerschleiBteile

AA[

Vor Untersuchung oder Austausch von Brennerteilen immer zuerst den Netzstecker abziehen.

Die VerschleiBteile missen in regelmaBigen Abstanden auf Abnutzungserscheinungen untersucht werden. Die
generelle Regelung sieht vor, die Teile nach 150 Zindungen zu Uberprifen.

VerschleiBteile werden wie folgt entfernt:

1.

2.

Die Brennerkappe abschrauben und entfernen.

Das Schutzschild auf auBere Abnutzungserscheinungen untersuchen. Das Schutzschild sollte sauber und frei
von Metallablagerungen sein. Die Gasbohrungen am Schutzschildrand dirfen nicht blockiert sein. Die
Mittelbohrung sollte keine Kerbungen, Rillen und Anzeichen von Lichtbogenaktivitat aufweisen.

Das Schutzschild von der Brennerkappe abschrauben und entfernen. Die Gasbohrungen von innen
untersuchen. Die Gasbohrungen sollten frei von Metall und anderen Ablagerungen sein, die Lichtbogenaktivitat
verursachen kénnen. Wenn die Abschirmung immer noch brauchbar ist, die Brennerkappe wieder aufschrauben
und festziehen. Wenn sie beschadigt ist, muB sie gegen eine neue ausgetauscht werden.

Die 2 O-Ringe am Brenner untersuchen. Wenn sie trocken sind, sollten sie leicht mit einem sehr diinnen
Schmiermittelfilm, der sich in dem VerschleiBteilesatz befindet, geschmiert werden. Wenn sie beschéadigt sind,
sollten sie ausgetauscht werden.

Die Dise unter Verwendung des 3/4 Zoll Disenschraubenschliisselendes entfernen. Die Diise auf
Beschadigung oder Abnutzungserscheinungen hin untersuchen. Die Innenseite der Diise sollte sauber und
glanzend sein und keine Elektrodenablagerungen aufweisen. Wenn Sie die Innenseite der Dise mit Stahlwolle
reinigen, sollten hinterher jegliche Stahlwollteile entfernt werden. Die Disenbohrung sollte nicht abgenutzt oder
oval sein.

Die Elektrode unter Verwendung der 3/8 Zoll Mittelbohrung in dem Disenschlissel entfernen. Weist die Mitte
der Elektrode eine Vertiefung von mehr als 2 mm auf, sollte sie ausgetauscht werden. Ist die Elekirode noch
brauchbar, den O-Ring Uberprifen. Ist er trocken, sollte er mit einer sehr diinnen Schicht des in der
VerschleiBteileausstattung mitgelieferten Schmiermittels geschmiert werden. Den beschadigten O-Ring
austauschen.

Den Wirbelring von der Elektrode entfernen und untersuchen. Er sollte sauber sein, und die Bohrungen entlang
der Innenseite sollten nicht verstopft sein. Wenn der Wirbelring immer noch brauchbar ist, den O-Ring
untersuchen. Ist er trocken, den O-Ring leicht mit einer sehr diinnen Schicht des in der
VerschleiBteileausstattung mitgelieferten Schmiermittels schmieren. Den beschadigten Wirbelring austauschen.

Die Innenseite des Brennerkdrpers unter Verwendung eines Spiegels oder durch sorgféltiges Ansehen der
Innenseite untersuchen. Die Innenseite des Brennerkdrpers muB sauber und unbeschéadigt sein. Siehe
Austauschen des Wasserrohrs , wenn das Wasserrohr beschadigt oder geknickt ist.
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9. Die Elektrode austauschen und mit dem Schraubenschlissel festziehen. Nicht zu festziehen.

10. Den Wirbelring so installieren, daB der untere O-Ring gegenlber von der Brennerinnenseite liegt. Der O-Ring
wird nicht richtig passen, wenn er in der falschen Richtung installiert wird. In die richtige Position schieben.

11. Die DuUse installieren und mit dem Schraubenschlissel festziehen. Nicht zu stark anziehen.

12. Die Brennerkappe austauschen. Sicherstellen, daB sie gut festgezogen ist. Wenn die Brennerkappe zu lose
ist, kann dies den SekundargasdurchfluB beeinflussen.

Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Abbildung 4-2 Austausch der VerschleiBteile

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-7
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Betriebshinweise (Fortsetzung)

Changing the Water Tube

Austausch des Wasserrohrs

Ein defektes oder nicht ordnungsgeman installiertes Wasserrohr kann folgende Probleme verursachen:

» Kurze Standzeit der Elektrode: Wasserrohr ist nicht fest genug geschraubt.

» Strémungsschalterverriegelung stellt das Gerat ab: WasserdurchfluB ist aufgrund eines losen Wasserrohrs
behindert.

« Brummendes oder klapperndes Gerausch, das von dem Brenner kommt: Wasserrohr ist lose oder
verbogen.

 Elektrode 148t sich nicht in den Brenner schrauben: Ein Fugenhobel-Wasserrohr wird in einen
Schneidbrenner installiert.

Wenn Sie ein Problem bei dem Wasserrohr vermuten, mufB es ausgetauscht werden.

1.

2.

Die Verbindung zur Stromquelle unterbrechen.
Alle VerschleiBteile vom Brenner entfernen (siehe Austauschen der VerschleiBteile)

Uberpriifen, daB das richtige Wasserrohr installiert ist: Schneidwasserrohr (020963) oder
Fugenhobelwasserrohr (020913). Die Teilenummern sind mit Laser auf den Wasserrohren eingraviert.

Das Wasserrohr auf Beschadigung oder Verbiegungen untersuchen.

Das Wasserrohr unter Verwendung des Wasserrohrschraubenschlissels entfernen und austauschen (Abb. 4-3).
Beim Installieren des Wasserrohrs nicht zu fest ziehen! Nur bis zu 35 kg-cm fest ziehen.

A A | warnunG

Vor Untersuchung oder Austausch
von Brennerteilen immer zuerst
den Netzstecker abziehen.

Abbildung 4-3 Austausch des Wasserrohrs
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PAC200T/E Sicherheitswippentaster-Bedienung

Der PAC200 T/E ermdglicht den Bedienern, den Brenner sicher vor und nach den Schneidvorgéngen zu
handhaben und reduziert die Mdglichkeit, den Brenner versehentlich zu ziinden. Der Sicherheitswippentaster ist
einfach zu bedienen. Die folgenden Schritte beachten:

@ Sicherheit Ein Position. In dieser
Position kann der Wippentaster nicht
zurlickgezogen werden, so daB der
Brenner nicht versehentlich geziindet
werden kann.

@ Den Sicherheitstaster langsam
vorwarts schieben. Den Wippentaster
jetzt nicht zurlickziehen; warten, bis
der Sicherheitstaster die Sicherheit
Aus Position wie in Stufe 3
dargestellt erreicht.

@ Sicherheit Aus Position. In dieser
Position kann der Wippentaster
zuriickgezogen werden, so daB der
Brenner geziindet werden kann.

@ Die Sicherheitstaste loslassen und
auf die Sicherheit Ein Position wie in
Stufe 1 dargestellt zuriickstellen.

Abbildung 4-4 PAC200T/E Brennersicherheitswippentaster-Bedienung
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Schneiden

Vorsicht: Den Pilotlichtbogen nicht unnétig in der Luft starten, da dies die Standzeiten von
Diise und Elektrode erheblich verkiirzt.

1. Von der Werkstlckkante (Abb. 4-5) anfangen zu schneiden, es sei denn, es missen Lécher gestochen werden.
Fir Hinweise zum Lochstechen, siehe Seite 4-15.

Anmerkung: Beim Schneiden sicherstellen, daB die Funken unten aus dem Werkstiick austreten.
Falls auf dem Werkstlick Funkensprihung entsteht, wird entweder der Brenner zu
schnell bewegt oder die Stromstarke ist zum vollstdndigen Durchdringen des
Werkstuckes nicht ausreichend.

2. Den Brenner leicht auf das Metall aufsetzen oder direkt darliber halten. Den Brenner-Werkstlick-Abstand in den
Schneidtabellen Gberprifen und den Brenner lber das Metall ziehen. Der Lichtbogen wird {ibernommen, sobald
der Brenner sich innerhalb eines Abstands von 6 mm zum Werkstiick befindet.

3. Den Brenner zum Schneiden ziehen, da er sich leichter ziehen als schieben 14Bt.
4. Die Brennerduse (Spitze) in senkrechter Position halten und den Lichtbogen beim Schneiden entlang der

Linie beobachten (Abb. 4-6). Durch leichtes Aufsetzen und Ziehen der Dise Uber das Werkstiick kann ein
gleichmaBiger Schnitt erzielt werden. Zum Schneiden von geraden Linien eine gerade Kante zur Hilfe nehmen.

Abbildung 4-5 Schnittbeginn

4-10 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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Abbildung 4-6 Ziehen des Brenners

Fugenhobeln

Der MAX200 kann unter Verwendung des PAC200 E Fugenhobelbrenners mit VerschleiBteilen zum Fugenhobeln
von unlegiertem Stahl, rostfreiem Stahl und Aluminium verwendet werden. Die folgenden Richtlinien als Hilfe beim
Fugenhobelverfahren beachten:

1. Wahrend des Fugenhobelns sollte der Bediener stets vollstandige Schutzkleidung tragen: einen SchweiBhelm,
der mit mindestens einem Nr. 12 SchweiBglas ausgestattet ist; SchweiBhandschuhe und eine SchweiBjacke.
Der Lichtbogen ist beim Fugenhobeln nicht abgeschirmt, und die Lichtstrahlung kann auf unbedeckter Haut
schwere Verbrennungen verursachen. Hypertherm bietet eine Hitzeabschirmung zum Schutz der Hande des
Bedieners an.

2. Die Fugenhobeldise so installieren, wie Sie eine normale Schneiddise installieren wiirden. Siehe Austausch
der VerschleiBteile.

3. Den Plasmadruck und den Abschirmdruck in Ubereinstimmung mit den Fugenhobeltabellen auf Seite 4-39 bis
4-42 anpassen. Darauf achten, daB der Gasdruck zum Fugenhobeln niedriger ist als zum Schneiden.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-11
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4. Den Brenner im Winkel von ca. 40° von der Flache halten, die fugengehobelt werden soll und entlang der zu
hobelnden Fuge fihren (Abb. 4-7). Die gerade Fugenhobeltechnik (90°) oder die seitliche Fugenhobeltechnik
(45°) benutzen (siehe Abb. 4-8 und 4-9). Bei breiteren oder tieferen Abschnitten kdnnen unter Umstanden
mehrere Durchgange oder ,Webvorgange“ erforderlich sein (siehe Abb. 4-8 fir gerades Weben und Abb. 4-9 fir

seitliches Weben).

5. Beim Fugenhobeln von unlegiertem Stahl, rostfreiem Stahl oder Aluminium ist die ungefahre
Metallentfernungsgeschwindigkeit wie folgt:

Metall Fugenhobeltechnik Metallabnahmegeschwindigkeit*
Unlegierter Stahl Gerades Fugenhobeln 21 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 30 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 19 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 29 kg/Std.
Rostfreier Stahl Gerades Fugenhobeln 37 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 39 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 35 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 40 kg/Std.
Aluminium Gerades Fugenhobeln 16 kg/Std.
Gerades Webfugenhobeln 18 kg/Std.
Seitliches Fugenhobeln 19 kg/Std.
Seitliches Webfugenhobeln 23 kg/Std.

* Wenn Argon-Wasserstoff als Plasmagas verwendet wird.

Abbildung 4-7 Fuhren entlang der zu hobelnden Fuge

4-12
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Fugenhobeln in Webform

Abbildung 4-8 Gerade Fugenhobel-Techniken

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-13
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Gewebtes Fugenhobeln

Abbildung 4-9 Seitliche Fugenhobeltechniken
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Lochstechen

1. Den Brenner so halten, daB die Dise ungefédhr 2 mm vom Werkstlck entfernt ist, bevor der Brennerschalter
betatigt wird. Diese Methode verlangert die Standzeit der Dise (siehe Abb. 4-10).

2. Den Brenner in einem Winkel zum Werkstlck von sich selbst weg halten und ihn dann langsam in eine
senkrechte Position rollen. (Dies ist besonders wichtig beim Schneiden von dickerem Material). Sicherstellen,
daB der Brenner von Ihnen und den Leuten um sie herum weg zeigt, um Gefahr durch Funken und heiBem
Metall zu vermeiden.

3. Es ist besser, den Schnitt im Winkel zu beginnen als in einer aufrechten Position. Dadurch kann das heiB3e
Metall zu einer Seite entweichen und spritzt nicht gegen die Diise, so daB der Bediener von Funken geschiitzt
ist und die Standzeit der Brennerdlse langer ist.

4. Wenn das Lochstechen beendet ist, mit dem Schneiden fortfahren.

1. Den Brenner schrag halten
und den Brennerschalter
betatigen.

2. Den Brenner in
aufrechter Position

Abbildung 4-10 Lochstechen

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-15
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Haufige Schneidfehler

« Das Werkstiick wurde nicht vollstédndig durchgeschnitten. Mégliche Ursachen:

Der Strom ist zu niedrig.

Die Schneidgeschwindigkeit ist zu hoch.
Die Brennerteile sind abgenutzt.

Das zu schneidende Metall ist zu dick.

» An der Schnittunterkante bildet sich ein Schlackenbart. Mégliche Ursachen:

— Die Schneidgeschwindigkeit ist zu langsam oder zu schnell.
— Die Brennerteile sind abgenutzt.

Einschaltdauer

Die Einschaltdauer wird unter folgenden Umstanden verringert:

+ Die Eingangsspannung liegt wegen langer Stromkabel, schlechter Stromversorgung usw. unter dem
geforderten Wert.

» Metalle werden dicker als 50 mm zugeschnitten.
» Die Werkstickklemme hat wegen Farbe, Rost usw. keinen guten elektrischen Kontakt mit dem Werkstuck.

 Die Lichtbogenspannung ist gréBer als 150 Volt (bei 200 Ampere).

4-16 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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Reklamationen und technische Fragen

Reklamationen bezuglich fehlerhafter Ware — Alle Einheiten, die zum Versand gebracht werden, durchlaufen
eine strenge Qualitatskontroll-Uberpriifung. Sollte Ihr Gerat jedoch nicht einwandfrei funktionieren, beachten Sie
bitte folgende Punkte:

1. Mdglicherweise ist das Problem einfach zu beheben, wie zum Beispiel bei einem losen AnschluB.

2. Wenn Sie nicht in der Lage sind, das Problem zu |6sen, kontaktieren Sie lhren Handler oder das nachste vorne
in diesem Handbuch aufgefihrte Hypertherm Biro.

Tabellen fiir das Schneiden

Die folgenden Schneidtabellen liefern dem Bediener die notwendigen Informationen flir das Schneiden oder
Fugenhobeln mit dem MAX200 Geréat.

Bei der Verwendung von Schlduchen, die langer sind als 15 m, die Plasmagasdruck-TEST-Einstellung um
0.34 Bar pro zusatzlicher Brennerschlauchlénge erhéhen.

Wenn man zum Beispiel Kohlenstoffstahl bei 200 A mit Luft/Luft schneidet, zeigt die Tabelle fir das Schneiden als
TEST-Druck 3,0 - 3,3 Bar an (siehe Seite 4-19). Wenn man mit Leitungen von 30,5 m Lange arbeitet, ist dieser
TEST-Druck auf 3,4 - 3,7 Bar zu erhéhen.

Der Index auf der nachstehenden Seite liefert dem Bediener eine schnelle Nachschlagmdglichkeit fur die
Schneidtabellen und alle VerschleiBteile, die flir Schneid- und Fugenhobelanwendungen mit dem PAC200T (90°)
Schneidbrenner verwendet werden.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-17
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Schneidtabelle und VerschleiBteilindex

Ampere Plasmagas/ Schutz-
Metall (A) Sekundargas schild Brennerkappe Diise  Wirbelring Elekirode Seite
Unlegierter 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-19
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-20
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-21
200 O, / Luft 020918 020915 020605 020604 220021 4-22
100 O, / Luft 020919 020915 020616 020617 120547 4-23
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-24
Rostfreier 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-25
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-26
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-27
200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415 4-28
o 200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-29
200 H35/N, 020920 020915 020608 020607 020415 4-30
SCHNEIDEN 100 H35 / N, 020919 020915 020611 020607 020415 4-31
Aluminium 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-32
100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-33
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-34
200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415 4-35
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-36
200 H35 / N, 020918 020915 020608 020607 020415 4-37
100 H35/N, 020919 020915 020611 020607 020415 4-38
Unlegierter 200 Luft / Luft 020891 020882 020615 020607 220021 4-39
Stahl 200 H35/Luft 020891 020882 020934 020607 020933 4-40
Rostfreier 200 H35 / N, 020891 020882 020934 020607 020933 4-41
P Stahl
FUGENHOBELN
Aluminium 200 H35/N, 020891 020882 020934 020607 020933 4-42

4-18 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl
200 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung auftreten.

020918 020915 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

< RO

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ; EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/4" 6 Luft  Test 44-48*/3,0-3,3 Luft 70/4,8 3 200 130 3400 0,5 90/6,2 90/6,2
Run 58-62 / 4,0-4,3
0,315" 8 (66 SCFH/ (280 SCFH/ 3 135 2900 05
38" 10 31 I/min) 132 I/min) 3 135 2540 1,0
172" 13 3 140 2030 2,0
58" 15 4 145 1520 2,0
y4" 20 5 150 1140 25
7/8" 22 6 155 760 25
1" 25 6 160 635 25
1-1/4" 32 6 165 380
1-1/2" 38 6 170 250
1-3/4" 44 8 180 180
2" 50 8 185 130

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.
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PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl
100 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr

wirtschatlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung auftreten. Obwohl dieses Verfahren bei dickeren
Blechen verwendet werden kann, liegt der empfohlene Optimalbereich bei <10 mm.

020919 020915 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
0,075" 2 Luft  Test22-26*/1,5-1,8 Luft 60/4,0 2 80 120 6050 90/6,2 90/6,2
Run 48-52 / 3,3-3,6
1/8" 3 Test 22-26* / 1,5-1,8 60/4,0 2 100 130 3050 05
Run 54-58 / 3,7-4,0
¥16" 5 (37 SCFH/ (270 SCFH/ 3 130 2540 05
1/4" 6 17 I/min) 127 I/min) 3 135 2030 05
8" 10 3 140 1270 1,0
12" 12 3 140 890 1,5
58" 15 4 145 635 2,0
y4" 20 5 150 510

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 15 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.
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PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl

40 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeiten, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung auftreten.

020917 020915 020689 020613 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ; EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa

(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)

0,156" 28GA Luft  Test 16-20*/1,1-1,4 Luft 60/4,0 1,5 40 110 8650 90/6,2 90/6,2
Run 56-60 / 3,9-4,1

0,188" 26GA (25 SCFH/ (275 SCFH/ 1,5 100 8150

0,25" 24GA 12 I/min) 129 I/min) 1,5 105 7250

0,35" 1 1,5 10 5950

0,50" 18GA 1,5 110 4950

/16" 15 1,5 115 4300 0,50

0,75" 2 1,5 115 3700 0,50

1/8" 3 1,5 115 2550 1,00
0,158" 4 2 125 1750
0,197" 5 2 130 1150

174" 6 2 135 750

8" 10 2 140 300

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 3 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m

erhéhen.
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PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl
200 Ampere — O, Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht ausgezeichnete Schneide-Geschwindigkeit, minimale Bartbildung,
minimale Oberflachennitrierung und ausgezeichnete SchweiBbarkeit.

020918 020915 020605 020604 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

08 -6

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
174" 6 0,  Test48-52*/3,3-3,6 Luft 70/4,8 3 200 120 4060 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 64-68 / 4,4-4,7
0,315" 8 (72 SCFH/ (280 SCFH/ 3 125 3000 0,5
8" 10 34 l/min) 132 I/min) 3 125 2540 1,0
/2" 13 3 125 2030 2,0
58" 15 4 130 1780 2,0
4" 20 5 135 1400 25
7/8" 22 6 135 1140 25
1" 25 6 140 890 2,5
1-1/4" 32 6 150 560
1-172" 38 6 155 380
1-3/4" 44 8 165 250
2" 50 8 170 180

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-22 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
15



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl
100 Ampere — O, Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr

wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung auftreten. Obwohl dieses Verfahren bei dickeren
Blechen verwendet werden kann, liegt der empfohlene Optimalbereich bei <10 mm.

020919 020915 020616 020617 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L . EinlaBdruck |  EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/8" 3 0, Test 20-24* / 1,4-1,6 Luft 60/4,0 2 100 10 5330 120/8,3 90/6,2
Run 60-64 / 4,1-4,4
¥16" 5 (40 SCFH/ (270 SCFH/ 3 115 3300
1/4" 6 19 I/min) 127 l/min) 3 115 2540 0,5
8" 10 3 120 1900 05
12" 12 3 120 1575
58" 15 4 130 1150
y4" 20 5 135 760

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-23
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Unlegierter Stahl
200 Ampere — N, Plasma / CO, Sekundér

Diese Gaskombination wird gewéhlt, wenn die Qualitat der Schnittkante und eine Oberflachennitrierung
nicht so wichtig ist. Elektroden-Lebensdauer ist bei Verwendung dieser Kombination langer.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

¢ ®D> ©)

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 N, Test 36-40% / 2,5-2,8 Co, 70/4,8 3 200 120 3300 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 52-56 / 3,6-3,9
174" 6 (60 SCFH/ (220 SCFH/ 3 125 2800 1,0
¥8" 10 28 I/min) 103 I/min) 3 130 2160 1,5
/2" 12 3 130 1400 2,0
58" 15 4 135 1140 2,0
4" 20 5 145 635 2,5
7/8" 22 6 150 510 3,0
1" 25 6 160 380 3,0
1-1/4" 32 6 165 250
1-172" 38 6 175 130

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-24 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
200 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr

wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflaichenoxidation der Legierungselemente
auftreten.

020918 020915 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L . EinlaBdruck |  EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 Luft  Test 44-48*/3,0-3,3 Luft 70/4,8 3 200 125 5600 90/6,2 90/6,2
Run 58-62 / 4,0-4,3
1/4" 6 (66 SCFH/ (280 SCFH/ 3 130 5000 05
38" 10 31 l/min) 132 I/min) 3 130 3700 1,0
172" 12 3 135 2700 2,0
58" 15 4 140 1900 2,0
4" 20 5 140 1400 2,5
7/8" 22 6 145 1000 3,0
1" 25 6 150 760
1-1/4" 32 6 160 380
1-172" 38 6 170 250

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-25
15



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
100 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr

wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflachenoxidation der Legierungselemente
auftreten.

020919 020915 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/8" 3 Luft  Test22-26*/1,5-1,8 Luft 60/4,0 2 100 125 3560 90/6,2 90/6,2
Run 54-58 / 3,7-4,0
y16" 5 (37 SCFH/ (270 SCFH/ 3 130 2800 05
1/4" 6 17 I/min) 127 l/min) 3 130 2030 05
8" 10 3 135 1400 05
12" 12 3 140 890
58" 15 4 145 635
4" 20 5 150 510

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-26 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
14



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
40 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr

wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflaichenoxidation der Legierungselemente
auftreten.

020917 020915 020689 020613 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

-

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L . EinlaBdruck |  EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) | (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
0,156" 28GA Luft  Test 16-20*/1,1-1,4 Luft 60/4,0 2 40 110 7100 90/6,2 90/6,2
Run 56-60 / 3,9-4,1
0,188" 26GA (25 SCFH/ (275 SCFH/ 2 110 6100
0,25" 24GA 12 I/min) 129 I/min) 2 115 5550
1/32" 2 115 5050 05
0,50" 18GA 2 120 3700 0,5
/16" 15 2 120 3050 1,0
1/8" 3 3 125 1900 1,5
1/4" 6 3 135 750
8" 10 3 140 300

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 3 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-27
15



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
200 Ampere — N, Plasma / Luft Sekundar
Diese Gaskombination wird gewéhlit, wenn die Schneidkantenqualitat, Oberflachennitrierung und

Oberflachenoxidation der Legierungselemente weniger wichtig sind. Elektrodenstandzeit ist bei dieser
Kombination langer.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

—@ -

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 N, Test 34-38* / 2,3-2,6 Luft 70/4,8 3 200 125 3430 120/8,3 90/6,2
Run 50-54 / 3,5-3,7
1/4" 6 (60 SCFH/ (280 SCFH/ 3 130 3050 0,5
8" 10 28 I/min) 132 I/min) 3 130 2540 1,0
/2" 12 3 135 1900 2,0
58" 15 4 140 1520 2,0
4" 20 5 140 1140 25
7/8" 22 6 145 890 2,5
1" 25 6 150 510
1-1/4" 32 6 160 380
1-172" 38 6 160 250

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-28 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
200 Ampere — N, Plasma / CO, Sekundéar

Diese Gaskombination wird gewéahlit, wenn die Oberflachennitrierung und Oberflachenoxidation der
Legierungselemente weniger wichtig sind. Elektrodenstandzeit ist bei dieser Gaskombination langer.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

¢ ®D> ©)

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ; EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 N, Test 36-40* / 2,5-2,8 co, 70/4,8 3 200 125 4800 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 52-56 / 3,6-3,9
1/4" 6 (60 SCFH/ (220 SCFH/ 3 130 4300 1,0
38" 10 28 l/min) 103 I/min) 3 130 3200 1,5
12" 12 3 135 2400 2,0
58" 15 4 140 1800 2,0
y4" 20 5 140 1250 25
7/8" 22 6 145 1000 3,0
1" 25 6 150 760
1-1/4" 32 6 160 380
1-172" 38 6 170 250

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-29
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
200 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundéar

Diese Gaskombination (Hypertherm empfiehlt eine Mischung von 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir das
Plasmagas) erméglicht die maximale Schneiddickenqualitét, wenig Bartbildung, wenig
Oberflachenverschmutzung, ausgezeichnete SchweiBbarkeit und ausgezeichnete Schneidqualitat.
Elektrodenstandzeit ist bei dieser Gaskombination langer.

020920 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/4" 6 H35  Test 36-40%/2,5-2,8 N, 70/4,8 5 200 135 1600 1,0 120/8,3 90/6,2
Run 62-66 / 4,3-4,5
8" 10 (70 SCFH/ (290 SCFH/ 5 140 1300 1,0
12" 12 33 I/min) 136 I/min) 5 140 1100 2,0
58" 15 6 145 940 2,0
4" 20 6 150 810 25
7/8" 22 8 155 690 2,5
1" 25 8 155 560
1-1/4" 32 8 165 400
1-172" 38 8 170 280
1-3/4" 44 8 180 200
2" 50 8 185 150

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-30 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Rostfreier Stahl
100 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflaichenoxidation der Legierungselemente

auftreten.

020919 020915 020611 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L . EinlaBdruck |  EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa

(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)

1/8" 3 H35  Test 32-36*/2,2-2,5 N, 60/4,0 2 100 130 1260 120/8,3 90/6,2

Run 56-60 / 3,9-4,1

¥16" 5 (20 SCFH/ (270 SCFH/ 3 135 1060 05

1/4" 6 9 |/min) 127 l/min) 3 140 890 05

8" 10 3 140 750 05

172" 13 3 145 630

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m

erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung

4-31
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
200 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020918 020915 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

—@ -

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
y16" 5 Luft  Test 44-48*/3,0-3,3 Luft 70/4,8 3 200 130 5600 0,5 90/6,2 90/6,2
Run 58-62 / 4,0-4,3
1/4" 6 (66 SCFH/ (280 SCFH/ 3 140 4800 1,0
¥8" 10 31 l/min) 132 I/min) 3 140 3700 2,0
/2" 12 3 145 2800 25
58" 15 4 150 2200 2,5
4" 20 5 155 1650 2,5
7/8" 22 6 160 1300 2,5
1" 25 6 165 900
1-1/4" 32 6 170 500
1-172" 38 6 175 300

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-32 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
15



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
100 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020919 020915 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck Werkstiick stellun einstellun diakeit in etwa EinlaBdruck |  EinlaBdruck
g g g
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/8" 3 Luft  Test22-26*/1,5-1,8 Luft 60/4,0 2 100 135 2800 90/6,2 90/6,2
Run 54-58 / 3,7-4,0
¥16" 5 (37 SCFH/ (270 SCFH/ 3 140 2290 05
1/4" 6 17 I/min) 127 l/min) 3 145 1780 05
8" 10 3 145 1270 0,5
12" 12 3 150 1010
58" 15 4 155 760
y4" 20 5 160 635

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-33
14



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
40 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020917 020915 020689 020613 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

-

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- | spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. .
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/32" Luft  Test 16-20*/1,1-1,4 Luft 60/4,0 2 40 100 6100 50 90/6,2 90/6,2
Run 56-60 / 3,9-4,1
/16" 15 (25 SCFH/ (275 SCFH/ 2 10 4300 75
¥32" 25 12 |/min) 129 I/min) 2 120 3550 1,00
1/8" 3 2 130 2550 1,00
1/4" 6 3 140 900
8" 10 3 150 350

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 3 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m

erhéhen.

4-34 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
15



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
200 Ampere — N, Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination wird gewéhlt, wenn die Schneidkantenqualitat weniger wichtig ist.
Elektrodenstandzeit ist bei dieser Kombination langer.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

¢ ®D> ©)

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck Werkstiick stellun instellun diakeit in etw EinlaBdruck |  EinlaBdruck
g | einstellung gkei etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 N, Test 34-38*/ 2,3-2,5 Luft 70/4,8 3 200 130 4570 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 54-54 / 3,7-3,7
1/4" 6 (60 SCFH/ (280 SCFH/ 3 135 4060 1,0
38" 10 28 I/min) 132 I/min) 3 135 3050 1,5
172" 12 3 140 2030 2,0
58" 15 4 140 1780 2,0
4" 20 5 150 1270 25
7/8" 22 6 160 890 25
1" 25 6 165 635
1-1/4" 32 6 175 510
1-1/2" 38 6 185 250

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-35
3/8/99



BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
200 Ampere — N, Plasma / CO, Sekundér

Diese Gaskombination wird gewéhlt, wenn die Schneidkantenqualitat weniger wichtig ist.
Elektrodenstandzeit ist bei dieser Kombination langer.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

—@ -

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ] EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 N, Test 36-40% / 2,5-2,8 Co, 70/4,8 3 200 130 4700 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 52-56 / 3,6-3,9
1/4" 6 (60 SCFH/ (220 SCFH/ 3 135 4050 1,0
¥8" 10 28 I/min) 103 I/min) 3 135 3050 2,0
/2" 12 3 140 2400 25
58" 15 4 140 1800 2,5
4" 20 5 150 1400 3,0
7/8" 22 6 160 1050 3,0
1" 25 6 165 840
1-1/4" 32 6 175 510
1-172" 38 6 185 280

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-36 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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BEDIENUNG

PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
200 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundéar
Diese Gaskombination (Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir das

Plasmagas) erméglicht maximale Schneiddickenfahigkeit, ausgezeichnete Schneidqualitat und
ausgezeichnete SchweiBbarkeit. Elektrodenstandzeit ist bei dieser Kombination lénger.

020918 020915 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

¢ ®D> ©)

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundér- | Sekundar- Abstand - Lichtbogen- Lichtbogen- | Schneid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- |spannungs- | geschwin- | verzogerung | _. ’
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L ; EinlaBdruck | EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
¥16" 5 H35  Test 36-40*/2,5-2,8 N, 70/4,8 5 200 130 4300 0,5 120/8,3 90/6,2
Run 62-66 / 4,3-4,5
1/4" 6 (70 SCFH/ (290 SCFH/ 5 130 4000 1,0
38" 10 33 I/min) 136 I/min) 6 135 3000 2,0
12" 12 6 140 2550 2,0
58" 15 6 145 2000 2,5
4" 20 8 150 1500 2,5
7/8" 22 8 155 1250 25
1" 25 8 155 1000
1-1/4" 32 8 165 660
1-172" 38 6 170 460
1-3/4" 44 8 180 300
2" 50 8 185 180

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 4-37
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PAC200T/PAC200E Handbrenner

Aluminium
100 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht gute Schneide-Geschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020919 020915 020611 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Blechdi Plasma- | Plasmagasdruck | Sekundar- | Sekundér- Abstand | Lichtbogen- | Lichtbogen- | Scheid- | Bewegungs- Plasmagas- | Sekundargas-
echdicke Brenner zum | stromein- | spannungs- | geschwin- | verzdgerung | _. .
gasart TEST/RUN gasart gasdruck N ; L . EinlaBdruck |  EinlaBdruck
Werkstiick stellung | einstellung digkeit in etwa
(zoll) (mm) (psi/bar) (psi/bar) (mm) (A) v) (mm/min) (Sek.) (psi/bar) (psi/bar)
1/8" 3 H35  Test 32-36*/2,2-2,5 N, 60/4,0 2 100 135 2440 120/8,3 90/6,2
Run 56-60 / 3,9-4,1
¥16" 5 (20 SCFH/ (270 SCFH/ 3 140 2200 0,5
1/4" 6 9 |/min) 127 l/min) 3 145 1980 05
¥8" 10 3 145 1530 05
12" 12 3 150 1280

Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
erhéhen.

4-38 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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PAC200E Handbrenner

Fugenhobeln von unlegiertem Stahl

200 Ampere — Luft Plasma / Luft Sekundar

BEDIENUNG

020891 020882 020615 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
Plasmagasdruck . . Lichtbogen- Plasmagas- Sekundérgas-
Plasmagasart TEST/RUN Sekundargasart Sekundargasdruck stromeinstellung Einladruck EinlaBdruck
(psi/bar) (psi/bar) (A) (psi/bar) (psi/bar)
Luft Test 49-51* / 3,4-3,6 Luft 50/3,4 200 90/6,2 90/6,2
Run 50-52 / 3,5-3,6

1 bar = 6.895 KPa

erhéhen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung

* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zusétzliche Brennerschlauchlange von 15 m
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BEDIENUNG

PAC200E Handbrenner

Fugenhobeln von unlegiertem Stahl

200 Ampere — H35 Plasma / Luft Sekundar

Hypertherm empfiehlt eine Mischung von 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir das Plasmagas

020891 020882 020934 020607 020933
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
E \
5 A _
Plasmagasdruck . i Lichtbogen- Plasmagas- Sekundérgas-
Plasmagasart TEST/RUN Sekundargasart Sekundargasdruck stromeinstellung EinlaBdruck EinlaBdruck
(psi/bar) (psi/bar) (A) (psi/bar) (psi/bar)
H35 Test 60* / 4,1 Luft 60/4,1 200 120/8,3 120/8,3
Run62/4,3

1 bar = 6.895 KPa

erhéhen.

4-40
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* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
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BEDIENUNG
PAC200E Handbrenner

Fugenhobeln von rostfreiem Stahl
200 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundéar

Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fir das Plasmagas.

020891 020882 020934 020607 020933
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring

Elektrode

m) =

Plasmagasdruck . i Lichtbogen- Plasmagas- Sekundérgas-
Plasmagasart TEST/RUN Sekundargasart Sekundargasdruck stromeinstellung EinlaBdruck EinlaBdruck
(psi/bar) (psi/bar) (A) (psi/bar) (psi/bar)
H35 Test 49-51*/ 3,4-3,6 N, 50/3,5 200 120/8,3 120/8,3
Run 50-52 / 3,5-3,6

1 bar = 6.895 KPa

erhéhen.

* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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BEDIENUNG

PAC200E Handbrenner

Fugenhobeln von Aluminium

200 Ampere — H35 Plasma / N, Sekundéar

020891

Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir das Plasmagas
Schutzschild

020882 020934
Brennerkappe

020607
Diise

020933
Wirbelring Elektrode

.)_ -
y —— ] —_
Plasmagasdruck s u Lichtbogen- Plasmagas- Sekundargas-
Plasmagasart TEST/RUN Sekundargasart Sekundargasdruck stromeinstellung EinlaBdruck EinlaBdruck
(psi/bar) (psi/bar) (A) (psi/bar) (psi/bar)
H35 Test 49-51* / 3,4-3,6 N, 50/3,5 200 120/8,3 120/8,3
Run 50-52 / 3,5-3,6

1 bar = 6.895 KPa

erhéhen.

4-42

* Wenn die Schlauche langer sind als 15 m, den TEST Druck um 0.34 Bar fir jede zuséatzliche Brennerschlauchlange von 15 m
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WARTUNG

A WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG: Der/die groBen Elektrolytkondensatoren speichern groBe Energiemengen
in Form elektrischer Spannung. Auch bei ausgeschaltetem Strom bestehen an den Kondensator-
Durchfiihrungen, auf dem Chopper und den Dioden-Abstrahlblechen geféhrliche Spannungen.
Entladen Sie den Kondensator niemals mit einem Schraubenschlissel oder anderem
Werkzeug...Explosion, Materialschdden und/oder Kérperverletzung wéren die Folge. Warten Sie
mindestens noch flinf Minuten nach Abschalten der Stromquelle, bevor der Chopper oder der/die
Kondensatoren berthrt wird/werden.

RoutinemaBige Wartung

Das MAX200 Gerat ist so konstruiert, daB es bei normalem Einsatz wenig regulare Wartung benétigt. Siehe
MAX200 Servicehandbuch, IM-162 wegen der routinemaBigen Wartung des Brenners, der Brennerschlauche,
Brennerklhlmittel und der Stromquelle, damit Ihre Anlage in bestem Betriebszustand bleibt.

5-2 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
4/2/97



WARTUNG

Fehlerbehebung

Sich mit dem Inhalt dieses Handbuchs vertraut zu machen, wird bei Bedarf bei der sicheren Fehlerbehebung der
MAX200 Stromquelle und des Brenners helfen. Die nachstehenden Verfahren zeigen dem Bediener, wie die
Ublichsten Probleme behoben werden kdnnen. Bei der Durchfihrung dieser Verfahren fir die Fehlerbehebung wird
Ihnen Abschnitt 6, Standardkomponenten helfen, die Komponenten zu lokalisieren.

Problem: Der griine Druckschalter PB1 STROM AN wird gedriickt, aber die Ventilatoren arbeiten
nicht und die griine STROM AN Anzeige leuchtet nicht auf.

Ursache: Die Stromquelle wird nicht mit Netzstrom versorgt

Lésung: Den Strom an dem Hauptstrompult oder an dem Netztrennschalterkasten anstellen.

Ursache: Die Sicherungen innerhalb des Netztrennschalterkastens sind ausgeldst.

Lésung: Nachprifen, ob die Sicherungen die richtige GréBe haben. Die Sicherungen austauschen.

Ursache: Sicherung F1 oder F2 ist ausgeldst.

Lésung: Nachprifen, ob die Sicherungen die richtige GréBe haben. Die Sicherungen austauschen.

Ursache: Der Regeltransformator T1 ist defekt.

Lésung: Den Transformator T1 austauschen.

Ursache: Der griine Druckschalter PB1 STROM AN, der rote Druckschalter PB2 STROM AUS oder die
zugehdrige Schalterverdrahtung stellen keinen guten Kontakt her oder sind defekt.

Lésung: Den fehlerhaften Schalter austauschen oder korrigieren oder die Schalterverdrahtung bei
Bedarf austauschen.

Problem: Der griine Druckschalter PB1 STROM AN wird gedriickt, die Ventilatoren arbeiten, aber
die griilne STROM AN Anzeige leuchtet nicht.

Ursache: Der Druckschalter PB1 wurde nicht lange genug gedriickt gehalten.

Lésung: PB1 mindestens flinf Sekunden lang driicken und halten.

Ursache: Eine oder mehrere der griinen STATUS Verriegelungs-Leuchtdioden leuchten nicht, was auf
einen fehlerhaften Zustand hinweist.

Lésung: Siehe Abschnitt 4, Bedienung, Regler an der Vorderseite fiir Beschreibungen der
Verriegelungsanzeige und Statusanzeigen vor dem Anfahren.

Ursache: Die Sicherung auf der Verteilertafel PCB6 ist ausgeldst.

Lésung: Sicherung F1 austauschen.

Ursache: Das Relais CR1 auf der Verteilertafel PCB6 ist defekt.

Lésung: Das Relais CR1 austauschen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 5-3
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WARTUNG

Problem: Der griine Druckschalter PB1 STROM AN wird gedriickt, die griine STROM AN Anzeige
leuchtet, aber die Ventilatoren arbeiten nicht.

Ursache: Die Sicherung F2 auf der Verteilertafel PCB6 ist ausgelost.

Lésung: Die Sicherung F2 austauschen.

Ursache: Das Relais CR2 auf der Verteilertafel ist defekt.

Lésung: Das Relais CR2 austauschen.

Problem: Die Ventilatoren arbeiten, die griine Anzeige STROM AN leuchtet, der Brennerschalter ist
gedriickt, aber die DC EIN Anzeige leuchtet nicht.

Ursache: Der Brennerschalter oder die Schalterverbindungen sind defekt.

Lésung: Die Brennerschalterverbindungen auf dem TB2 auf lose oder zerbrochene Verdrahtung hin
Uberprifen. Den Brennerziindschalter austauschen.

Ursache: Der Hauptschiitz CON1 ist defekt.

Lésung: Den Hauptschiitz CON1 austauschen.

Ursache: Die Bedienungselemente PCB7 sind defekt.

Lésung: Die Bedienungselemente PCB7 austauschen.

Problem: Die griine STROM EIN Anzeige leuchtet, der Brennerschalter ist gedriickt, und die DC EIN
Anzeige leuchtet, aber Hochfrequenz und Pilotlichtbogen sind nicht vorhanden.

Ursache: Zwischen den Elektrodenabstanden gibt es keinen Funken.

Lésung: Die Elektroden bei Bedarf (mit einem Schmirgelleinen-Lappen) reinigen, ausrichten bzw. den
Abstand neu einstellen (.020 Zoll pro Abstand). Sicherstellen, daB3 die Elektrodenflachen
zwischen den Absténden flach sind. Wenn sie abgerundet sind, austauschen und den Abstand
neu einstellen. Die zwei AuBenelektroden-Pakete sind #004061. Das Innenelektroden-Paket
ist #004089.

Lésung: Den Hochspannungstransformator T5 auf leckendes Ol oder Uberhitzung tberpriifen. Wenn
eine dieser Bedingungen zutrifft, T5 austauschen.

Lésung: Die elektrischen Anschliisse an den Anschaltern PL26/REC26 (T5), TB3-60 und 61 und die
Stifte 3 und 4 an den Anschaltern PL6/REC2 (PCB?7) uberprifen. Fehlerhafte Anschalter oder
Dréahte austauschen oder reparieren.

Lésung: Die PL26/REC26 Steckverbindungen abtrennen und eine externe 120 VAC Stromquelle an die
REC26 AnschluBstifte anschlieBen. Wenn ein Funke an den Funkabstanden festgestellt wird,
die Bedienungselemente PCB7 austauschen. Wenn ein schwacher Funke an den
Elektrodenabstanden festgestellt wird, T5 austauschen und die Kondensatoren neu
anschlieBen. Wenn kein Funke beobachtet wird, C7 und C8 austauschen. (Die Kondensatoren
immer in Paaren austauschen).

5-4 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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WARTUNG

Problem: Die griine STROM AN Anzeige leuchtet auf, der Brennerschalter ist gedriickt und die
DC EIN Anzeige leuchtet, aber Hochfrequenz und Pilotlichtbogen sind nicht vorhanden.

Ursache: Am Brenner ist keine Hochfrequenz vorhanden.

Lésung: Nachsehen, ob der Brenner durchgebrannt ist, die Pilotlichtbogenleitung beschéadigt ist oder
lose Kabelverbindungen vorhanden sind. Die Brenner- oder Pilotlichtbogenleitung auswechseln
oder die Leitungsanschlisse anziehen.

Ursache: Das Pilotlichtbogenrelais CR1 ist defekt.

Lésung: Das Relais CR1 austauschen.

Ursache: Das Bedienpult PCB7 ist defekt.

Lésung: Das Bedienpult PCB7 austauschen.

Problem: Das Gerit stellt sich selbst ab, nachdem es angestellt worden ist.

Ursache: Das Gerét ist Uberhitzt.

Lésung: Warten, bis das Gerat abkuihit.

Ursache: Der Luft- oder Gasdruck ist nicht ausreichend.

Lésung: Das Manometer auf der Ruckseite Uberprifen. Den Luft- oder Gasdruck zum Gerat erhéhen.

Ursache: Die Zusatzschalter auf dem Sicherheits-Hauptschiitz sind lose.

Lésung: Schalter festziehen.

Problem: Das Gerat schneidet nicht gut.

Ursache: Die Werkstickklemme ist nicht angeschlossen oder ist zerbrochen.

Lésung: Die Werkstickklemme anschlieBen oder reparieren.

Ursache: Der Brenner hat einen RiB.

Lésung: Den Brenner austauschen.

Ursache: Das Pilotlichtbogenrelais CR1 ist defekt. Auf Kontakte hin Uberprifen, die zusammengeschweiBt
sind.

Lésung: Das Relais CR1 austauschen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 5-5
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WARTUNG

Entfernung und Austausch des Brenners

A WARNUNG

Vor dem Arbeiten an dem Brenner oder den Brennerschlauchen den AUS (O) Druckschalter an
der Stromquelle driicken und den an der Wand montierten Trennkastenschalter auf AUS stellen!

Entfernung

1. Die sechs Schrauben, die die zwei Griffhalften sichern, entfernen und auseinandernehmen.

2. Den Brenner-Schalter und den Sicherheitswippentaster von dem Griff entfernen. Darauf achten, daB die
Wippenfeder nicht geldst wird.

3. Bei den zwei groBten Schlauchen einen 10 mm Gabelschliissel zum Festhalten der Brennerkérpergewinden
benutzen und einen 13 mm Gabelschlissel, um die Brennerschlauchgewinde zu drehen.

Bei den zwei nachst kleineren Schlauchen einen 8 mm Gabelschliissel zum Halten der Brennerkérpergewinde
benutzen und einen 11 mm Gabelschlissel, um die Brennerschlauchgewinde zu drehen. Darauf achten, daB
das rote Schlauchgewinde zum Lésen in die umgekehrte Richtung (Uhrzeigersinn) gedreht werden muB.
Bei dem kleinsten Schlauch (grau) einen 8 mm Schraubenschliissel zum Lésen verwenden.

4. Den Hauptbrennerkdrper entfernen.

Austauschen

1. Die Brennerschlauche an den Austausch-Hauptbrennerkérper anschlieBen. Die Brennerhauptkérpergewinde
und die Brennerschlauchgewinde im Uhrzeigersinn zusammenschrauben. Die oben in dem
Entfernungsverfahren aufgefihrten SchraubenschlisselgréBen verwenden. Darauf achten, daB3 das rote
Schlauchgewinde in umgekehrter Richtung gedreht werden muB.

2. Sicherstellen, daB der Schlauchisolator oberhalb des Sekundargasschlauchgewindes positioniert ist (grau mit
blauem Band).

3. Den Hauptbrennerkérper in eine der Griffhélften einsetzen und dann den Kérper und die Griffschlitze ausrichten.

4. Den Brennerschalter, Sicherheitswippentaster und die Wippenfeder in die Griffhalfte einsetzen, von der sie
entfernt worden waren.

5. Die obere Rippe des Knickschutzes in den Griff oberhalb der Schraubenlécher einsetzen.

6. Beide Griffhalften ausrichten, zusammendricken und mit sechs (6) Schrauben sichern.

5-6 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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WARTUNG
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Abbildung 5-1 PAC200T (90°) Brenner komplett
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WARTUNG

Entfernung und Austausch des Brenner-Schlauchpakets
Anmerkung: Um die L&nge der Brennerschlauchpakete zu éndern, siehe Verldngern oder
Reduzierung der Brennerschlauchlédnge auf Seite 5-9.

Das folgende Verfahren bei der Entfernung und dem Austausch der gesamten Schlauchpakete durchfiihren..

Entfernung

1. Das Brenner-Schlauchpaket von der Stromquelle abtrennen, indem das Brenner-Schlauch-
PaketanschluBverfahren auf Seite 3-14 umgekehrt wird.

2. Den Brenner von dem Brennerschlauchpaket abtrennen, so wie es in dem Entfernungs- und
Austauschverfahren des Brenners auf Seite 5-6 beschrieben ist.
Austausch

1. Das Brenner-Schlauchpaket an die Stromquelle unter Bezugnahme auf das Brennerschlauchpaket-
AnschluBverfahren auf Seite 3-14 anschlieBBen.

2. Das Brenner-Schlauchpaket an den Brenner unter Bezugnahme auf das Brennerentfernungs- und
Austauschverfahren auf Seite 5-6 anschlieBen.

5-8 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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WARTUNG

Verlangerung oder Reduzierung der Brennerschlauchlange

Um festzustellen, welche Schlauche Sie bendtigen, siehe Brennerschlauch-Teilenummern auf 6-25, damit die
Brennerschlauchlange zwischen 15 und 45 m in 7,5 m Schritten erhdht oder reduziert werden kann. Die mittleren
Schlauchabschnitte (029593) und die Brenner-Verteilerkasten-Verlangerungsschlauche (029866) werden
zusammen mit den AuBenadaptern (015036, 015049 und 015208) geliefert, die erforderlich sind, um die Schlauche
an den néchsten Abschnitt anzupassen — siehe Abbildung 5-3 auf Seite 5-11. Nach der Bestellung der richtigen
Schlauche die nachstehenden allgemeinen Verfahren befolgen und Abbildung 5-2 auf Seite 5-10 beachten.

10.

11.

12.

Anmerkung: Wenn Sie PAC200T/E 25 FuB3 Schlauche (029865) haben, die zusammen mit dem
25 FuB MAX200 System geliefert werden, und Sie méchten die Schlauche
verldngern, kénnen Sie diese 7,5 m Schlduche nicht mit irgendeinem
Verlangerungsschlauchsatz benutzen. Sie mussen die 029866 7,5 m Schlauche
benutzen. Siehe Seite 6-25.

. Die acht (8) Schrauben von den Verlangerungskastenhéalften entfernen und zerlegen.

. Die drei Schlauchisolatoren von dem Pilot-/Sekundédrschlauch und den zwei KuhImittelschlauchverbindungen

abziehen.

. Die Anschliisse bei den Kiuhlmittelschlauchanschliissen mit 1/2 Zoll Schraubenschliisseln I6sen und bei allen

anderen Anschllissen durch 7/16 Zoll Schraubenschliissel.

. Nach Bedarf Schlauchabschnitte hinzufligen oder entfernen. Beim AnschlieBen farbkodierte Schlduche

zusammenbringen. Darauf achten, daB die roten Plasmagasschlauche alle linksdrehende Gewinde haben.
Nach Herstellung der Verbindungen die Schlauchisolatoren tuber die AnschluBverbindungen schieben.
Die zwei KuhImittelschlauche durch die Verwendung von Kabelbindern aneinander sichern. Die anderen

Schlauche und Brennerschalterkabel ebenfalls aneinander sichern. Dies muB3 an beiden AnschluBseiten
erfolgen.

. Die KuhImittelschlauche und die anderen Schlduche in eine der Kastenhélften verlegen. Die zwei

Kuhlmittelschlauche kommen an die schmalere Untersetzerseite. Die anderen Schlduche kommen an die
breitere Seite.

Den Knickschutz so in die Kastenhalfte legen, daB die obere Rippe Gber den AusguB gerade oberhalb der
Schraublécher paBt.

Beide Kastenhalften ausrichten, zusammendricken und mit acht (8) Schrauben sichern.
Die Brennerschlauche vor dem AnschlieBen an den Brenner und an die Stromquelle verlegen.
Die Verlangerungsschlduche an die Stromquelle anschlieBen. Siehe Seite 3-14.

Die Schldauche an den Brenner anschlieBen. Siehe Seite 5-6.

(Fortsetzung auf Seite 5-11)

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 5-9
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WARTUNG

015036
AnschluB: Rechts

015208
AnschuB: #5 AuBen X #5
AuBenadapter Messing

015049
AnschluB: Links
AuBenadapter Messing

Abbildung 5-3 Verlédngerungsstecker

13. Nach der Installation des Brenners an die Brennerschlauche den KihImittelstand in dem Tank vor dem
Anfahren Uberprifen. Méglicherweise ist mehr Kuhimittel erforderlich, wenn die Schlduche verlangert worden
sind. Siehe Seite 3-5 fiir Zufuhr des Brennerkihimittels.

14. Siehe Anpassung des Plasmagases auf Seite 5-12, wenn Sie die Brennerschlauchldnge von 15 m oder
weniger auf 22,5 m oder mehr erhéht haben.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 5-11
5/12/98



WARTUNG

Anpassung des Plasmagases

Wenn Sie die Brennerschlauchlange von 16,5 Meter oder weniger auf 24,75 Meter oder dartber verlangert haben,
muB der Plasmagasdruck neu angepaft werden, um die zusatzliche Brennerschlauchlange zu beriicksichtigen:

1. Die PLASMA-Gasventilbetatigung an der Vorderseite der MAX200 Stromquelle im TEST Modus durch die

Erhéhung des TEST-Drucks um ungefahr 0.34 Bar pro 16,5 Meter Schlauchlénge (iiber 16,5 Meter hinaus)
Uber den Angaben in den Schneidtabellen anpassen. Siehe Hinweis auf Seite 4-17.

A WARNUNG

Die nachstehende Anpassung mit duBerster Vorsicht durchfiihren.

2. Wenn der Plasmagas RUN-Druck nicht schnell den in den Schneidtabellen nach der Lichtbogeniibertragung
angegebenen Wert erreichen, muB mdglicherweise PS4 angepaBt werden. Die rechte Seite der Stromquelle
entfernen. Den Druckwéachter PS4 unter Berlcksichtigung von Abbildung 5-4 auf den Stromquellenboden
positionieren und durch das Drehen der PS4 Einstellungsschraube in Uhrzeigersinn anpassen.

Ansicht von oben
PS4

N EH

B S ()

PS4
Anpassung

Ansicht von rechts

Abbildung 5-4 Druckwéchter PS4 und Einstellungsstandort

5-12 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
5/12/98
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position hummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
029319 Panel, Control SA
1 041536 PCB, interlock display SA 1
009063 Diode, LED, amber LED 1-7 7
2 005041 Switch, toggle DPDT S1 1
3 022008 Gauge, pressure 0-100 psi PG1 1
4 022008 Gauge, pressure 0-100 psi PG2 1
5 006038 Valve, needle .188 orifice V6 1
6 006027 Valve, needle .125 orifice V5 1
7 001222 Panel, control 1
8 005121 Pushbutton, green, illmn. PB1 1
9 005122 Pushbutton, red, extended PB2 1
10 005088 Holder, lamp 1
005168 Bulb, 28VDC 1
005089 Lens, white for 005088 1
11 - Not applicable to hand torch system.
12 - Not applicable to hand torch system.
13 029360 Panel, thumbwheel/machine delay SA 1
14 005123 Thumbwheel S3 1
15 009604 Resistor, variable, 100 K, 1 turn R9 1

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-3
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Abbildung 6-2 Stromquelle — Vorderansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position nummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge

029315 P/O Shield Gas Supply SA

1 006032 Valve, solenoid, shield gas V2 1

P/O Power Supply Assy

2 027080 Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M2 1

3 027079 Fan, 450-550 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M4 1

4 027080 Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M3 1

5 - Not applicable to hand torch system.

6 - Not applicable to hand torch system.

7 - Not applicable to hand torch system.

8 041143 PCB, control PCB7 1
001566* Panel, MAX200 front filter 1
001567* Cover, MAX200 front filter panel 1
027441* Filter, 24 X 24 X 2 fiberglass air 1

* Position nicht in Abbildung 6-2 dargestellt. Siehe MAX200 Servicehandbuch IM-162, um den Filter zu Gberprifen
und auszutauschen.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-5
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STANDARD-KOMPONENTEN

1
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Abbildung 6-3 Stromquelle — rechte Seite, Vorderansicht

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position hummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
*, ** P/O Power Supply Assy
1 029359 Linkboard SA (240/480V models only) LB1 1
2 014079 Trans, control, 208/240/480V, 10, 60 Hz T1 1
014081 Trans, control, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T1 1
014083 Trans, control, 600V, 39, 60 Hz TH1 1
014101 Trans, control, 200V, 3@, 60 Hz T1 1
3 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L1 1
4 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 39, 60 Hz T2 1
014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T2 1
014082 Trans, 30 kw, 600V, 39, 60 Hz T2 1
014097 Trans, 30 kw, 208V, 30, 60 Hz T2 1
014100 Trans, 30 kw, 200V, 39, 60 Hz T2 1
05 005102 Thermostat, 160°C, 6 Amp TS1 1
029314 P/O Plasma Gas Supply SA
6 006014 Valve, solenoid V3 1
7 006014 Valve, solenoid V1 1
8 005235 Switch, pressure, 0-90 psi PS1 1
9 006014 Valve, solenoid V9 1
10 005239 Switch, pressure, 0-90 psi PS4 1
11 129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH1 1
005199 Switch, temperature 82° C TSW1 1
i P/O Power Supply Assy
12 041534 PCB, power distribution PCB6 1
008322 Fuse, Amp., 250 VAC 1
* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 073213 (CE)
** Stromquellen ohne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)
¢ Steckdose fiir das Thermostat ist dargestellt. Das Thermostat befindet sich im Transformator.
MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-7
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Abbildung 6-4 Stromquelle, rechte Seite, hintere Ansicht

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position hummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
P/O Power Supply Assy
1 029359 Linkboard SA (240/480V models only) LB1 1
029315 P/O Shield Gas Supply SA
2 005233 Switch, pressure, 0-90 psi PS2 1
3 006037 Valve, solenoid V4 1
4 008551 Fuse, 7.5 Amp, 600V F1 1
5 008551 Fuse, 7.5 Amp, 600V F2 1
6 008073 Terminal strip (8) TB4 1
7 008134 Terminal strip (16) TB3 1
8 003092 Contactor, 90 Amp, 3-pole, 24 VAC CONT1 1
9 003093 Switch, aux contactor Sw2 1
10 029316 Terminal block, power SA TB1 1
11 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L1 1
12 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 390, 60 Hz T2 1
014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T2 1
014082 Trans, 30 kw, 600V, 30, 60 Hz T2 1
014097 Trans, 30 kw, 208V, 30, 60 Hz T2 1
014100 Trans, 30 kw, 200V, 39, 60 Hz T2 1
029314 P/O Plasma Gas Supply SA
13
14
15 (Siehe Abb. 6-3.)
16
17
18 129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH1 1
005199 Switch, temperature 82° C TSW1 1
19 014079 Trans, control, 208/240/480V, 10, 60 Hz TH1 1
014081 Trans, control, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T1 1
014083 Trans, control, 600V, 3@, 60 Hz TH1 1
014101 Trans, control, 200V, 3@, 60 Hz T1 1
20 041534 PCB, power distribution PCB6 1
008322 Fuse, Amp., 250 VAC
MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-9
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Abbildung 6-5 Stromquelle, linke Seite, vordere Ansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position nummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH2 1
(see Fig. below)

005199 Switch, temperature 82° C TSW2 1

1,2 -11 Obsoleted Chopper SA 029320
P/O Power Supply Assy

12 005102 Thermostat, 160°C, 6 Amp TS1 1
13 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 3@, 60 Hz T2 1

014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T2 1

014082 Trans, 30 kw, 600V, 3@, 60 Hz T2 1

014097 Trans, 30 kw, 208V, 3@, 60 Hz T2 1

014100 Trans, 30 kw, 200V, 3@, 60 Hz T2 1
14 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L2 1
15 007022 Shunt, 100 Amp, 100 mv R2 1
16 007022 Shunt, 100 Amp, 100 mv R1 1
17 007024 Shunt, 200 Amp, 100 mv R3 1
18 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F4 1
19 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F3 1
20 -24 Obsoleted chopper SA 029320

Linke Seite
Chopper SA, CH2
129118
MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-11
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Abbildung 6-6 Stromquelle — linke Seite, hintere Ansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Teile-
Position nummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
P/O Power Supply Assy
1 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F3 1
2 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F4 1
129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH2 1
(see Fig. below)
005199 Switch, temperature 82° C TSW2 1
3-6 Obsoleted Chopper SA 029320
P/O Power Supply Assy
7 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 3@, 60 Hz T2 1
014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 3@, 50 Hz T2 1
014082 Trans, 30 kw, 600V, 39, 60 Hz T2 1
014097 Trans, 30 kw, 208V, 39, 60 Hz T2 1
014100 Trans, 30 kw, 200V, 39, 60 Hz T2 1
8 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L2 1
9 009684 Resistor, 4 Ohm, 420 W R6 2
10 009015 Resistor, 10 K Ohm, 10 W R5 1
11 009438 Resistor, 5 Ohm, 50 W R4 1
12 009506 Capacitor, elec, 250 uf, 350 VDC C9 1
13 003021 Relay, 120 VAC CR1 1
029314 P/O Plasma Gas Supply SA
14 005228 Switch, pressure, SPDT, 0-15 psi PS3 1
P/O Power Supply Assy
15 029317 Transformer, High Voltage SA T5 1
16 008479 Terminal strip, quick connect TB2 1
17 029312 High Freq Input/Output Panel SA 1
18 009350 Assembly, spark gap SG1 1
19 009349 Assembly, coil, high frequency T6 1
20 041145 PCB, input/output PCB5 1
21 029202 Sensor, current Cs1 1
Linke Seite
Chopper SA, CH2
129118
MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-13
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GRAPHIC-MAX200-05

Stromquelle — hintere Ansicht

Abbildung 6-7

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Hintere duBere Wand — MAX200 Stromquelle

Teile-
Position nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
129252 Pump Motor Subassembly 1
1 128385 Kit, Replacement Motor, 1/3 HP M1 1
2 128384 Kit, Replacement Pump, 70 GPH 1
3 031122 Drive Coupling, Pump to motor 1
129383 Valve Subassembly (w/ elec connectors) 1
4 006046 Valve, Sol 240V 3/8 NPT NC V7 1
029361 Flowswitch Subassembly (w/ elec connector) 1
5 005119 Flowswitch, 0.5 GPM FSH1 1
6 006053 Valve, Check 1/3 PSI, 1/4 NPTM 1
7 027136 Heat Exchanger, Water/Air MX1 1
8 027139 Filter Housing, 10" X 3/8 NPT 1
9 027005 Filter, Element 1
10 011025 Filter Regulator 1
11 011027 Gauge, High Press (for 011025) 1
12 002304 Reservoir, coolant 1
13 022036 Gauge, liquid level 1
14 129618 Level Switch Subassembly, 1/2 NPT LS1 1
15 029323 Temp Switch Subassembly, 162 Deg F TS2 1
16 006099 Bib drain valve 1/4 NPT 1

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-15
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STANDARD-KOMPONENTEN

Empfohlene ersatzteile

Stromquelle

Teile-

nummer

005044
005121
005122
005088
005168
005089
009604
027080
027079
027080
041151~
041186*
041143
005102
006014
005093
129118
041534
008322
008317
003021
029202
027137
011025
011031
011027
029323
029326
029361
028872

028873

Beschreibung

Switch, toggle SPDT

Pushbutton, green, illmn.
Pushbutton, red extended

Holder, lamp

Bulb, 28 VDC

Lens, white

Resistor, variable, 100 K, 1 turn
Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz
Fan, 450-550 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz
Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz
PCB, THC motherboard

PCB, SA-THC

PCB, Control

Thermostat, 160°C, 6 Amp

Valve, solenoid

Switch, pressure, 0-90 psi
Chopper SA, CH130 CE/LVD
PCB, power distribution

Fuse, 8 Amp, 250 VAC

Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V
Relay, 120 VAC

Sensor, current

Filter, coolant, deionizing
Filter/regulator

Filter element (used with 011025)
Gauge, high pressure

Switch, water temperature, 162°F
Switch, level

Switch, flow, 0.5 gpm

Coolant, propylene glycol 30%/
deionized water 70% (standard mixture)
Coolant, propylene glycol 100%

* Stromquellen mit THC

Handbrenner und Brennerschlauche

Teile-

nummer

120045
020908
029865

Beschreibung

PAC200T 90° (cutting) Torch Main Body

PAC200E 65° (gouging) Torch Main Body

Leads SA:PAC200T/E Torch/PS 25 ft

Kennzeichnung

S1
PB1
PB2

R9

M2

M4

M3
PCB10
PCB9
PCB7
TS1

V1

PS1
CH1/CH2
PCB6

F3, F4
CR1
CSt

FR1
TS2
LS1
FS1

Kennzeichnung

6-16
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STANDARD-KOMPONENTEN

Handbrennersysteme
- . =l
MAX200T (90°) Handbrennerschneidgerate SCHNEIDEN
MAX200T (90°) Handbrennerschneidgeriéte
PAC200T Brenner mit 200VAC 208VAC  380/415VAC  240/480VAC  500VAC  600VAC
25' Leads 073163 073139 073151 073115 037175 073127
50' Leads 073164 073140 073152 073116 037176 073128
75' Leads 073165 073141 073153 073117 037177 073129
100’ Leads 073166 073142 073154 073118 037178 073130
125' Leads 073167 073143 073155 073119 037179 073131
150’ Leads 073168 073144 073156 073120 037180 073132
o 4
MAX200E (65°) Handbrenner-Fugenhobelgerate FUGENHOBELN
MAX200E (65°) Handbrenner-Fugenhobelgeréte
PAC200E Brenner mit 200VAC 208VAC  380/415VAC  240/480VAC  500VAC  600VAC
25' Leads 073169 073145 073157 073121 037181 073133
50' Leads 073170 073146 073158 073122 037182 073134
75' Leads 073171 073147 073159 073123 037183 073135
100’ Leads 073172 073148 073160 073124 037184 073136
125" Leads 073173 073149 073161 073125 037185 073137
150" Leads 073174 073150 073162 073126 037186 073138

*Warmeabschirmung (020881) in den MAX200 Geréten enthalten

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-17
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STANDARD-KOMPONENTEN

PAC200T/E VerschleiBteile, Brenner komplett & Brennerschlauche

Anmerkung: Siehe Anhang fiir wahlweise PAC200T (65°) Schneidwippentasterdaten

PAC200T/E Wippentaster-VerschleiBteile — Abbildungen 6-8, 6-9

Anmerkung:  Seite 6-20 und 6-22 fiir den VerschleiBteilsatz

Ampere Plasmagas/ Schutz-
Metall (A) Sekundargas schild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
Unlegierter 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021
200 O, / Luft 020918 020915 020605 020604 220021
100 O, / Luft 020919 020915 020616 020617 120547
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415
Rostfreier 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547
V 40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021
= - 200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415
SCHNEIDEN 200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415
200 H35 / N, 020920 020915 020608 020607 020415
100 H35 / Ny 020919 020915 020611 020607 020415
Aluminium 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021
100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021
200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415
200 H35 / N, 020918 020915 020608 020607 020415
100 H35 / N, 020919 020915 020611 020607 020415
Unlegierter 200 Luft / Luft 020891 020882 020615 020607 220021
Stahl 200 H35/Luft 020891 020882 020934 020607 020933
Rostfreier 200 H35 / Ny 020891 020882 020934 020607 020933
b Stahl
FUGENHOBELN
Aluminium 200 H35 / N, 020891 020882 020934 020607 0209332

6-18 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Schutzschild Diise Wirbelring
020918 (200A) 020605 (200A O,) 020604 (O,)

020608 (200A Luft, N,, H35) 020607 (Luft, N,, H35)

Ty AT 1 D— 13—
Brennerkappe @ @») | Elektrode

220021 (Luft, Oy)
020915 020415 (N, H35)
120547 (100A Luft, Oy)

020917 (40A)

@W ______ @

020611 (100A Luft, H35) 020613 (40A Luft)
020616 (1 00A Oy) 020617 (100A Oy)
020689 (40A Luft) 020607 (Luft, N5, H35)

020919 (100A)
020920 (200A H35 — nur rostfreier)

Abbildung 6-8 PAC200T (90°) VerschleiBteile fiir den Schneidwippentaster

Diise
020615 (Luft) Elektrode
@ 220021 (Luft)
=== vy~ """ =
Schutzschild  Brennerkappe ) .
020891 020882 Wirbelring :
020607

o (C)) J—

------ D @

020934 (H35) 020933 (H35)

Abbildung 6-9 PAC200E (65°) VerschleiBteile fiir den Fugenhobelwippentaster

6-19
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STANDARD-KOMPONENTEN

PAC200T (90°) Schneidbrenner komplett (ohne Leitungen)

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge
073190 PAC200T (90°) Cutting Torch Assembly 1
1 002244 Safety Trigger: PAC120/200T/E Tch 1
2 128904 Kit: PAC200T/E (90°) Torch Handle Replacement 1
3 002519 Boot: PAC200T/E Torch Handle 1
4 075365 P/S, #6X3/4, PH, Pan 6
5 120045 PAC200T (90°) Torch Main Body 1
020963 Water Tube:PAC200T Electd Cool 1
6 044027 O-Ring:Buna 1.301X.070 2
7 027254 Spring, Trigger, PAC120/200T/E Torch 1
220021 Electrode: MAX200 Air/Oxygen 1
020607 Swirl Ring: MAX200 Air/N2/H35 1
020608 Nozzle: MAX200 .086 200A Air/N2/H35 1
020915 Shield Cap: PAC200T Cutting Torch 1
020918 Shield: PAC200T 200A 1

PAC200T (90°) Schneidbrenner komplett mit 7,5 m-Leitung

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge
073189 PAC200T (90°) Cutting Torch Assembly 25 ft 1
1 002244 Safety Trigger: PAC120/200T/E Tch 1
2 128904 Kit: PAC200T/E (90°) Torch Handle Replacement 1
3 002519 Boot: PAC200T/E Torch Handle 1
4 075365 P/S, #6X3/4, PH, Pan 6
5 120045 PAC200T (90°) Torch Main Body 1
020963 Water Tube:PAC200T Electd Cool 1
6 044027 O-Ring:Buna 1.301X.070 2
7 027254 Spring, Trigger, PAC120/200T/E Torch 1
8 029865 Leads SA:PAC200T/E Torch/PS 25 ft 1
220021 Electrode: MAX200 Air/Oxygen 1
020607 Swirl Ring: MAX200 Air/N2/H35 1
020608 Nozzle: MAX200 .086 200A Air/N2/H35 1
020915 Shield Cap: PAC200T Cutting Torch 1
020918 Shield: PAC200T 200A 1

PAC200T VerschleiBteilsatz 028750 fiir den Schneidbrenner

Teile-

nummer Beschreibung Kennzeichnung
028750 Parts Kit: PAC200T
001067 Box:Gray Plastic 1
015015 Adapter:1/4NPT X #6 Male 90 Brass 1
015193 Cap:#6 Brass 1
220021 Electrode:MAX200 Air/Oxy 5

6-20 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

020415
020918
020604
020605
020607
020608
027055
027194
044027
027347

Abbildung 6-10

Electrode:MAX200 N2/H35
Shield:PAC200T Hand Torch 200A
Swirl Ring:MAX200 Oxy
Nozzle:MAX200 .082 200A Oxy
Swirl Ring:MAX200 Air/N2/H35
Nozzle:MX200 .086 200A Air/N2
Lubricant:Silicone 1/4-Oz Tube
Nozzle Wrench:MAX200/HT2000
O-Ring:BUNA 70DURO 1.301X.070
Tool:Water Tube Replacement

—_ )= 2 O01—= O1 = 01O

1 Seite 6-24 fiir Details zu den Brennerschlauchen

PAC200T (90°) Schneidbrenner-Wippentaster komplett

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung

6-21

16



STANDARD-KOMPONENTEN

PAC200E Brenner komplett fir das Fugenhobeln (ohne Leitungen)

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge
073188 PAC200E Gouging Torch Assembly 1
1 002244 Safety Trigger: PAC120/200T/E Tch 1
2 128905 Kit: PAC200T/E (65°) Torch Handle Replacement 1
3 002519 Boot: PAC200T/E Torch Handle 1
4 075365 P/S, #6X3/4, PH, Pan 6
5 020908 PAC200E Torch Main Body 1
020913 Water Tube:PAC200E Electd Cool 1
6 044027 O-Ring:Buna 1.301X.070 2
7 027254 Spring, Trigger, PAC120/200T/E Torch 1
020933 Electrode: PAC200E 1
020607 Swirl Ring: MAX200 Air/N2/H35 1
020934 Nozzle: PAC200E N2 1
020882 Shield Cap: PAC200E Torch 1
020891 Shield: PAC200E Torch 1
PAC200E Brenner komplett fir das Fugenhobeln mit 7,5 m-Leitung
Teile-
Position nummer Beschreibung Menge
073111 PAC200E Gouging Torch Assembly 25 ft 1
1 002244 Safety Trigger: PAC120/200T/E Tch 1
2 128905 Kit: PAC200T/E (65°) Torch Handle Replacement 1
3 002519 Boot: PAC200T/E Torch 1
4 075365 P/S, #6X3/4, PH, Pan 6
5 020908 PAC200E Torch Main Body 1
020913 Water Tube:PAC200E Electd Cool 1
6 044027 O-Ring:Buna 1.301X.070 2
7 027254 Spring, Trigger, PAC120/200T/E Torch 1
8 029865 Leads SA:PAC200T/E Torch/PS 25 ft 1
020933 Electrode: PAC200E 1
020607 Swirl Ring: MAX200 Air/N2/H35 1
020934 Nozzle: PAC200E N2 1
020882 Shield Cap: PAC200E Torch 1
020891 Shield: PAC200E Torch 1
6-22 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

1 Siehe Seite 6-24 wegen Details zu den Brennerschlauchen.
11t Warmeabschirmung 020881 nicht in dem PAC200E Brenner-Paket enthalten. MuB3 separat bestellt
werden.

Abbildung 6-11 PAC200E (65°) Wippentaster-Paket fiir das Fugenhobeln

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-23
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STANDARD-KOMPONENTEN

VerschleiBteilsatz 028751 fiir den PAC200E Fugenhobelbrenner

Teile-

nummer Beschreibung Menge
028751 Parts Kit: PAC200E

001067 Box:Gray Plastic 1
015015 Adapter:1/4NPT X #6 Male 90 Brass 1
015145 Adapter:1/4NPT X G-1/4-BSPP Brass 1
015146 Adapter:1/4NPT X G-3/8-BSPP Brass 1
015147 Adapter:1/4NPT X G-1/2-BSPP Brass 1
015193 Cap:#6 Brass 1
020607 Swirl Ring:MAX200 Air/N2/H35 1
020891 Shield:PAC200E Torch 1
020918 Shield:PAC200T 200A 1
020933 Electrode:PAC200E Torch 5
220021 Electrode:MAX200 Air/Oxy 5
020934 Nozzle:PAC200E Torch N2/H35 5
020615 Nozzle:MAX200 Air/H35 Gouging 5
020608 Nozzle:MAX200 .086 200A Air/N2/H35 5
027055 Lubricant:Silicone 1/4-Oz Tube 1
027194 Nozzle Wrench:MAX200/HT2000 1
044027 O-Ring:BUNA 70DURO 1.301X.070 2
027347 Tool:Water Tube Replacement 1

Wippentaster 7,5 m Schlauchpaket (Brenner zur Stromquelle)*

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge

029865 Leads SA:PAC200T/E Trch/PS 25 ft 1
1 024375 Hose:200T/E Cap Sensor Trch/PS 1
2 024194 Hose Assy:3/16 Red LH 1
3 023714 Cable: 200T/E Water Cooled Blue 1
4 023716 Cable: 200T/E Water Cooled Red 1
5 023715 Cable: 200T/E Shield Gas 1
6 047203 Cable, 16-1 Pair 1
7 005094 Push Button Switch: Torch 1
- 074069 Splice 2
8 024197 Sheath: MAX200 Hand Torch Leads 25' 1

* Anmerkung: Wenn Schlduche benétigt werden, die langer als 7,5 m sind, missen Verlangerungsschlauche
verwendet werden (s. Seite 6-25).

6-24 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

[ Grau
[ Rot

Aufgeschrumpfte Ummantelung
J blau mit griin

. Aufgeschrumpfte Ummantelung
4 rot mit rot

Aufgeschrumpfte Ummantelung

grau mit blau
Abbildung 6-12 PAC200T/E Wippentaster-Schlauchpakete
Verlangerungsschlauche
Teile-
nummer Beschreibung Menge Lange
028715 PAC200T/E Torch Leads Ext 50' 1 50 ft
029866* Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25' 1
029867 Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25' 1
001313 Box:Torch Leads Ext (one half) 1 pair
028716 PAC200T/E Torch Leads Ext 75' 1 75 ft
029866* Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25' 1
029594 Leads MAX200 Hand Torch XT 50' PS End 1
001313 Box:Torch Leads Ext 1 pair
028717 PAC200T/E Torch Leads Ext 100’ 1 100 ft
029866* Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25' 1
029593 Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC 1
029867 Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25' 1
001313 Box:Torch Leads Ext 2 pair
028718 PAC200T/E Torch Leads Ext 125’ 1 125 ft
029866* Leads SA:PAC200T/E TCH-XBT 25' 1
029593 Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC 1
029594 Leads MAX200 Hand Torch XT 50' PS End 1
001313 Box:Torch Leads Ext 2 pair
028719 PAC200T/E Torch Leads Ext 150 1 150 ft
029866* Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25' 1
029593 Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC 2
029867 Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25' 1
001313 Box:Torch Leads Ext 3 pair

Anmerkungen: * Siehe S. 6-26 fir Details.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-25
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STANDARD-KOMPONENTEN

Wippenschalter 7,5 m Schlauchpaket (Brenner zum Verlangerungskasten)

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge

029866 Leads SA:PAC200T/E Torch-Ext. Box 25' 1
1 024376 Hose:200T/E Cap Sensor Torch/Box 1
2 024379 Hose Assy:3/16 Red LH'A' 25'1" 1
3 023714 Cable: 200T/E Water Cooled Blue 1
4 023716 Cable: 200T/E Water Cooled Red 1
5 023717 Cable: 200T/E Shield Gas Torch/Box 1
6 047203 Cable, 16-1 Pair 1
7 005094 Push Button Switch: Torch 1
- 074069 Splice 2
8 024197 Sheath: MAX200 Hand Torch Leads 25' 1
9 015036 UN: Right Hand 'A' Male Brass 2
10 015049 UN: AC'A' Male Brass 1
11 015208 Adapter: #5 Male X #5 Male Brass 2
12 074067 Term 22-18 .25 Male QC Insul 3

Abbildung 6-13 #029866 — Schldauche SA:PAC200T/E Brenner zum Verldngerungskasten — 25’

6-26 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Leerseite aus technischen Griinden

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-27
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STANDARD-KOMPONENTEN

027130
Schraube (9)

Abbildung 6-14 MAX200 Rev 1-Handbrenner-Baugruppe

6-28 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 Rev 1-Handbrenner-Baugruppe

Das folgende ist eine Auflistung des MAX200 Rev 1-Handbrenners mit 7,5 m und 15 m Leitungen. Siehe auch
Abbildung 6-14.

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge

073008 MAX200 90 Deg. Hand Torch 25’ 1

1 020484 MAX200 90 Deg Hnd Tch Main Body 1

3 *029309 Leads SA MAX200 Hand Torch 25’ 1
073009 MAX200 90 Deg. Hand Torch 50’ 1

1 020484 MAX200 90 Deg Hnd Tch Main Body 1

3 *029310 Leads SA MAX200 Hand Torch 50’ 1

Die folgenden Positionen sind fir die MAX200 Rev 1-Handbrenner-Baugruppe Ublich:

2 020536 Lead Insulator 9/16 X 2.5 Tef 1
4 001258 Handle, MAX200 Hand Torch 1
5 002178 Boot, MAX200 Torch 1
6 005094 Switch, PB, Torch 1
7 220021 Electrode, MAX200 Air O/2 1
8 020607 Swirl Ring, MAX200 Air/N2/H35 1
9 020608 Nozzle, MX200 200A .086 Air/N2/H35 1
10 020423 Cap, Nozzle Retaining, MAX200 1
11 020446 Shield, MAX200 Hnd 200A 1
12 044027 O-ring, Buna-N 1

* Leitungs-Unterbaugruppen sind auf Seite 6-30 aufgegliedert.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 6-29
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 Rev 1-Handbrenner-Leitungs-Baugruppenteile

Teile-
Position nummer Beschreibung Menge
029309 Hand Torch Lead, 25 Ft. 1
1 023326 Lead Pilot, Shield Gas, 25 Ft. (blue) 1
2 024194 Lead, Plasma Gas, 25 Ft. (red) 1
3 024192 Lead, Cap Sensor, 25 Ft. (gray) 1
4 023324 Cable, Water Cooled, 25 Ft. 1
(blue- red band)
5 023324 Cable, Water Cooled, 25 Ft. 1
(blue- green band)
6 047032 Cable, Switch, 26 Ft. 1
7 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
8 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 2
9 024197 Sheath, 25 Ft. 1
029310 Hand Torch Lead, 50 Ft. 1
1 023327 Lead Pilot, Shield Gas, 50 Ft. (blue) 1
2 024195 Lead, Plasma Gas, 50 Ft. (red) 1
3 024193 Lead, Cap Sensor, 50 Ft. (gray) 1
4 023325 Cable, Water Cooled, 50 Ft. 1
(blue- red band)
5 023325 Cable, Water Cooled, 50 Ft. 1
(blue- green band)
6 047032 Cable, Switch, 51 Ft. 1
7 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
8 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 2
9 024198 Sheath, 50 Ft. 1

Abbildung 6-15 Handbrenner-Leitungs-Baugruppen
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 Rev 1-Handbrenner-Leitungsverlangerungen

Position Teilenummer Lange
028496 Lead Extensions, Hand Torch 100 ft
028497 Lead Extensions, Hand Torch 150 ft

Fir detailliertere Informationen beziiglich der Handbrenner-Leitungsverldangerungen sowie deren Installation siehe
Bediener-Handbuch IM-140 (Teilenummer 801400).

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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Abschnitt 7

VERDRAHTUNGS-DIAGRAMME

Einflihrung

Dieser Abschnitt enthalt die Verdrahtungs-Diagramme fir die Anlage MAX200. Beim Zurlckverfolgen eines
Signalpfades oder Zuhilfenahme der Abschnitte Teileliste oder Fehlerbeseitigung ist folgende Organisation des
Verdrahtungs-Diagramms zu beachten und verstehen:

 Die Blatthummern befinden sich in der rechten unteren Eck.
+ Verweise von Seite zu Seite werden auf die folgende Art und Weise vorgenommen:

C SHEET

/ > | 4.D3

N
Quellverbindung Quellbezugsblock Zielblatthummer Zielkoordinaten

SHEET
Caps |Q

/N

Quellblatthummer Quellkoordinaten Quellbezugsblock Zielverbindung

Ziel- und Quellkoordinaten beziehen sich auf die Buchstaben A — D auf der Y-Achse eines jeden Blattes, und die
Nummern 1 — 4 beziehen sich auf die X-Achse eines jeden Blattes. Die Aufstellung der Koordinaten bringt Sie zu
den Quell- oder Zielblocks (&hnlich einer StraBenkarte).

Verdrahtungsdiagrammsymbole

Die Verdrahtungsdiagrammsymbole und deren Identifizierung gehen den Anlagen-Verdrahtungsdiagrammen in
diesem Abschnitt voraus.

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung 7-1
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Max200 Timing Chart

Conl Main Contactor

V1 Plasma Pre/Post flow solenoid valve

V2 Shield gas solenoid

V3 Plasma step gas solenoid valve

V4 Cap-On-Sense solenoid valve

V9 Plasma charging valve

PB1 Power On switch

PB2 Power Off switch

PS3 Plasma gas outlet pressure switch. N.O. switch that
closes when the plasma gas pressure exceeds 3 psi.

PS4 Quick charge pressure switch. N.C. switch that opens
when plasma gas reaches 26 psi.

Start Plasma start signal from CNC

Stop Plasma stop signal from CNC

Xfer Arc Transfer

Post-Flow 1 second gas flow at end of cycle.

Note:

=

In test mode, V1, V2, and V3, are the only valves that are active.

2. When V1 becomes active after start, 10 to 15 psi will be registered
at PG1.

3. The HV transformer is activated 2 seconds after the plasma start

signal. It will stay active for 5 seconds or until the arc transfers to

the work piece, which ever happens first.
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

EINLEITUNG

Diese Plasma-Schneidanlage wurde
entsprechend der Norm EN50199 gebaut.
Um sicherzustellen, daB3 die Anlage auf
kompatible Weise mit anderen
Radio(frequenz)- und elektronischen
Anlagen zusammenarbeitet, sollte sie
entsprechend den nachfolgend
aufgefiihrten Informationen installiert und
eingesetzt werden, um elektromagnetische
Kompatibilitat zu erreichen.

Die in der EN50199 verlangten Limits
kénnten ungeniigend sein, die Interferenz
auszuschlieBen, wenn sich die betroffene
Anlage in geringer Entfernung befindet oder
in hohem MaBe empfindlich ist. In solchen
Fallen kann es erforderlich sein, andere
MaBnahmen zu ergreifen, um die
Interferenz zu verringern.

Diese Plasmaanlage sollte nur im
gewerblichen Bereich eingesetzt werden.
Es konnte sich schwierig gestalten, im
Privatbereich elekiromagnetische
Kompatibilitét sicherzustellen.

INSTALLATION UND EINSATZ

Der Bediener ist flr die Installation und den
Einsatz der Plasmaanlage gemé&B den
Anweisungen des Herstellers
verantwortlich. Sollten elektromagnetische
Stoérungen festgestellt werden, liegt es in
der Verantwortlichkeit des Bedieners, die
Situation mit der technischen Unterstitzung
des Herstellers zu I6sen.

In einigen Fallen kann die Abhilfe einfach in
der Erdung des Schneidschaltkreises
liegen, siehe hierzu Erdung des
Werkstlckes. In anderen Fallen kann die
Konstruktion einer elektromagnetischen
Abschirmung in Form eines Gehauses flr
Stromquelle und Arbeit, komplett mit den
dazugehdorigen Eingangsfiltern, erforderlich
sein. In allen Fallen missen die
elektromagnetischen Stérungen auf einen
Grad gebracht werden, bei dem sie sich
nicht langer stérend auswirken.

EINSCHATZUNG DES BEREICHES

Vor Installation der Anlage ist vom Bediener
eine Einschatzung méglicher
elektromagnetischer Probleme im
Umgebungsbereich vorzunehmen.
Folgende Punkte sind dabei zu
berlcksichtigen:

a. Andere Versorgungskabel, Steuerkabel,
Signal- und Telefonkabel: Uber, unter und in
der N&he der Schneidanlage.

b. Radio- und TV-Sende- und
Empfangsgerate.

¢. Computer und andere
Steuerungsanlagen.

d. Sicherheitskritische Anlagen: zum
Beispiel Schutz- und Industrieanlagen.

e. Gesundheit der Personen in der Nahe:
zum Beispiel Herzschrittmacher und
Hérgerate.

f. Kalibrier- oder MeBgerate

g. Storsicherheit anderer Gerate in der
Umgebung. Der Bediener hat
sicherzustellen, daB andere im Einsatz
befindliche Gerate kompatibel sind. Hierfiir
kénnen zusétzliche SchutzmaBnahmen
erforderlich sein.

h. Tageszeit, zu der Schneid- oder andere
Tatigkeiten auszufiihren sind.

Die zu beriicksichtigende GréBe des
Umgebungsbereiches ist abhéngig von der
Gebéaudestruktur und andere Tatigkeiten,
die vorgenommen werden. Der
Umgebungsbereich kann méglicherweise
die Gelandegrenzen Uberschreiten.

METHODEN ZUR
EMISSIONSREDUZIERUNG
HauptstromanschlufB

Die Schneidanlage sollte entsprechend den
Herstellerempfehlungen angeschlossen
werden. Sollten Funkstérungen auftreten,
kann es notwendig sein, zusatzliche
VorsichtsmaBnahmen zu ergreifen, wie die
Filtrierung des Hauptstromanschlusses.
Das Stromkabel den fest installierten
Schneidanlage sollte zur Abschirmung in
einem Metallkanal oder &hnlichern verlegt
sein. Die elektrische Abschirmung sollte
komplett auf der ganzen Lange erfolgen.
Die Abschirmung sollte an die Schneid-
Hauptversorgung angeschlossen werden,
damit ein guter elektrischer Kontakt
zwischen dem Kanal und der
Schneidstromzufuhr-Ummantelung
aufrechterhalten wird.

Wartung der Schneidanlage

Die Schneidanlage sollte routineméaBig
entsprechend den Herstellerempfehlungen
gewartet werden. Alle Zugangs- und
Wartungstlren und -abdeckungen miissen
geschlossen und ordnungsgeman befestigt
sein, wenn die Anlage in Betrieb ist. Die
Schneidanlage sollte in keiner Weise
verandert werden, mit Ausnahme der
Anderungen und Anpassungen, die in den
Herstelleranweisungen enthalten sind.
Insbesondere sind die Funkenstrecken und
Lichtbogenauftreff- und
stabilisierungseinrichtungen entsprechend
den Herstellerempfehlungen anzupassen
und zu warten.

Schneidtische

Die Schneidtische sind so kurz wie méglich
auszurichten und sollten nahe beieinander
aufgestellt werden und auf Bodenhéhe oder
nahe Bodenhdéhe zu betreiben.

Potentialausgleich

Der Ausgleich aller Metallkomponenten der
Schneidausristung selbst und in deren
Nahe ist in Betracht zu ziehen. Jedoch
erhéhen Metallkomponenten mit
Potentialausgleich am Werksttick fir den
Bediener die Gefahr des elektrischen
Schlages, wenn diese Metallkomponenten
und die Elektrode gleichzeitig berihrt
werden. Der Bediener muB von all diesen
ausgeglichenen Metallkomponenten isoliert
sein.

Erdung des Werkstiickes

In Féllen, in denen das Werkstiick aus
Grlnden der elektrischen Sicherheit nicht
mit der Erdung verbunden ist, oder wegen
seiner GroBe oder Position nicht an der
Erdung angeschlossen ist, z. B. bei
Schiffsrimpfen oder Gebaude-
Stahlkonstruktionen, kann der AnschluB des
Werkstlcks an die Erdung in einigen,
jedoch nicht in allen Fallen die Emissionen
verringern. Man muB Sorgfalt walten
lassen, um vorzubeugen, daB die Erdung
des Werkstlicks das Verletzungsrisiko fur
die Bediener oder Beschadigung der
anderen elektrischen Anlagen erhéht. Wo
erforderlich, ist der AnschluB des
Werkstlcks an die Erdung in Form eines
direkten Anschlusses des Werkstiicks
vorzunehmen, jedoch ist die Verbindung in
einigen Landern, in denen direkte
Anschllsse nicht erlaubt sind, zu erreichen,
indem passende Kapazitaten gemaB den
nationalen Bestimmungen gewahlt werden.

Anmerkung: Der Schneidschaltkreis kann
aus Sicherheitsgriinden geerdet oder nicht
geerdet werden. Die Veréanderung der
Erdungsanordnungen darf nur genehmigt
werden von Personen mit entsprechender
Kompetenz flr den Zugriff und dem
Einschatzungsvermégen, ob Anderungen
die Verletzungsgefahr erhéhen, zum
Beispiel, durch die Erlaubnis von parallelen
Schneidstrom-Ruckflhrpfaden, die die
Erdungsschaltkreise anderer elektrischer
Anlagen beschadigen kénnen. Weitere
Richtschnuren sind in IEC TC26 (Abschn.)
94 und IEC TC26/10BA/CD
LichtbogenschweiBanlagen-Installation und
-Betrieb enthalten.

Entstérung und Abschirmung
Ausgewadhlte Entstérung und Abschirmung
anderer Kabel und Anlagen im
Umgebungsbereich kdnnen
Interferenzprobleme mildern. Die
Entstérung der gesamten
Plasmaschneidanlage ist bei bestimmten
Einsatzen in Betracht zu ziehen.
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

Allgemeines

Dieser Anhang versetzt einen qualifizierten Elektriker in die Lage, das Netzkabel fur den elektromagnetischen
Interferenz-Filter an alle Stromquellen 073200 (ohne THC) und 073213 (mit THC) fir Handbrennergerate
anzuschlieBen.

Netzkabel
DDas Netzkabel ist vom Kunden beizustellen. Siehe Netzkabel auf den Seiten 3-6 bezlglich der empfohlenen
Kabelstéarken. Die Endabnahme und Installation der Netzverbindung muB durch einen lizensierten Elektriker

geman den gultigen nationalen oder értlichen Regeln vorgenommen werden. Siehe auch Netzanschliisse auf der
Seite a-2 bezlglich weiterer Empfehlungen zur Abschirmung der Netz(versorgungs)kabel.

AnschluBB des Netzkabels

Zuerst das eine Ende des Netzkabels an den elektromagnetischen Interferenz-Filter anschlieBen und dann das
andere Ende mit dem Hauptnetzschalter verbinden.

Stromquelle

1. Elektromagnetischen Interferenz-Filter an der Ruckseite der Stromquelle anbringen (siehe Abb. a-1).

EMI Filter . Zugentlastung

Abbildung a-1 MAX200 Stromquelle mit EMI Filter — Seitenansicht

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung a-3
4/2/97



ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

2. Die vier Filterabdeckungsschrauben I16sen und die Abdeckung entfernen, damit die
Netzspannungsspannungsanschlisse zu TB1 (siehe Abb. a-2) erreichbar sind.
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Abbildung a-2 Stromquelle MAX200 mit abgenommener Abdeckung des elektromagnetischen
Interferenz-Filters — Ansicht von oben

3. Das Netzkabel durch die Zugentlastung einflihren (siehe Abb. a-1).

4. Leitung L1 an U-, L2 und L3 an W-AnschluB von TB1 (siehe Abb. a-3) legen. Es ist sicherzustellen, daB alle
AnschlUsse fest sind, um UberméaBige Uberhitzung zu vermeiden.

5. Erdungsleitung an den AnschluB mit der Markierung PE an TB1 anschlieBen (siehe Abb. a-3).

a-4 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
4/2/97



ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)
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Abbildung a-3 Netzkabel-Anschliisse zu TBI

A WARNUNG

Am Schaltschiitz ist Netzspannung vorhanden, wenn sich der Hauptschalter in EIN-Stellung
befindet, selbst wenn der ON (EIN) (I)-Druckknopf der MAX200-Stromquelle nicht gedriickt
wurde. Als Ubliche Sicherheitspraktik ist IMMER nachzupriifen, ob der Hauptschalter vor
Installation, Trennung oder Wartung in diesem Bereich in OFF (AUS)-Stellung ist.

Haupt-Unterbrecher-Schalter

Der AnschluB3 des Netzkabels an den Haupt-Unterbrecher-Schalter muB entsprechend den nationalen und
Ortlichen Richtlinien fur Elektrizitat erfolgen. Diese Tétigkeit darf nur von qualifiziertem, lizensiertem Personal
ausgefiihrt werden. Siehe Stromanforderungen und Haupt-Unterbrecher-Schalter auf Seite 3-6.

a-5

4/2/97
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

Elektromagnetischer Interferenz-Filter Teileliste

Pos. Teilenummer Beschreibung Menge
001557 Cover: 200/2000-CE Electronic Filter Enclosure 1

1 001558 Enclosure: 200/2000-CE Electronic Filter 1
2 001559 Cover: 200/2000-CE Top 1
3 008489 Bushing: 1.97 ID X 2.5 Hole Black-Snap 1
4 008610 Strain Relief: 1-1/2NPT 1.5ID 2-Screw 1
5 029316 TB1 Input-Power SA: 200/2000/4X00/HD 1
6 109036 Filter: 60A 440VAC 3PH 2-Stage Electronic 1
7 109040 Filter Mounting Bracket for 109036 1
8 129033 Pilot Light SA: 200/2000-CE Fitler 1
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Abbildung a-4 MAX200 EMI Filterteile

a-6 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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ANHANG B

PAC200T (65°) Schneidbrenner-VerschleiBBteile, Brenner komplett &
Brennerschlauche
Der PAC200T (65°) Wippentaster-Handbrenner ist als Option bei Hypertherm erhéltlich. Zusammen mit dem

Brenner werden die zugehérigen VerschleiBteile, der VerschleiBteilsatz und die Brennerschlauch-Pakete
beschrieben.

VerschleiBteile

Die nachstehend aufgefiihrten VerschleiBteile werden in dem 65° Wippentasterbrenner fir die Schneidtabellen auf
den aufgefiihrten Seiten benutzt. Die Betriebs- (Schneidtafel-)parameter sind die gleichen wie flir PAC200T (90°)
und PAC200E (Fugenhobeln) Handbrenner. Siehe Seite b-3 (gesamt) bezliglich des VerschleiBteilsatzes.

Ampere Plasmagas/ Schutz-

Metall (A) Sekundargas schild Brennerkappe Diise  Wirbelring Elekirode Seite
Unlegierter 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-19
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-20
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-21
200 O, / Luft 020918 020915 020605 020604 220021 4-22
100 O, / Luft 020919 020915 020616 020617 120547 4-23
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-24
Rostfreier 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-25
Stahl 100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-26
v 40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-27
= - 200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415 4-28
SCHNEIDEN 200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-29
200 H35 /N, 020920 020915 020608 020607 020415 4-30
100 H35/N, 020919 020915 020611 020607 020415 4-31
Aluminium 200 Luft / Luft 020918 020915 020608 020607 220021 4-32
100 Luft / Luft 020919 020915 020611 020607 120547 4-33
40 Luft / Luft 020917 020915 020689 020613 220021 4-34
200 N, / Luft 020918 020915 020608 020607 020415 4-35
200 N, / CO, 020918 020915 020608 020607 020415 4-36
200 H35 / N, 020918 020915 020608 020607 020415 4-37
100 H35/ N, 020919 020915 020611 020607 020415 4-38
Unlegierter 200 Luft / Luft 020891 020882 020615 020607 220021 4-39
Stahl 200 H35/Luft 020891 020882 020934 020607 020933 4-40
Rostfreier 200 H35/N, 020891 020882 020934 020607 020933 4-41

i Stahl

FUGENHOBELN

Aluminium 200 H35 /N, 020891 020882 020934 020607 020933 4-42

b-2 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
15



ANHANG B

Schutzschild Diise Wirbelring

020918 (200A) 020605 (200A O,) 020604 (O,)
020608 (200A Luft, Ny, H35) 020607 (Luft, N5, H35)
Elektrode

T e D
Brennerkappe @
220021 (Luft, O,)

020915 020415 (N,, H35)
120547 (100A Luft, Oy)

-8 - Rl
02091 - (40A)
@W ______ @ ____

, 020611 (100A Luft, H35) 020613 (40A Luft)
020920 (200A H35 — nur rostfreier) 020689 (40A Luft) 020607 (Luft, N,, H35)

Abbildung b-1 PAC200T (90°) VerschleiBteile fiir den Schneidwippentaster

VerschleiBteilsatz 028750

Teilenummer Beschreibung Menge
028750 Parts Kit: PAC200T

001067 Box:Gray Plastic 1
015015 Adapter:1/4NPT X #6 Male 90 Brass 1
015193 Cap:#6 Brass 1
220021 Electrode:MAX200 Air/Oxy 5
020415 Electrode:MAX200 N2/H35 5
020918 Shield:PAC200T Hand Torch 200A 5
020604 Swirl Ring:MAX200 Oxy 1
020605 Nozzle:MAX200 .082 200A Oxy 5
020607 Swirl Ring:MAX200 Air/N2/H35 1
020608 Nozzle:MX200 .086 200A Air/N2 5
027055 Lubricant:Silicone 1/4-Oz Tube 1
027194 Nozzle Wrench:MAX200/HT2000 1
044027 O-Ring:BUNA 70DURO 1.301X.070 2
027347 Tool:Water Tube Replacement 1

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung b-3
15



ANHANG B

Brenner komplett mit Brennerschlauch, 7,5 Meter

Pos. Teile-Nummer Beschreibung Menge
073110 PAC200T (65°) Cutting Torch Assembly 25 ft 1
1 002244 Safety Trigger: PAC120/200T/E Tch 1
2 001440 Handle: PAC200T/E 65 Deg Hand Torch 1
3 001217 Boot: PAC200T/E Torch 1
4 020907 PAC200T (65°) Torch Main Body 1
020963 Water Tube:PAC200T Electd Cool 1
5 044027 O-Ring:Buna 1.301X.070 2
6 027254 Spring, Trigger, PAC120/200T/E Torch 1
7 075365 P/S, #6X3/4, PH, Pan 6
8 029865 Leads SA:PAC200T/E Torch/PS 25 ft 1
120667 Electrode: MAX200 Air/Oxygen 1
020607 Swirl Ring: MAX200 Air/N2/H35 1
020608 Nozzle: MAX200 .086 200A Air/N2/H35 1
020915 Shield Cap: PAC200T Cutting Torch 1
020918 Shield: PAC200T 200A 1

b-4 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
15



ANHANG B

1 Siehe Seite b-6 beziiglich Einzelheiten tber die
Brennerschléuche.

Abbildung b-2 PAC200T (65°) Schneidbrenner-Paket

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung b-5
4/2/97



ANHANG B

Brennerschlauch-Paket, 7,5 Meter (Brenner zur Stromquelle)*

Pos. Teilenummer Beschreibung Menge
029865 Leads SA:PAC200T/E Trch/PS 25 ft 1

1 024375 Hose:200T/E Cap Sensor Trch/PS 1

2 024194 Hose Assy:3/16 Red LH 1

3 023714 Cable: 200T/E Water Cooled Blue 1

4 023716 Cable: 200T/E Water Cooled Red 1

5 023715 Cable: 200T/E Shield Gas 1

6 047203 Cable, 16-1 Pair 1

7 005094 Push Button Switch: Torch 1

8 024197 Sheath: MAX200 Hand Torch Leads 25' 1

9 046065 Tube 9/16 ID X .03 WL Nat Tef 333 ft

* Anmerkung: Wenn langere Schlduche als 7,5 Meter bendtigt werden, Verlangerungsschlduche benutzen
(siehe Seite b-7).
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Abbildung b-3 PAC200T/E Wippentaster-Brennerschlauch-Pakete

b-6 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
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ANHANG B

Verlangerungsschlauche

Teilenummer

028715
029866*

029867
001313

028716
029866*
029594
001313

028717
029866*
029593
029867
001313

028718
029866*
029593
029594
001313

028719
029866*
029593
029867
001313

Anmerkungen:

Beschreibung

PAC200T/E Torch Leads Ext 50'
Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25'

Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25'
Box:Torch Leads Ext (one half)

PAC200T/E Torch Leads Ext 75’
Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25'
Leads MAX200 Hand Torch XT 50' PS End
Box:Torch Leads Ext

PAC200T/E Torch Leads Ext 100’
Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25'
Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC
Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25'
Box:Torch Leads Ext

PAC200T/E Torch Leads Ext 125’
Leads SA:PAC200T/E TCH-XBT 25'
Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC
Leads MAX200 Hand Torch XT 50' PS End
Box:Torch Leads Ext

PAC200T/E Torch Leads Ext 150’
Leads SA:PAC200T/E Torch-XBT 25'
Leads MAX200 Hand Torch XT 50' CTRSC
Leads SA:PAC200T/E XBT-PS 25'
Box:Torch Leads Ext

* Siehe Seite b-8 fir Einzelheiten.

pair

pair

pair

Lange

50 ft

75 ft

100 ft

125 ft

150 ft

MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung

b-7
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ANHANG B

Brenner-Schlauch-Paket, 7,5 Meter (Brenner zum Verlangerungskasten)

Pos. Teilenummer Beschreibung Menge
029866 Leads SA:PAC200T/E Torch-Ext. Box 25' 1
1 024376 Hose:200T/E Cap Sensor Torch/Box 1
2 024379 Hose Assy:3/16 Red LH'A' 25'1" 1
3 023714 Cable: 200T/E Water Cooled Blue 1
4 023716 Cable: 200T/E Water Cooled Red 1
5 023717 Cable: 200T/E Shield Gas Torch/Box 1
6 047203 Cable, 16-1 Pair 1
7 005094 Push Button Switch: Torch 1
8 024197 Sheath: MAX200 Hand Torch Leads 25' 1
9 015036 UN: Right Hand 'A' Male Brass 2
10 015049 UN: AC'A' Male Brass 1
11 015208 Adapter: #5 Male X #5 Male Brass 2
12 074067 Term 22-18 .25 Male QC Insul 3

13 046065 Tube 9/16 ID X .03 WL Nat Tef 333 ft

RETHTTR
G
L3
12,549,501
b2
AR

Abbildung b-4 #029866- Schlauche SA:PAC200T/E Brenner zum Verldngerungskasten — 7,5 Meter

b-8 MAX200 (Handbrenner) Betriebsanleitung
4/2/97



ANHANG-LUFTSPRUDEL-VERTEILER

Einflihrung

Wenn Aluminium mit Plasma direkt auf dem Wasser oder unter Wasser geschnitten wird, kann sich Wasserstoff
aus dem Wasser abspalten. Die hohe Temperatur des Plasma-Lichtbogens fuhrt zur Aufspaltung des Wassers in
Wasserstoff und Sauerstoff. Das heiBe Aluminium verbindet sich mit dem Sauerstoff und der Wasserstoff bleibt
abrig.

Eine wirksame Methode zur Verhinderung dieser Wasserstoff-Bildung bzw. zur ausreichenden Verdiinnung ist die
Installation eines groBflachigen Luftsprudel-Verteilers am Boden des Wassertisches.

Anleitung zur Herstellung eines Luftsprudel-Verteilers

Aus ca. 50 mm PVC-Rohr wird ein Verteiler gefertigt der mit einem 25 mm Rohr verbunden ist, das beidseitig aus
dem Mittelverteiler herausragt. Im Abstand von ca. 150 mm sind 3 mm Bohrungen anzubringen. Die Rohrenden
sind zu verschlieBen und es ist fir einen guten Luftdurchgang vom Mittelverteiler zum Seitenrohr zu sorgen.

Der Verteiler wird mit Druckluft aus einem Kompressor versorgt und der Druck so eingestellt, daB3 kontinuierlich
genlgend Luftblasen aufsteigen.

150 mm Mittelverteiler — 50 mm dia. 25 mm dia.

(A )

150mm“|

[ e e o]
[ c e - - -]
I

Seitenrohr
Druckluft

(UberDruckminderer)

- /

Luftsprudel-Verteiler zum Aluminium Schneiden

HYPERTHERM Plasmaschneidsysteme
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ANHANG-LUFTFILTERUNG

Filterung der von einem Kompressor Kommenden Luft

Die Gasreinheit ist entscheidend fur die Maximierung der VerschleiBteil-Standzeit sowie fir das qualitativ
hochwertige Schneiden, das die Hypertherm-Plasmaanlage erreichen kann.

Sowohl Plasma- als auch Sekundargas mussen rein, trocken und élfrei sein, und die Druckluft muB3 in dem flr die
Plasmaanlage festgelegten Druck und der DurchfluBrate bereitgestellt werden. Enthélt die Luftzufuhr Feuchtigkeit,
Ol- oder Schmutzpartikel, verringert sich die Schnittgiite und die Standzeit der VerschleiBteile verkirzt sich,
wodurch sich die Produktionskosten erhéhen.

Zur Optimierung der VerschleiBteil-Standzeit und der Schnittgite empfiehlt Hypertherm einen dreistufigen
FilterungsprozeB fir Kompressorluft, um die Verunreinigungen aus der Luftzufuhr zu beseitigen.

Anordnung

1. In der ersten Filterstufe (Druckluft-Eingang) sollten mindestens 99 % aller Partikel und Flussigkeiten von
5 Mikron und gréBer beseitigt werden. Hypertherm empfiehlt beim Einsatz von Hypertherm-Plasmaanlagen den
Hankison ,C* oder , T“-Serie-Centriflex-Luft-Abscheider/Filter oder das Gerat eines anderen Herstellers mit
vergleichbaren Spezifikationen.

2. Die zweite Stufe sollte aus einem Ol (-Dampf)-Abscheider bestehen. Dieser Filter sollte 99,99 % aller Partikel
von 0,025 Mikron und gréBer beiseitigen. Hypertherm empfiehlt beim Einsatz von Hypertherm-Plasmaanlagen
den Hankison ,A“-Serie-Aerolescer*-Filter oder das Gerat eines anderen Herstellers mit vergleichbaren
Spezifikationen.

3. Die dritte und letzte Filterstufe (Druckluft-Ausgang zur Plasmaanlage) sollte ein Aktivkohle-Absorptionsfilter
sein, der 99,999% allen Ols oder aller Kohlenwasserstoff- verbindungen entfernt, die in den vorhergehenden
Stufen nicht aufgefangen wurden. Hypertherm empfiehlt beim Einsatz von Hypertherm-Plasmaanlagen den
Hankison ,H“-Serie-Hypersorb-Filter oder das Gerat eines anderen Herstellers mit vergleichbaren
Spezifikationen.

HYPERTHERM Plasmatechnik GmbH liefert eine geeignete Filterkombination unter Nr. 000230.

/ C- oder T-Serie A-Serie \

(Wasser und Partikel) (o))
von der Luft- H-Serie
versorgung (Oldunst)
L 1 ]L [ 7" 1 — ] —
T— P— — —_—

zur
Plasmaanlange

- /

Drei-Stufen-Filterkombination

HYPERTHERM Plasmaschneidsysteme
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DATENBLATT ZUR MATERIALSICHERHEIT

ABSCHNITT 1 - IDENTIFIZIERUNG VON CHEMISCHEN ERZEUGNISSEN UND HERSTELLERNACHWEIS

[ Produktname:  Hypertherm-Brennerkiihimittel |

[ Datum: 2. April 1996 |
Hersteller : Hypertherm, Inc. Notrufnummern:
P.O. Box 5010 Notfille bei Verschiitten, Auslaufen oder Transport:
Hanover, NH 03755 USA (703) 527-3887 oder (800) 424-9300 (USA)

Produktinformation: (603) 643-3441

ABSCHNITT 2 - ZUSAMMENSETZUNG/INFORMATION UBER INHALTSSTOFFE

Belastungsgrenzen
Gefahrliche Bestandteile CAS-Nr. Gewichts-%ige PEL OSHA* TLV ACGIH** REL NIOSH***
Propylen-Glykol 0057-55-6 <50 Nicht festgelegt Nicht festgelegt Nicht festgelegt

*Zulassige Belastungs-grenze nach OSHA  **Kritischer Wert nach ACGIH ***Empfohlene Belastungs-grenzen nach NIOSH

ABSCHNITT 3 - GEFAHREN-IDENTIFIKATION

Notfall-Ubersicht | Kann Augen- und Hautreizungen verursachen.
Schlucken ist schadlich

Mégliche Auswirkungen auf die Gesundheit
Einnahme \lf:rzr:slzgirfgr?.gen, Ubelkeit, Magenschmerzen, Erbrechen und Durchfall
Einatmen \P/(:rrargslséchh;g. Reizungen der Nase, des Rachens und der Atemwege
Augenkontakt Verursacht Augenreizung.
Hautkontakt Léngerer oder wiederholter Kontakt kann Hautreizung hervorrufen.

11/10/98
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ABSCHNITT 4 - MASSNAHMEN ZUR ERSTEN HILFE

Einnahme Ein bis zwei Glaser Wasser trinken lassen und unter arztliche Betreuung bringen. Kein
Erbrechen herbeiftihren.

Einatmen Keine besondere Behandlung erforderlich, da es sehr unwahrscheinlich ist, daB der Stoff
durch Einatmen schéadlich ist.

Augenkontakt Augen sofort mit kiihlem, flieBendem Wasser fir 15 Minuten sptilen. Wenn die Reizung
weiterbesteht, unter arztliche Betreuung bringen.

Hautkontakt Mit Wasser und Seife abwaschen. Falls sich eine Reizung entwickelt oder sie bestehen bleibt,
unter arztliche Betreuung bringen.

ABSCHNITT 5 - MASSNAHMEN ZUR FEUERBEKAMPFUNG

Flammpunkt Keiner

Entflammbarkeitsgrenzen Nicht entflammbar oder entziindlich.

v . Bei Feuerkontakt sind Schaum, Kohlendioxid oder trockene chemische
Léschmittel Feuerldscher zu verwenden.
Wasser kann Schaumbildung verursachen.

Besondere Verfahren zur
Feuerbekdmpfung

Keine

Feuer- und
Explosionsgefahrlichkeit

Keine

ABSCHNITT 6 - MASSNAHMEN BEI VERSEHENTLICHEM FREIWERDEN

Geringe verschittete Mengen: In hdusliche Abwésser spulen. Rest aufwischen und den Bereich griindlich
mit Wasser abspulen. GroBe verschittete Mengen: Verschittete Mengen einddmmen oder absperren.

In Behalter pumpen oder mit einem wirkungslosen Absorptionsmittel aufsaugen und in einen Abfallbehalter
mit VerschluB geben.

Reaktion auf
Verschutten

ABSCHNITT 7 - BEHANDLUNG UND LAGERUNG

VorsichtsmaBnahmen | Behalter in aufrechter Stellung halten.
zur Behandlung

VorsichtsmaBnahmen An kuihlem trockenem Ort lagern. Vor Gefrieren schitzen.
zur Lagerung

2/10/97
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ABSCHNITT 8 - KONTROLLEN ZUM FREIWERDEN/PERSONENSCHUTZ

Hygienische Praktiken

Normale Verfahren fir gute Hygiene verwenden.

Technische Kontrollen

Gute Allgemeinbeliiftung sollte ausreichend sein, um das Niveau auf dem Luftwege unter Kontrolle
zu halten. Anlagen, in denen dieses Erzeugnis verwendet wird, sollten mit einer Augenspulstation

ausgerUstet sein.

Ausristung zum Personenschutz

X Atemmaske Empfohlen fir I&ngeren Gebrauch in begrenzten Bereichen mit mangelhafter Belliftung.
X g:g:::rzliasrlslﬁlgtdzer Empfohlen; Schutzbrille schiitzt vor chemischen Verschittungen.

Schiirze Nicht erforderlich
X Handschuhe Empfohlen; PVC, Neopren oder Nitril akzeptabel

Stiefel Nicht erforderlich

ABSCHNITT 9 - PHYSIKALISCHE UND CHEMISCHE WIRKUNG

Aussehen Klar, flissig Siedepunkt 71°C (160°F)
Geruch Nicht spirbar Gefrierpunkt Nicht festgelegt
pH 4,6 - 5,0 (100 %iges Konzentrat | Dampfdruck Nicht anwendbar
Spezifische Schwerkraft 1,0 Dampfdichte Nicht anwenabar
Loslichkeit in Wasser Vollstandig Verdunstungszahl Nicht bestimmt
ABSCHNITT 10 - STABILITAT UND REAKTIVITAT

Chemische Stabilitét | stabil | X | Unstabil | |

Zu vermeidende Umstande

Keine Uber die gewerblichen Standard-Sicherheitspraktiken hinausgehenden
besonderen Vorkehrungen.

Unvertréglichkeiten

Kontakt mit starken Mineralsduren und starken Oxidationsmitteln vermeiden,
einschlieBlich Chlorbleichlauge.

Gefahrliche
Zerfallsprodukte

Wahrend der Verbrennung kann sich Kohlenmonoxid bilden.

Polymerisation

| Tritt nicht auf | X | | Kann auftreten

Zu vermeidende Umstande

Nicht anwendbar

ABSCHNITT 11 - TOXIKOLOGISCHE INFORMATION

Karzinogenitat

Dieses Produkt enth

alt ein bekanntes bzw. vermutetes Karzinogen

X

Dieses Produkt enthélt kein bekanntes oder voraussichtliches Karzinogen entsprechend den Kriterien des Jahre-
berichtes des nationalen toxikologischen Programms der U. S. iiber Karzinogene und OSHA 29 CFR 1910, Z (USA).

Andere Auswirkungen

Akut

Nicht festgelegt

Chronisch

Nicht festgelegt

3/11/97
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ABSCHNITT 12 - OKOLOGISCHE INFORMATION

Biologische Abbaubarkeit Wird als biologisch abbaubar betrachtet X Nicht biologisch abbaubar

ABSCHNITT 13 - ENTSORGUNGSHINWEISE

e Produkt, das nicht gemaB Etikett verwertet werden kann, muB als Schadstoff bei einer Sondermulldeponie
AbfallbeseltlgungsmethOde entsorgt werden. Leere Behélter kénnen dreifach gesplilt werden und dann zum Recycling oder zum Uberholen
angeboten werden; oder durchstechen und zur Landgewinnung durch Miilldeponie entsorgen.

Recycling-Behalter Ja | X Nein Code 2-HDPE

ABSCHNITT 14 - TRANSPORT-INFORMATIONEN

Klassifikation geman | Gefahrgut | | | Kein Gefahrgut | X

U. S.-Transport-
Ministerium

ABSCHNITT 15 - BEHORDLICHE INFORMATIONEN

USA-Behordenstatus
Nicht anwendbar

ABSCHNITT 16 - ANDERE INFORMATIONEN

Klassifikation gemaB der Nationalen Brandschutzbehérde in den USA

1 Blau Gesundheitsschadlichkeit
1 Rot Flammbarkeit

0 Gelb Reaktivitat

— Weil3 Besondere Schadlichkeit

Die in diesen Seiten enthaltenen Informationen beziehen sich nur auf den spezifischen Stoff und stehen nicht im Zusammenhang mit
irgendeinem Verfahren oder einer Nutzung mit anderen Stoffen. Diese Information basiert auf Daten, die als zuverlassig angesehen werden,
und das Produkt ist dazu vorgesehen, in einer Weise genutzt zu werden, die lblich und angemessen vorhersehbar ist. Da die tatsachliche
Nutzung und Behandlung sich auBerhalb unserer Kontrolle befindet, kann keine Garantie, weder ausdriicklich noch impliziert, und keine
Haftung durch Hypertherm in Verbindung mit der Nutzung dieser Information tibernommen werden.
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