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Geédnderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 14 auf 15 08.02

3.21 Hinzugeflgte Teilenummern fir Kabellangen 7,50 - 61,00 m

3.27 Die Bezeichnungen der Kabelanschliisse wurden geandert. Der Stromquellenanschluss
war 1X4 und ist abgeandert auf 1X2. Der DR/PR-Anschluss war 5X1 und ist abgeandert
auf 5X2.

4.6und 4.14 Hinzugeflgte SilverPlus-Information. Elektroden-Teilenummer 220083.

4.10und 4.13 Die Teilenummer flir die Brennerkappe wurde von 120837 auf 020423 geandert. Die
leitende Verbindung funktioniert nicht beim 40-Ampere-Verfahren.

6.2 Aktualisierte Grafik.

6.10 Aktualisierte Grafik, die den neuen Chopper zeigt. Umnummerierte Bezeichnungen.

6.11 Umnummerierte Positionen. Entfernte Hinweise auf iberholten Chopper (Teilenummer
029320). Vom Seitenende entfernte Grafik des Choppers 129118.

6.12 Aktualisierte Grafik, die den neuen Chopper zeigt. Umnummerierte Bezeichnungen.

6.13 Umnummerierte Positionen. Entfernte Hinweise auf Uberholten Chopper (Teilenummer
029320). Vom Seitenende entfernte Grafik des Choppers 129118.

6.15 Positionsnummer 14 korrigiert. Vorher 029618, jetzt 129618.

6.16 Teilenummer korrigiert. Filter, KihImittel, entionisierend - vorher 027137, jetzt 027005.

6.18 Fir das 40-Ampere-Verfahren hat sich die Teilenummer der Brennerkappe von 120837
auf 020423 geéandert. Die leitende Verbindung funktioniert nicht bei 40 A.

6.20 und 6.22 Die Teilenummer fiir die Brennerkappe wurde von 120837 auf 020423 geéndert. Beim

VerschleiBteilsatz Nummer 028429 (6.20) und bei der Maschinenbrenner-Baugruppe
Teilenummer 128365.

Abschnitt 7/Verdrahtungsdiagramme

Zeichnungen aktualisiert von U auf V. Anderung auf Seite 9 von 9. Das Timing-Diagramm
und die Gassystem-Bezeichner wurden auf den neuesten Stand gebracht.
Formaténderung von 21,6 x 27,9 auf 27,9 x 43,2 mm die passend gefaltet sind.

Geédnderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 13 auf 14 05.01

4.11-4.41 Anderung der Teilenummer fiir die Elektrode von 120667 auf 220021. Brennerkappe
(Teil 3) geéndert von 020423 auf 120837 (gednderte Grafik)

418, 25, 39, 43 Anderung der Teilenummer fiir die Elektrode auf 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 der Position Nr. 14 auf 129618 geéndert

5.18-5.23 Anderung der Teilenummer fiir die Elektrode von 120667 auf 220021. Teilenummer der
Brennerkappe geandert von 020423 auf 120837 (geanderte Grafik)

5.26 Korrektur der Teilenummer fir 15 m Plasmagasleitung, gedndert von 024194 auf 024195.

5.27 & 28 Hinzugeflgte Anmerkung, dass die Leitungsverlangerung Startschwierigkeiten

verursacht: nicht empfohlen

Geédnderte Seite

Beschreibung IM087 Uberarbeitung von 12 auf 13  12.99

3-3 Hinzugeflgte -Vorinstallation” zu den Klempner-/Elektriker-Regeln
3-4 Hinzugeflgte Angabe zur Hartinstallation

3-6 Uberarbeitete Kithimittelmischung

5-14/15 Neuer Kihlmitteltank

5-21 Neuer 120894-Schaft

5-22 Zum Brennerschaft Durchmesser hinzugeflgt
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ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT

EINLEITUNG

Die von Hypertherm mit CE-Kennzeichnung versehenen
Ausrustungen 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 aufgefiihrten
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 Fallen kann es erforderlich sein, andere MaBnahmen zu
ergreifen, um die Interferenz zu verringern.

Diese Plasmaanlage sollte nur im gewerblichen Bereich eingesetzt
werden. Es kdnnte sich schwierig gestalten, im Privatbereich
elektromagnetische Kompatibilitét 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 Gehauses fir
Stromquelle und Tisch, komplett mit den dazugehdrigen
Eingangsfiltern, erforderlich sein. In allen Féllen 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
moglicher elektromagnetischer Probleme im Umgebungsbereich
vorzunehmen. Folgende Punkte sind dabei zu beriicksichtigen:

a. Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und
Telefonkabel: Gber, 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 Hoérgerate.

f. Kalibrier- oder MeBgerate

g. Storsicherheit anderer Geréte in der Umgebung. Der Bediener
hat sicherzustellen, daB3 andere im Einsatz befindliche Gerate
kompatibel sind. Hierflr kdnnen zusatzliche SchutzmaBnahmen
erforderlich sein.

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

Die zu bertcksichtigende GréBe des Umgebungsbereiches ist
abhéngig von der Gebaudestruktur und andere Tatigkeiten, die
vorgenommen werden. Der Umgebungsbereich kann
mdglicherweise die Geldndegrenzen lberschreiten.

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 missen 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 Bodenhéhe
oder nahe Bodenhohe zu betreiben.

Potentialausgleich

Der Ausgleich aller Metallkomponenten der Schneidausriistung
selbst und in deren Néhe ist in Betracht zu ziehen. Jedoch
erhéhen 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 Féllen, in denen das Werkstlick 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 Schiffsriimpfen 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 AnschluB3 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 gewahlt 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
erhéhen, zum Beispiel, durch die Erlaubnis von parallelen
Schneidstrom-Ruckflhrpfaden, die die Erdungsschaltkreise
anderer elektrischer Anlagen beschédigen kdnnen. 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 kénnen 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, fir Ihr Hypertherm-System nur Original-
Ersatzteile zu verwenden. Bei Schaden, die dadurch entstanden
sind, dass keine Original-Ersatzteile verwendet wurden, prift
Hypertherm, ob Garantie gewéhrt werden kann oder nicht.

ACHTUNG

Sie sind fiir die ordnungsgemaBe Nutzung des Produkts selbst
verantwortlich. Hypertherm tbernimmt keine Gewahr flr die
ordnungsgemé&Be Nutzung des Produkts in lhrer Umgebung und
kann dafir auch keine Garantie gewahren.

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 G3-Serie, fur welche ein
Zeitraum von drei (3) Jahren ab Lieferdatum an Sie gilt, und

(ii) bezlglich 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
beschadigt wurden.

Sémtliche durch diese Garantie abgedeckten defekten Produkte
werden von Hypertherm nach seiner eigenen Wahl unentgeltlich
repariert, ersetzt oder angepasst. Voraussetzung hierzu ist die
Riicksendung der Ware an die Geschéftsadresse von
Hypertherm in Hanover, New Hampshire, oder an eine von
Hypertherm autorisierte Reparaturwerkstatt. Ricksendungen
werden nur angenommen, wenn sie vorher von Hypertherm
autorisiert wurden - dies geschieht im Normalfall rasch und
unbirokratisch - und wenn die Ware angemessen verpackt ist.
Versicherungs- und Frachtkosten sowie alle sonstigen bei der
Rucksendung 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 gemé&B diesem Absatz
angesprochen wurden oder fir die Hypertherm zuvor eine
schriftliche Einverstandniserkl&rung 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 Qualitéts-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. GroBhandler und Wiederverkaufer mdgen
andere oder zusétzliche Garantien anbieten, aber GroBh&ndler
und Wiederverkaufer sind nicht autorisiert, lhnen zusatzlichen
Garantieschutz zu gewahren oder Aussagen zu treffen, von
denen behauptet wird, sie seien fir 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 Féllen 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. Verstandigen Sie Hypertherm
unverzlglich, sobald Sie erfahren, dass eine Klage gegen Sie
angestrengt wird oder wenn lhnen mit einer Klage in Verbindung
mit einer solchen angeblichen Patentverletzung gedroht wird;
Hypertherms Verpflichtung, Schadensersatz zu leisten, ist
abhangig von Hypertherms alleiniger Kontrolle bei der
Verteidigung des Anspruchs und der Kooperation und
Unterstlitzung der beklagten Partei.

HAFTUNGS-BESCHRANKUNG

Hypertherm ist in keinem Fall Personen oder Kérperschaften
fiir zuféllig verursachte Schaden, Folgeschaden, indirekte
Schéden oder Schaden, die aus Strafen resultieren (inbegriffen
- aber nicht darauf beschrénkt - 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
Mdglichkeit solcher Schaden 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 iibersteigen, die
fiir 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 fiir
Schadensanspriiche geniigend hoch und angemessen zu
gestalten, dass Hypertherm, sollte es in Zusammenhang mit
seinen Produkten zu Klagen kommen, so wenig wie mdglich
belastet wird.

NATIONALE UND LOKALE NUTZUNGSBESTIMMUNGEN

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

UBERTRAGUNG VON RECHTEN

Sie kénnen 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 (ibertragen. Dieser muss sich
auBerdem bereit erkldren, 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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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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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 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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Warnschild

Dieses Warnschild ist an der Stromquelle angebracht. Es ist sehr
wichtig, daB der Bediener und Wartungsmechaniker die Bedeutung
der beschriebenen Warnsymbole kennt. Die Numerierung der
Beschreibung entspricht den Ziffern auf dem Schild.

110212

1.2

1.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

5.1

Schneidfunken kénnen Explosionen oder
Brande verursachen.

Brennbares Material beim Schneiden
fernhalten.

Einen Feuerldscher verfugbar halten und
eine zweite Person mit der Bedienung
beauftragen.

Keine geschlossenen Behalter schneiden.

Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen
und Verbrennungen verursachen.

Vor dem Offnen des Brenners die
Stromzufuhr ausschalten.

Das Material nicht im Schneidbereich
festhalten.

Komplette Schutzkleidung tragen.

Elektrischer Schlag durch schadhaften
oder unsuchgemaB verwendeten Brenner -
oder blanker Verkabelung ist lebens-
geférlich. Vor elektrischem Schlag schitzen.

Isolier-Handschuhe tragen. Keine feuchten
oder beschadigten Handschuhe tragen.

Isolierung vom Werkstiick und Boden
gewahrleisten.

Vor Arbeiten an der Anlage das Netzkabel
abziehen oder den Trennschalter
ausschalten.

Einatmen von Schneidrauch ist
gesundheitsschédlich.

Kopf von Dédmpfen fernhalten.

Dampfe durch Entluftungs- oder
Absaugsysteme entfernen.

Déampfe durch einen Ventilator entfernen.

Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen
verbrennen und Haut verletzen.

Kopfbedeckung und Schutzbrille tragen.
Gehorschutz tragen und Kragenknopf
schlieBen. SchweiBschutzschild mit
entsprechend getonter Schweiglas-Stufe
verwenden. Komplette Schutzkleidung
tragen.

Vor Arbeiten an der Anlage oder vor
Schneidarbeiten die Bedienung der Anlage
erlernen und die Betriebsanleitung lesen.

Die Warnschilder nicht entfernen, lackieren
oder anderweitig abdecken.

1-6
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SPEZIFIKATIONEN

Allgemeines

Die MAX200 werden normalerweise von der Fabrik versandt (konfiguriert fur das Schneiden von unlegiertem
Stahl), wobei Luft von einem einzigen Druck-/Filterregler an die Plasma- und Sekundareingénge eingeleitet wird.
Der Regler stellt sicher, daB der richtige Luftdruck in der erforderlichen Qualitat an die Anlage geleitet wird.

Fir eine bessere Schneidféhigkeit von rostfreiem Stahl, Aluminium und anderen Nicht-Eisenmetallen kann als
Plasmagas N2 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.

Der elektronische Interferenzfilter, welcher bei allen 400VCE Stromquellen (073200 und 073213) Standard ist,
entspricht den CE-Richtlinien zu Filtrierung des Netzstroms. Siehe Anhang A bezlglich des Netzstromanschlusses
an den Filter sowie der jeweiligen Teilnummern 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:

MaX. OCV ..o 280 VDC

AUSGANGSSITOM ...t 40-200A

AUSGANGSSPANNUNG ...vvieerieeireieriee et e e e esnee s 150 VDC

Einschaltdauer ... 100% bis zu 30 kW

Netzstrom:

HOTB002% ..ot 240/480 VAC, 3-phasen, 60 Hz, 90/45 A
#073020**

HO73003 .. e 600 VAC, 3-phasen, 60 Hz, 36 A
#73021**

HO7TB004 ... et 208 VAC, 3-phasen, 60 Hz, 104 A
#073022**

HO7 30057 .t 220/380/415 VAC, 3-phasen, 50 Hz, 98/57/52 A
#073023**

HO7TB026% ...ttt 200 VAC, 3-phasen, 50 Hz, 108A
#073024**

HO7TB086™ ...t 500 VAC, 3-phasen, 50 Hz, 43A
#073039**

2-2
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SPEZIFIKATIONEN

Abmessungen:
Breite ..o 71 cm
[ (0] 0 < 90 cm ohne Vorderréader
109 cm mit Vorderradern
L= (T 104 cm ohne Giriff
127 cm mit Griff
GEWICHT ..o 351 kg
KUhIuNg........oooiii e Umwalzluft (Klasse F)

* MAX200 Stromquelle — Maschinenbrenner ohne THC Konfiguration
** MAX200 Stromquelle — Maschinenbrenner mit THC Konfiguration

Gasanforderungen:
Gasart/QUAalitat .........ooeee e Luft (Druck)/sauber, trocken, olfrei
Sauerstoff (flissig)/99,5 %
Stickstoff (flissig)/99,995 %
Kohlendioxid (komprimiert oder flissig)/99,5 %
Plasmagase .......ccueeveriiiiiiiii e Luft, Sauerstoff (O,), Stickstoff (N,)
Argon/Wasserstoff (H35 = 35 % Wasserstoff/
65 % Argon)
SEKUNAErgase ........coceveriueiiiiiie e Luft, Kohlendioxid (CO,), Stickstoff (N,)
PlasmagasdurchfluB ..........coocoieiiiiiieeee 31 I/min (Luft), 28 (Ny), 33 (H35), 34 (O,)
SekundargasdurchfluB .........ccoccoioeiiiiiieeee 103 I/m (CO,), 132 (Luft), 136 (N,)
PlasmagaseingangsdruckK .........ccccceeevveeeniieeennnnn. 6,2/8,3 Bar dynamisch (flieBend)
Sekunddrgaseingangsdruck............cccveerveeenneenns 6,2 Bar dynamisch (flieBend)
Plasmagasdruck (Test/Run) ........ccccceevivieiineennne. 0,9/3,3,1,5/3,3 (Luft); 0,9/3,0,1,0/3,3 (Oy);
1,0/2.4,1,2/2.6 (N); 1,6/3,9 (H35)
Sekundargasdruck ........cccooceiieiiiiiiee e 4.8 Bar
Brennerkiihimitteltankkapazitét....................... 11 Liter; siehe Abschnitt 3, Brennerkiihimittelsystem, fur
KuhImittelspezifikationen, Warnung und
VorsichtsmaBnahmen

CE Stromquellen

Die flr die 400V CE, 3 Ph, 50 Hz Stromquellen (073200 und 073213) geltenden Spezifikationen sind nachstehend

aufgeflhrt. Diese CE Stromquellen entsprechen allen anderen oben aufgefiihrten Nicht-CE-Stromquellen-

spezifikationen. Siehe Anhang A fiir die EMC Anforderungen, Stromkabelanschliisse und die fir die MAX200 CE

Stromquellen geltenden Teileinformationen.

Netzstrom (Netzspannung (U;) x Netzstrom (14)):

#073200 (0hne THC).....ccccoviiieeeecee e 400 VAC, 3-phasen, 50 Hz, 56 A

#073213 (Mit THC) ... 400 VAC, 3-phasen, 50 Hz, 56 A

Abmessungen:

[ (0] 1 1= T 104 cm ohne Vorderréader
122cm mit Vorderradern

GEWICHE ... 363 Kg

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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SPEZIFIKATIONEN

MAX200 Maschinenbrenner

Der MAX200 Maschinenbrenner entspricht den folgenden Spezifikationen:

Maximale Blechdicke

Maximale Leistung bei
100 %iger Einschaltdauer

PlasmagasdurchfluB bei 200 A

Sekundargasdurchflu bei 200 A .........cccveeeenneee

KihImitteldurchfluBmenge bei 200 A

KuhImittel-DurchfluBmenge.........cccoceeviieiinieenee.
Gewicht (ohne Schlauche)

Luft: 31 I/min
N,: 28
H35: 33
02: 34
CO,: 1083
Luft: 132
N,: 136
C0O,:103
Luft: 132
N,: 136
30 I/mm

2-4
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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. Séamtliches Verpackungsmaterial vom Gerét entfernen und beseitigen und die Stromquelle von der
Transportpalette nehmen.

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

MAX200 System — Handbrennerkonfiguration

+ MAX200 Stromquelle

« PAC200T oder PAC200E Handbrenner- und Brennerschlauchpaket
» 7,5 m Werkstiickkabel mit Erdklemme

» VerschleiBteilsatz

* BrennerklhImittel — 15,1 Liter

 Betriebsanleitung

Sonderausstattungen:

» Brennerabstandssteuerung (THC)
 Entferntes Modul

— Fernschalter (SR)

— Digitale Fernsteuerung (DR)

— Programmierbare Fernsteuerung (PR)
¢ Induktiver Zindhdéhensonsor (IHS)
» Fernschalter/Stop-Schalter
» Wasserglocke (siehe Handbuch IM-97)

3-2 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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INBETRIEBNAHME

Reklamationen und technische Fragen

Schadenersatz bei Transportschaden — Wenn das Gerat wahrend des Transports beschadigt wurde, muf3 ein
Versicherungsanspruch beim Transportunternehmen geltend gemacht werden. Hypertherm stellt auf Anforderung
eine Kopie der Versandpapiere zur Verfigung.

Schadenersatz fiir Warenméngel — Alle Produkte der Firma Hypertherm unterliegen strengsten
Qualitatskontrollen. Sollte jedoch einmal ein Problem wahrend der Inbetriebnahme auftreten, so ist wie folgt
vorzugehen:

1. Lesen Sie im Abschnitt Fehlerbeseitigung dieses Handbuchs nach. Einige Fehler, wie z. B. lose
Kabelverbindungen, kénnen leicht vom Kunden selbst behoben werden.

2. LaBt sich ein Fehler nicht beheben, so wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten. Er wird lhnen gern behilflich
sein oder Sie an eine von Hypertherm zugelassene Reparaturstelle verweisen.

Vorinstallationen

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.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-3
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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 die MAX200 kdnnen zwei verschiedene Druckluftquellen zur Versorgung der Plasma- und
Sekundéargasanforderungen benutzt 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.

Aj{é WARNUNG
2

RS

Bei Verwendung von Zylinder- oder Werkstattdruckluft sind 10,3 Bar zum Filter- und Druckregler
nicht zu Giberschreiten. Wenn dieser Druck liberschritten wird, kann die Plastikfilterschale
explodieren und ernsthafte Verletzungen verursachen. Siehe Warnklebeetikett auf der
Filterschale fiir weitere Sicherheitshinweise.

Zylinderdruckluft

Die Zylinderluftversorgung muf3 sauber, trocken und 6lfrei 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 fir 6,2 Bar Netzstrom an der Stromquelle eingestellt sein (siehe
nachstehendes Verfahren). Siehe Schneidtabellen in Abschnitt 4 fir 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 Netzstrom an der Stromquelle eingestellt sein (siehe nachstehendes Verfahren). Siehe
Schneidtabellen in Abschnitt 4 fiir detaillierte Informationen.

3-4 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Anpassung des Filter-/Druckreglers

Der Filter-/Druckregler wird wie folgt dem erforderlichen Luftdruck (6,2 Bar) an der Stromquelle angepalt:
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 zusatzliche Luftfiltrierung erforderlich. Siehe Anhang fir Filterkomponenten und Reihenfolge der
Montage.

Gasversorgung

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

Plasmagas

Wenn flissiger Stickstoff, flissiger Sauerstoff oder Argon/Wasserstoff als Plasmagas verwendet wird, muB es der
MAX200 in folgenden Reinheitsgraden zugefihrt werden: Stickstoff 99,995 % und Sauerstoff 99,5 %. Das Gas
kann aus Druckflaschen oder Flissigkeitsbehéltern 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 fir detaillierte Informationen.

Anmerkung: Wenn der Reinheitsgrad des Gases zu niedrig ist oder wenn die
Versorgungsschlduche oder Anschliisse lecken:

+ kann die Schneidgeschwindigkeiten abnehmen
» kann die Schneidqualitat sich verschlechtern

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

Sekundéargas

Bei der Verwendung von flissigem Stickstoff oder Kohlendioxid (flissig oder komprimiert) als Sekundargas mufB
das Gas der MAX200 in folgenden Reinheitsgraden zugefiihrt werden: Stickstoff 99,995 % und Kohlendioxid

99,5 %. Das Gas kann aus Druckflaschen oder Flissigkeitsbehaltern stammen. Die Gaszufuhrquelle muf3 in der
Lage sein, das erforderliche Gas mit einem Lieferdruck von 90 psi der Stromquelle zuzufiihren. Siehe Abschnitt 4,
Schneidtabellen fur detaillierte Informationen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-5
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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 gefrierbestéandig 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 verfugbar. 100 % Propylen-Glykol steht unter der Bestellnummer 028873 zur Verfugung.

Bei Betriebstemperaturen, die unter der oben angegebenen Temperatur liegen, muf3 der Prozentsatz an Propylen-
Glykol erhdht werden. Siehe Graph auf der folgenden Seite. Falls dies nicht geschieht, kénnte dies zu Rissen im
Brennerkopf, den Schlduchen oder sonstiger Beschadigung des BrennerkuhImittelsystems durch das Gefrieren
des Kuhimittels fihren.

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

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.

Fir 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

~ g -12°C (Mischung halt
30 L~ dem Gefrieren bei dieser
2 \“\\‘ — Temperatur stand)
10 .\\,
&
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0 10 20 30 40 50 60
Propylen-Glykol (%)
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Auffilllen des Systems

Um den Brennerkihltank vor der ersten Startphase zu flllen:

1. Sicherstellen, daB der Brennerschlauch angeschlossen ist. Siehe AnschluBB des Brenner-Schlauch-Paketes.
Anmerkung: Das KuhImittel immer zufligen, wenn die MAX200-Anlage abgeschaltet ist.

2. Den Tank mit Kihlmittel bis zum unteren Halsansatz fillen, ca. 11 Liter.

Standort der Stromquelle

Den Brennerschlauch vor dem Aufstellen der Stromquelle an die Schneidmaschine leiten. Sobald der
Brennerschlauch an die Schneidmaschine geleitet worden ist, kann die Stromquelle so aufgestellt werden, daB der
Brennerschlauch und die anderen Gerate-Verbindungskabel angeschlossen werden kénnen. Dies ermdglicht
auBerdem, daB der Hauptschalterkasten aus Sicherheitsgriinden in der Nahe der Stromquelle aufgestellt werden
kann. Die Positionierung der Stromquelle sollte folgende Kriterien beriicksichtigen:

» Die Stromquelle ist in einem Bereich aufzustellen, der von iberméaBiger Feuchtigkeit frei, gut belliftet und
relativ sauber ist.

« Die Stromquelle so aufstellen, daB der Luftstrom auf keine Weise blockiert wird. (Kiihlluft wird durch den
Gitterrost an der Vorderseite angesaugt und (ber ein Kiihigeblase an der Rickseite ausgestoBen).

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

Verlegung des Brennerschlauchs

Beim Verlegen des Brennerschlauchs an die Schneidmaschine muB im allgemeinen der Brennerschlauch durch
eine Aufhdngung oder eine Energiekette geleitet werden. Bei beiden Methoden ist vor der Schlauchverlegung der
Brennerschlauch vom Brenner zu entfernen. Nach der Verlegung des Brennerschlauchs den Brenner austauschen.
Er kann jetzt an den Brennermontagetrager befestigt werden. Siehe Wartungsabschnitt fir die Brennerentfernungs-
und Austauschverfahren.

Vorsicht: Den Brennerschlauch nicht mit angeschlossenem Brenner verlegen. Der Brenner
kénnte durch Fallenlassen, Anschlagen oder Kratzen beschéadigt werden.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-7
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Netzstrom-Anforderungen

Es sind fur jede MAX200 Stromquelle separate Netz-Trennschalter zu verwenden. Der Netztrennkasten ist
entsprechend den folgenden Anforderungen zu dimensionieren:

Netzstrom bei Empfohlene
Netzspannungs Phase 30 kw Ausgang SicherungsgréBe
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 80A
400 VAC 3 56 A 80A
415 VAC 3 52A 70 A
480 VAC 3 45A 60 A
600 VAC 3 36 A 50A

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 fir den Bediener leicht zuganglich sein. Die Kontaktbelastbarkeit des
Schalters muB dem Nennstrom der Sicherungen entsprechen oder diesen Uberschreiten. Siehe die oben
aufgeflhrten Stromanforderungen.

Netzkabel

+ AWG KabelgréBen verwenden, wie sie in den entsprechenden értlichen elektrischen Standardten festgelegt
sind. Die KabelgréBen kénnen je nach Abstand der Steckdose vom Hauptverteiler variieren.

 Ein 4-adriges Eingangsnetzkabel der Art SO mit einer Leiternenntemperatur von 60°C entsprechend den
folgenden Anforderungen verwenden:

Netzspannung KabelgroBe Netzstrom
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 52A
600 VAC 8/4 39A
3-8 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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240/480 V Klemmbrett-Konfigurationen
» Die 240/480-V-Einheiten werden fabrikationsmaBig fir 480-V-Betrieb angeschlossen. Die Verbindungen

mussen bei 240 V-Betrieb umgelegt werden. Es ist sicherzustellen, daB das Klemmbrett fir die
entsprechende Spannungsleitung korrekt konfiguriert ist (s. Abb. 3-1).

A WARNUNG

GEFAHR: HOHE SPANNUNG. Auf diesem Klemmbrett kénnen Netzspannungen vorhanden sein.
Netzversorgung unterbrechen, bevor eine Wartung vorgenommen wird.

5 84 8 A
(%)
c O & & o c @ & & o
E3 E2 El
: PN N
w g soummo . 9
182, %[0 0%,
B 225 D3 D2 01 IS 825
O oLk 3 k%
S2h.e 240 as0 200  SEpoe
S oiis © Q & oiis
:Fﬁ,‘tsg Al A3 A2 A4 :Fgggg
G Egy2 240 480 240 & §§§§
Q O 355& d BN §5=E
3 © Z3zine
gméag BI B3 B2 B4 guéag
Z283 z283

ciL c3 cz2  c4 ¢t ¢ ¢

® (O] @ ®
240-Volt Konfiguration 480-Volt Konfiguration480-Volt Configuration

Abbildung 3-1 240-/480 V-Zweifachspannungs-Klemmbrett-Konfiguration

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-9
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Konfigurationen fur Transformator T1 und T2 220/380/400/415 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 umzustellen, muf3
der Steuer-Transformator T1 und der 30 kW-transformator T2 neu konfiguriert werden (siehe Abb. 3-2).

A WARNUNG

GEFAHR: HOHE SPANNUNG. In der Stromquelle kénnen Netzspannungen sein, es sei denn sie
sind unterbrochen worden. Netzversorgung immer am Netz-Trenn-Schalter unterbrechen, bevor
eine Wartung vorgenommen wird.

50-60 HZ
L L2 L3 GRa 415 ORN
BLK g
vip 240 RED
! ® BRN @vgg{)
/_— >>( I—WHT 0 % YEL
T1
299 99999999
CBSS|TRIE|T RS #6 AWG 600 Voltkabel
220 T2
A B C

50—60 HZ
L1 L2 L3 ca 418 .
‘ BLK gVAC
vio 24 RED
BRN E\/égl?
® —_ wht2 \Z/C:C YEL
T
%Zﬁﬁéﬁﬁﬁﬁ?°?
O OO WIS O V|G O ow
RT| BT 28T # 6 AWG 600 Voltkabel
380 T2
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

3-10 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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50-60 HZ
L2 L3 e .
¢ BLK 24 VAC
ORN
vig 240 RED
BRN EV%:E
® whr 2 % YEL
({ - T1
oﬁiﬁ@ﬁﬂzﬁ@ﬁﬁiﬁ
BIF| BT 8L+ # 6 AWG 600 Voltkabel
400 T2
A B C
50-60 HZ
L1 L2 L3 415

L o ORN
¢ BLk 2802 1] ¢ 24vaC

ORN

vip 240 RED
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VEL

Py —— whT 2 2 e
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Abbildung 3-2 Konfigurationen fiir Transformator T1 und T2 — 220/380/400/415 V (Fortsetzung)

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-11
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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 einflihren. Die
Netzversorgungskabel an TB1 an die riickwartige mittlere Schalttafel der rechten Seite anschlieBen.

2. Die Netzversorgungskabel an die AnschluBklemmen L1, L2 und L3 von TB 1 anschlieBen.

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

1Ty

Roso ©
Priméres 3-Phasen-
Wechselstrom-
) < Netzversorgungskabel
L1
L3 » Q10 9]
//
TB1
u\ o
N
N AN
~N ~
NS
<> 6%

Abbildung 3-3 Netzkabelanschliisse

3-12 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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AnschluB der Luft- und Gasschlauche

Beim AnschluB der Rohrleitungs-Druckluft- oder der Druckgaszylinder Inert-Gasschlauche fir die Plasma- und
Sekundargasanschliisse an den MAX200 verwenden.

Plasma (Luft) und Sekundar- (Luft) Schlauche

MAX200 Anlagen werden normalerweise fabrikseits so konfiguriert und verschickt, daB Luft von einem einzigen
Filter-/Druckregler sowohl an die Plasma- und Sekundérgaseingénge 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 missen, 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 den Zylinderluftschlauch an den Eingang des Filter-/Druckreglers anschlieBen.

INTERFACE

Druckluft-

Zuleitungsschlauch
Plasma- Sekundar- Filter-/Druckregler
Luftschlauch Luftschlauch

Abbildung 3-4 Plasmaluft- und Sekundérluftanschliisse

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-13
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Plasma- (Gas) und Sekundéar- (Druckluft) Schlduche

Wenn es sich bei dem erforderlichen Plasma um ein Gas handelt, das nicht Luft ist, und Luft als Sekundargas
bendtigt wird, missen die Schlduche wie folgt angeschlossen werden (siehe Abb. 3-5):

1. Den Plasmagasversorgungsschlauch an den PLASMA-Gaseingang anschlieBBen.
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 Filterdruckreglereingang anschlieBen.

INTERFACE
INE

REMOTE V/¢ MACH
©

5 6

IHS

B % -
O =@

®

s
\

(RIS
RS0
R
DO

[/
‘ 1] [
@
\ / IU [ \\
Druckluft-
Zuleitungsschlauch
Plasmagas- Sekundér- Filter-/Druckregler
Versorgungsschlauch Luftschlauch

Abbildung 3-5 Plasmagas und Sekundéardruckluftanschliisse

3-14 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Plasma- (Gas) und Sekundéar- (Gas) Schlauche

Wenn andere Gase, auBer Druckluft verwendet werden, muf3 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

Plas_magas- Sekundérgas-
Zuleitungsschlauch Zuleitungsschlauch

Abbildung 3-6 Plasmagas- und Sekundargasanschliisse

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-15
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Brennerschlauchpaket-Anschiu
Das Maschinenbrennerschlauchpaket wird wie folgt an die MAX200 angeschlossen (siehe Abb. 3-7):
1. Den Brenner-KuhImittelriickfihrschlauch (blau mit rotem Ring) an den Zwischenwandadapter anschlieBen.

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

3. Den Pilot- (Sekundar) Gasschlauch (blau) an den Zwischenwandadapter anschlieBen.

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

5. Brennerkappe Ein-Sensor-Schlauch (grau) an den Adapter anschlieBen.

AnschluBB des Werkstiickkabels

Zum AnschlieBen des Werkstlickkabels an der MAX200, das Werkstiickkabel (schwarz) an den
Zwischenwandadapter (siehe Abb. 3-7) anschlieBen.

Erdung

Aus Sicherheitsgriinden und zur Verminderung elektrischer Stérstrahlung muB die MAX200 ordnungsgeman
geerdet werden:

Arbeitstisch
Den Arbeitstisch innerhalb von 20 FuB vom Tisch an eine qualitativ hochwertige Masseerdung anschlieBen. Eine

geeignete Erdung besteht aus einer stabilen Kupferstange mit einem Mindestdurchmesser von 13 mm, die
unterhalb des permanenten Feuchtigkeitspegels mindestens 8 FuB tief in die Erde getrieben wird.

Werkstiickerdklemme

1. Die Werkstickklemme an das Werkstiick oder den Arbeitstisch befestigen. Sicherstellen, daB die
Werkstickklemme und das Werkstiick oder der Arbeitstisch einen guten Metallkontakt herstellen.

2. Die Werkstiuckerdklemme nicht an dem Teil des Werkstickes befestigen, das abgeschnitten wird (siehe
Abb. 3-8).

3. Fir weitere Informationen siehe Elektrodenerdungssystem oder sonstige geltende Regeln.

3-16 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Pilot- (Sekundar) Brennerkappe Ein-
Gasschlauch .. Brenner- Sensor-Schlauch
KiihImittelversorgungsschlauch (grau)

(blau) L :
bl t R
AN @ (blau mit grinem mg)l @

N

|y
[ )

S

_—

)5

>

=
&)

)

\ Plasmagasschlauch

(rot)

Werkstiickkabel

Brenner-KihImittelriickflihrungschlauch
(blau mit rotem Ring)

Abbildung 3-7 Maschinenbrenner-Schlauchpaket-Anschliisse an die MAX200

3-17
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Abbildung 3-8 Richtiger WerkstiickklemmenanschluB

3-18 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Maschinenbrenner-Gerateinstallationen

Das MAX Maschinenbrennergeréat kann je nach gewahlten Optionen in eine der folgenden Geratekonfigurationen
installiert werden.

* MAX200 ohne Brennerabstandsteuerung (THC)
+ MAX200 mit Brennerabstandsteuerung
* MAX200 mit induktivem Zindhéhensensor (IHS)

Siehe nachstehende Verfahren, um ein Maschinenbrennergerat zu installieren.

Die MAX200 ohne Brennerabstandsteuerung-Option installieren

Das Installieren der MAX200 ohne die Brennerabstandsteuerungsoption erfordert, daB der Benutzer die MAX200
an die Schneidmaschine anschlieBt und den Fernschalter anschlieBt. Siehe Abb. 3-9 zur Verbindungsherstellung.

Die Schneidmaschine an die MAX200 anschlieBen

Das Interface-Kabel von der Maschinen-1X1 Steckdose auf der MAX200 an das Schneidmaschinen-Interface
anschlieBen. Siehe Abbildung 3-10 fir die Kabelanordung, Kabelteilenummern und Langen,
Steckdosenstiftkonfigurationen, Drahtfarben und Signalnamen.

Den Fernschalter an die MAX200 anschlieBen

1. Die Abdeckung von der rechten Seite der Stromquelle entfernen.

2. Das Fernschalterkabel durch die Durchfiihrung hinten an der Stromquelle zufliihren. Die Klemmenleisten TB3

und TB4 rechts an der hinteren Innenseite plazieren. Die Fernschalterkabelpaare wie folgt anschlieBen (siehe
Abb. 3-9):

Kabelschlduche TB3 Signalname
Schwarz 82 Plasma-Start
Rot 83 Plasma-Start
TB4
Schwarz 76 24 VAC spannungsfihrend
WeiB 77 24 VAC Neut

3. Die rechte seitliche Abdeckung austauschen und sichern.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-19
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Fernschaltermontage

Maschinen-Interface-
Kabel (Abb. 3-10)

Abbildung 3-9 Maschinenbrennergeréat-Verbindungsdiagramm ohne Brennerabstandssteuerungsoption

3-20 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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3-21

Siehe Maschinen-Interface-Kabel-
Signalliste auf der néchsten Seite.

X

>

>

Lange
Abbildung 3-10 MAX200 zum Maschinen-Interface-Kabel-Diagramm (1 von 2)

Teilenummer

023334
023335
023336
023337
023338
023339

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Machine-Interface-Kabel Signalliste

Funktion Farbe 1X6 Masch
Halt-Signal WeiB 1 87
Halt-Nulleiter Schwarz 5 86
Abschirmung N/A 10
Anfangshéhe-Signal Gelb 2 173
Anfangshéhe-Nulleiter Schwarz 6 174
Abschirmung N/A 11
Automatische Héhe-Signal Braun 3 171
Automatische Héhe-Nulleiter Schwarz 7 172
Abschirmung N/A 12
50%-Strom-Signal Orange 4 135
50%-Strom-Nulleiter Schwarz 8 136
Abschirmung N/A 13
Plasmastart-Signal Blau 9 82
Plasmastart-Signal Schwarz 15 83
Abschirmung N/A 14
SchlUssel 008190 19 —
24 VAC, neutral Weil3 21 76
24 VAC, spannungsfihrend Rot 22 77
Abschirmung N/A 20
Abwarts-Relais-Netzleitung Schwarz 29 170
Abwarts-Relais-Last* Rot 34 169
Abschirmung N/A 23
Aufwarts-Relais, Netzleitung Schwarz 30 168
Aufwarts-Relais, Last* Grin 35 167
Abschirmung N/A 24
Verzdgerter Maschinenvorschub-Signal Blau 31 85
Verzdgerter Maschinenvorschub-Signal Rot 36 84
Abschirmung N/A 25
Beschleunigter Maschinenvorschub-Signal Griin 32 78
Beschleunigter Maschinenvorschub-Signal Rot 37 79
Abschirmung N/A 26
Plasmastopp-Signal Gelb 28 80
Plasmastopp-Signal Rot 33 81
Abschirmung N/A 27

*Bei diesen Signalen handelt es sich um Wechselstrom-Relais. Gleichstromrelais kénnen als Sonderausstattung
geliefert werden.

Abbildung 3-10 MAX200 zum Maschinen-Interface-Kabel-Diagramm (2 von 2)

3-22 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Installation der MAX200 mit Brennerabstandssteuerungs-Option
Die Brennerabstandssteuerungs-Option besteht aus folgendem:

 Die Brennerabstandssteuerungsbaugruppe (befindet sich in der MAX200)

+ Die Fernleitstation

» MAX200 Verbindungskabel zur Fernleitstation

Um die Fernleitstation zu installieren und dann an die MAX200 anzuschlieBen, folgende Verfahren durchfiihren.
Siehe Abb. 3-11 zur Verbindungsherstellung.

Montieren der Fernleitstation

Die benétigte Fernleitstation neben die Leitmaschinenregler montieren, so daB die Bedienungsperson bei der
Bedienung des Gerates dieses Aggregat bequem erreicht. Nach dem Montieren der Fernleitstation ist das
Aggregat anschluBbereit.

AnschlieBen der Fernleitstation an MAX200
Das Interface-Kabel von der Fernschaltsteckdose, der digitalen Fernsteckdose oder der programmierbaren
Fernsteckdose hinten an der FERN-1X2-Steckdose an der MAX200 Riickseite anschlieBen. Siehe Abb. 3-12 bis

3-14 beziglich der Kabelanordnungen, Kabelteilenummern und Langen, SteckdosenanschluBkonfigurationen,
Drahtfarben und Signalnamen.

AnschlieBen der Fernprogrammierung an den Computer

Wenn die Fernprogrammierung benutzt wird, das Computer-Interfacekabel von der hinteren rechten Steckdose an
den Computer anschlieBen (siehe Abb. 3-14).

AnschlieBen der Schneidmaschine an MAX200
Das Interface-Kabel von der Maschinen-1X1-Steckdose auf der MAX200 an das Schneidmaschineninterface

anschlieBen. Siehe Abb. 3-10 beziglich der Kabelanordnungen, Kabelteilnummern und Langen,
SteckdosenanschluBkonfigurationen, Drahtfarben und Signalnamen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-23
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Maschinen-Interface-Kabel
(Abb. 3-10)

SR Interface-Kabel
(Abb. 3-12)*

PR/DR Interface-
Kabel (Abb. 3-13)*

PR an Computer
Interface-Kabel
(Abb. 3-14)***

Fern-V/C Option
SR-073001
DR-073007
PR-055004**

* Benutztes Kabel hangt von der
gewahlten Fern-V/C-Option ab

** PR ist dargestellt
*** Nur mit PR verwendet

Abbildung 3-11 Maschinenbrennergerét-Verbindungsdiagramm mit THC Option

3-24 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Stromquelle Fern SR
1X4 % % aX1
L ] FUNKTION FARBE 1X4 5X1 I —
PLASMASTART-SIGNAL BLAU 1 2
PLASMA START-NULLEITER SCHWARZ 5 4
ABSCHIRMUNG N/A 10 —
ANFANGSHOHE-SIG GELB 2 1
ANFANGSHOHE-NULLEITER SCHWARZ 6 3
ABSCHIRMUNG N/A 11 —
AUTOMATISCHE HOHE-SIG BRAUN 3 6
AUTOMATISCHE HOHE-NULLEITER SCHWARZ 7 5
ABSCHIRMUNG N/A 12 —
SERIELLE EINGANG DATEN-SIG GRUN 4 9
SERIELLE EINGANG DATEN-NULLEITER SCHWARZ 8 10
ABSCHIRMUNG N/A 13 —
SERIELLE AUSGANG DATEN-SIG ROT 9 7
SERIELLE AUSGANG DATEN-NULLEITER ~ SCHWARZ 15 8
ABSCHIRMUNG N/A 14 —
ROT —
NICHT VERWENDET WEIB 19 —
N/A —
ROT —
NICHT VERWENDET GRUN 20 —
N/A —
24 VAC AUX-SPANNUNGSFUHREND ORANGE 29 11
24 VAC AUX-NEUTRAL SCHWARZ 23 12
ABSCHIRMUNG N/A 24 —
120 VAC-NEUTRAL WEIB 35 16
120 VAC-SPANNUNGSFUHREND SCHWARZ 36 15
ABSCHIRMUNG N/A 31 —
SCHLUSSEL (BLANK) — 22 —
Teilenummer Lénge
023319 25t (7.6 m)
023328 50 ft. (15.2 m)
023329 75 ft. (23 m)
023330 100 ft. (30.5 m)
023331 150 ft. (46 m)
023332 200 ft. (61 m)
Abbildung 3-12 MAX200 an das Fernschalterinterface-Kabeldiagramm
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-25
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Leerseite aus technischen Griinden

3-26 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Stromquelle — 1X2

Fern DR/PR -5X2

OO
OO,
QJOJO;

BESCHRIFTUNG STROMQUELLENENDE BESCHRIFTUNG FERN-DR/PR-ENDE
STIFT| FARBE FUNKTION TIFT| FARBE TIFT| FARBE [sTECKDOSE FARBE FUNKTION
1 14 Jlfﬂ 1 GRUN | SID DATEN ]
2 15 |SCHWARZ| SOD COMMON 28 2 [scHwaARrz| SID GEMEINSAM -
3 16 29 3 ROT | SOD DATEN anamouecstic
4 | GRUN |SID DATEN e i 7 30 4
5 18 31 ARSCHIEMUNG (WECHSELSTROM) 5 SCHLUSSEL
6 19 32 6 |SCHWARZ| SOD GEMEINSAM
7 20 33 7 WEIB | WECHSELSTROM ]
8 [scHwaRz|sID GEMEINSAM  —|| 21 34 8  |ScHwARZ] WECHSELSTROM B
5 | ROT |SOD DATEN (e N [ 755 [ 008176 | SCHLUSSEL (BLANK) || 35 | WEIB | WECHSELSTROM 7 9
10 23 36 |SCHWARZ| WECHSELSTROM -
11 24 37
12 25
13 ABSCHIRMUNG-
GRUN/SCHWARZ 26
:| WEIST AUF PAARE HIN
Teilenummer Lange
023346 25 ft (7.6 m)
023347 50 ft (15 m)
023348 75 ft (23 m)
023349 100 ft (30.5 m)
023742 125 ft (38.1 m)
023350 150 ft (46 m)
023351 200 ft (61 m)
023813 250 ft (76 m)
023577 275 ft (83.6 m)
023818 300 ft (91.5 m)
Abbildung 3-13 MAX200/Digital-Fern-&Programmierbares Fern-Interface-Kabel
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-27
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Leerseite aus technischen Griinden
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5X2

54

Empfohlenes Computer-Interface

il

V&
V10
V20
V40
V80

V100
V20

Computer Common

120 A
140 > BCD 10°'S
180

1100
1200
1400

BCD 10'S

0 BCD 100°S )

BCD 100'S

TIL 117. (Darlington
nicht empfohlen)

Texas Instruments
Gerate empfohlen
A

Spannungspro-
grammierung

Strom-
~ programmierung

BESCHRIFTUNG FERN-PR-ENDE
[STECKDOSE FARBE FUNKTION
1 Schwarz Laufendes Programm 120 Eteg::aﬁ541 —
2 Blau ’ . 140 geschirmt und j
3 Griin ! ! 180 abgeschirmt.
4 WeiB 1100
5 Orange 1200 /8_>—— Wit on Blu “_‘—é
6 __Pot L i 1400 | || o S oo | o
7 We!B auf schwarz gemeinsam (Ferngehduse) 10 >__ Bk on G Lo
8 WeiB auf schwarz Spannungsprogramm V5 Bk on Orn
9 Schwarz auf blau " " V10 " >__—_H Hfot+——
10 Schwarz auf griin veo | |12 et e e ——
11 Schwarz auf orange V40 13 wneenem i H Fod
12 Schwarz auf rot " " V80 14 . en Red HH fod———
13 WeiB auf griin vioo | ||7 Dprmtee e B HOd——
14 WeiB auf rot V200 1 B HHod—
15 Schwarz auf weiB | Ersatz (Ferngehéuse) 2 v Hot—
16 Abschirmungsdraht | Abschirmung (Ferngehause) 3 Sen HH fo
4 m o]
5 om L HH Fot
6 Red LW}
15 | [Blk on Wht |
16 >_ Lire Sl;le‘d
N
Teilenummer Léange
023098 10 ft (3 m)
023099 25 ft (7.6 m)
023100 50 ft (15.2 m)

Abbildung 3-14 Fernprogrammierung zum Computer-Interface-Kabeldiagramm
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Installieren der MAX200 mit induktiver Hohensensoroption

Die induktive Héhensensoroption kann nur benutzt werden, wenn die induktive Hohensensoroption wie oben
beschrieben installiert worden ist. Die induktive Hohensensoroption besteht aus folgendem:

* Induktive Steuerbaugruppe

» Brennermontage-Baugruppe
Folgende Verfahren zur Installation der IHS Option durchfiihren. Siehe Abb. 3-15 bezlglich der
Verbindungsherstellung.
Montieren der induktiven H6hensensor-Steuerbaugruppe
Die induktive Héhensensor-Steuerbaugruppe auf den Schneidmaschinenrahmen montieren. Der Abstand zum
Brenner sollte 40 FuB betragen. Nach dem Montieren der induktiven Héhensensor-Steuerbaugruppe ist das
Aggregat anschluBbereit an die MAX200 und die Druckluftzufiihrung.
AnschlieBen an die MAX200
Das Interface-Kabel von der Steckdose an der IHS-Steuerbaugruppe an die IHS-1x3 Steckdose hinten an der
MAX200 (siehe Abb. 3-15) anschlieBen. Siehe auch Abb. 3-16 bezlglich der Kabelanordnung, der Kabelteile-
nummern und Langen, Steckstiftkonfigurationen, Drahtfarben und Signalnamen.

AnschlieBen an die Druckluft-Zuleitung

1. Die 20 psig regulierte Druckluft und der Druckluftschlauch wird kundenseitig beigestellt. Ein # 4
SchwenkanschluBstiick (#015006) steht zur Verfligung.

2. Das SchwenkanschluBstick an den Druckluftschlauch befestigen. Dieses AnschluBstiick an das
DrucklufteingangsanschluBstiick an der IHS-Steuerbaugruppe (siehe Abb. 3-15) anschlieBen.

3. Das andere Ende des Druckluftschlauches an die regulierte Druckluft-Zuleitung anschlieBen.

Die Brennermontagebaugruppe installieren

1. Die Brennermontagebaugruppe an den Brennerausheber der Schneidmaschine befestigen.

2. Den Maschinenbrenner installieren, die induktiven Sensoren an die IHS-Steuerbaugruppe und den
Druckluftschlauch wie folgt von der Brennermontagegruppe an die induktive Steuerbaugruppe anschlieBen:

Installieren des Maschinenbrenners

1. Den Maschinenbrenner (mit angeschlossenem Brennerschlauchpaket) in die Klammer der Brennermontage-
Baugruppe installieren (siehe Abb. 3-15).

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-31
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2. Den Brenner so positionieren, daB der Brennerkérper die Klammer ausfullt und die Klammer den
Plastikbrennerschaft umschlieBt. Die Klammer festziehen.

3. Die endgliltige Brennerpositionsausrichtung ist auf Seite 3-40 beschrieben.

3-32 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Oberer Grenztaster und Kabel

Druckluftschlauchmontage (kundenseits beigestellt)

IHS Sensorkabeln
(Abb. 3-17)

Maschinenhalte Induktiver

kabel Sensor

(Abb. 3-18) Druckluft-
zylinder

IHS Interface-
Kabel
(Abb. 3-16)

Brenner- 1
ausheber
(typisch) /
Maschinen-
Interface-Kabel —— 1TB
(Abb. 3-10)
Induktive A ~
) Fiihlermontage
(Abb. 3-17)

Brennermontage-
Baugruppe

PR/DR Interface-
Kabel (Abb. 3-13)*

PR an Computer
:Ztggfa;ﬁ-gi?e' 20 Psi regulierte
. Druckluftst_:hlaug:h Druckluft
(kundenseits beigestellt)

SR Interface-Kabel
(Abb. 3-12)*

Fern-V/C Option

ggg;ggg; * Benutztes Kabel hadngt von der gewéhlten Fern-V/C-Option ab

PR-055004** ** PR ist dargestellt
*** Nur mit PR verwendet

Abbildung 3-15 Maschinenbrennergerét-Verbindungsdiagramm mit IHS Option
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008176 Stift (9) g‘gggﬁ :8a7b7e7l, 22-3 Pr abgeschirmt

008186
Steckdose (7)

Stromquellenende
1X3 IHS Ende

R

008187 Zugentlastung

e

008185 Stecker, Gehause 13-9

008190
008192 Zugentlastung Codierstift zuerst mit
. dem spitzen Ende in
008020 Stecker, Gehéause 17-14 die Steckervorderseite

einflhren, bis die
Feststellvorrichtung

schlieBt
Beschriftung — Stromquellenende 1x3 Beschriftung IHS Ende
STECKER- NETZSTECK-
STIFT FARBE FUNKTION — DOSE FARBE FUNKTION
1 rot IHS komplett sep. 1 rot IHS komplett sep.  —
2 grin oberer Endschalter sep.  — 2 griin Oberer Endschalter—
3 schwarz | Oberer Endschalter
4 schwarz | gem. — gem. _ ]
5 schwarz | gem. — 4 schwarz | IHS kompl. gem. —-
6 5 Laststrom | Abschirmung—- |
griin/schwarz
7 Laststrom | Abschirmung — weiB/schwarz | — 5
g taststrom izsc:frmung - rot"/s;:hv;/]arz— — 7 Code
- aststrom schirmung — grin/schwarz 8 weiB Wechselstrom
9 schwarz | Wechselstrom —
11 schwarz | Wechselstrom —
12 Anmerkung: Am IHS-Ende geschnittene
13 rote/schwarze Abschirmungs- &
14 weiB Wechselstrom | weiB/schwarz Abschirmungsdrahte
weist auf
Paare hin
Teilenummer Lange
023111 25 ft (7.6 m)
023112 50 ft (15 m)
023155 75 ft (23 m)
023113 100 ft (30.5 m)
023114 150 ft (46 m)
023284 200 ft (61 m)
Abbildung 3-16 MAX200 an das IHS Interface-Kabel
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-35
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047029 Kabel, 22-3 TW, OA abgeschirmt
008176 Stift (4) BELDEN #8771 (40°)

IHS Ende
Induktivsensorende

@
® ® 3§ ©@

008195 Zugentlastung /
008144 Stecker, 3-Stift F

009211 Stecker, Gehause 11-4, REV SEX
(AMPHENOL)

Teilenummer Lange

023115 12,2 m
Beschriftung — IHS Ende Beschriftung — Induktivsensorende
STIFT | FARBE | FUNKTION SIESE | FARBE | FUNKTION
1 Klar Signal A rot Strom (+15 VDC)
2 Schwarz Gemeinsam B schwarz Gemeinsam
3 Geflecht Abschirmung C klar Signal
4 Rot Strom (+15VDC) | Anmerkung:  Geschnittener Abschirmungssensorende
IHS/Sensorkabel
005078 Fiihlerkappe
005085 Induktivfiihler \\
Induktivsensorende 046023, 3' Tygon Rohrnetz
Hintere
Ansicht [T — ANV
= - [ AN 7
A IS S [N R
c ; ————— AWMV
Bez. Kabelmuffe \ 027109
B Schlauchklemme
008145 RECP, 3 AuBenstecker 004085 Mutter, isolierend
Beschriftung — Induktivsensorende Teilenummer
STECKDOSE | FARBE FUNKTION 005074
A braun Strom (+15 VDC)
B blue gemeinsam
C schwarz Signal
Induktivprobenpaket
Abbildung 3-17 IHS Steuermodul an die Interface-Kabeln des Induktivfiihlerpakets
3-36 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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An das Induktivsensorpaket anschlieBen

1.

Die zwei (2) 40-FuB IHS Sensorkabel an die zwei (2) 3-Steckanschliisse der Induktivfiihlerpakete (siehe
Abb. 3-15) an der Brennermontage-Baugruppe anschlieBen. Siehe auch Abb. 3-17 fir die Kabelanordnung,
Kabelteilenummern und Langen, Steckbolzenkonfigurationen, Drahtfarben und Signalnamen.

Die zwei (2) IHS/Sensor-Kabeln an das IHS Steuermodul verlegen und an die 4-Steckverbindungen (siehe
Abb. 3-15) anschlieBen.

Das Druckluftschlauchpaket anschlieBen

1.

Den Druckluftschlauch (#024144) an den Druckluftzylinderadapter (#027024) (siehe Abb. 3-15) an der
Brennermontage-Baugruppe anschlieBen.

. Den Druckluftschlauch an das DruckluftausgangsanschluBstiick (gleiche Seite wie bei den

Induktivsensoranschliissen) an dem IHS-Steuermodul verlegen.

Den oberen Endschalter und das Kabel installieren (kundenseits beigestellt)

Den oberen Endschalter auf den Brennerausheber installieren. Dieser Schalter ist normalerweise gesperrt.
Er 6ffnet sich, wenn der Brenner vollsténdig eingezogen ist. Die erforderlichen Bedienungsspezifikationen sind
+12 VDC 1.2 mA. Kontakte aus Gold werden bevorzugt.

Den oberen Endschalter an das IHS Steuermodul anschlieBen

Vorsicht: Zur Vermeidung elektromagnetischer Interferenzprobleme, die durch den engen
Abstand des oberen Endschalterkabels zum Brennerschlauchpaket verursacht
werden, das Kabelinstallationsverfahren befolgen.

. Ein abgeschirmtes, gedrehtes 22-24 Zwillingsdraht (Litzen) benutzen. Empfohlen wird Belden #8761.

. Am oberen Endschalter den gemeinsamen Draht (schwarz) und den Signaldraht (klar) an den oberen

Endschalter anschlieBen. Den abgeschirmten Drain-Draht (nicht isoliert) abschneiden. Das abgeschnittene
Ende mit Band umwickeln, um Kurzschliisse an dem Schneidmaschinenuntergestell (siehe Abb. 3-15) zu
vermeiden.

Die zwei (2) Sperrklinken am IHS Steuermodul I6sen und die vordere Abdeckung 6ffnen.
Um die Kabeldréhte an 1TB anzuschlieBen, das Kabel durch die Zugentlastung verlegen.
Den Abschirm-Draindraht (nicht isoliert) an 1TB-10 (#S) anschlieBen. Sicherstellen, daB der Draindraht das

IHS Steuermodulgehause nicht berlihrt. Zur Kenntnis nehmen, daB die Kabelabschirmung jetzt elektrisch an
das MAX200 Untergestell angeschlossen ist.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-37
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6. Den normalen Draht (schwarz) an 1TB-11 (#4) anschlieBen.
7. Den Signaldraht (klar) an 1 TB-12 (#67) anschlieBen.

Anmerkung: Wenn das obere Endschaltersignal von einem Interface an der Schneidmaschine
kommt, muB genau die gleiche Leitungsfiihrung (unter Verwendung eines gedrehten
Abschirmpaares) von dem Endschalter bereitgestellt werden. Diese Abschirmung
muB von den anderen Abschirmungen in anderen Kabeln elektrisch isoliert sein. Um
Erdungs — Uberschlagprobleme zu vermeiden, wird ein separates Kabel empfohlen.

Die MAX200 Maschinen zusammen mit Maschinenhaltekabeln anschlieBen

Um die MAX200 Maschinen mit der IHS Option zusammen mit den Halteverbindungskabeln anzuschlieBen,
folgendermaBen vorgehen:

1. Das Halteverbindungskabel durch die Durchfiihrung hinten an der MAX200 durchfiihren. Siehe Abb. 3-18
bezlglich des Kabelplans, Kabelteilenummern und Langen, SteckdosenanschluBstiftkonfigurationen,
Drahtfarben und Signalnamen.

2. Die Leitung 87 (rot) an TB3-87 (+12 VDC), Leitung 86 (schwarz) an TB3-86 (neutral) und die Abschirmleitung an
die AbschirmanschluBstelle anschlieBen. Siehe Abb. 3-15.

3. Schritte 1 und 2 wiederholen, um das Haltekabel an die anderen MAX200 anzuschlieBen.

3-38 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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MAX200 Ende Anderes MAX200 Ende T&B
X FT, 047125, Belden #9320-20 AWG,

1 Pair Overall Shielded, CSA Certified
87
/ —{[C

Abschirmung Abschirmung

Schwarz

Menge 6, 074027 AnschluBstelle isoliert Verriegelungsgabel,
22-18 AWG #6°, T& B RA2217

Beschriftung — MAX200 Ende Beschriftung — anderes MAX200 Ende
DRAHT# FARBE FUNKTION DRAHT# FARBE FUNKTION
86 schwarz Haltekabel Signal 86 schwarz Haltekabel Signal
87 rot Halten Normal 87 rot Halten Normal
Abschirmung | Abschirmung | Haltekabel Abschirmung Abschirmung | Abschirmung | Haltekabel Abschirmung

Teilenummer Lénge
023340 46m
023341 7,6m
023342 15m
023343 30,5m
023344 46 m

Abbildung 3-18 Maschinenhalteverbindungskabel
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Ausrichten der Brennerposition

Vor der Benutzung des Maschinenbrennergerates mufB der Brenner bezlglich des Brenner-Werkstlckabstandes
zu dem zu schneidenden Metall ausgerichtet werden. Bei der Ausrichtung des Brenners folgendes Verfahren

beachten.

A WARNUNG

Die Stromversorgung der MAX200 vor der Ausrichtung des Brenners unterbrechen.
Unterlassung kénnte zu Verletzungen der Augen oder des Kdérpers durch unbeabsichtigte
Zindung oder Bewegung des Brenners fiihren.

Anmerkung: Zur Ausrichtung der Brennerposition sind méglicherweise zwei Personen
erforderlich.

1. Den Brenner mindestens 100 mm vom Werkstlick zurtickziehen.

2. Die Abtastungen manuell vollstdndig auseinanderziehen, indem das Plastikmontagejoch heruntergezogen wird.

3. Die Brennerposition in der Installationsklammer durch Lockern des Sicherungsbolzen I6sen und den Brenner so
positionieren, daB die Brennerabschirmung sich innerhalb von 1 bis 3 mm der ausgezogenen Fiihlerplastik-

kappen befindet. Zur Uberpriifung ein Lineal benutzen (siehe Abb. 3-19). Den Brenner durch das Festziehen
des Sicherungsbolzen in der Installationsklammer sichern.

B

N\ N\l

Brenner
|~ Brenne

L~ Brennerabschirmung

Induktivfiihler

= -

i\\\ STRAIGHT EDGE

Abbildung 3-19 Brennerabstand-Ausrichtungsinstallation

3-40 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
5/11/98



INBETRIEBNAHME

Die Wasserglockenoption installieren

Die Sonderausristung Wasserglocke kann nur mit Brennerkérpern mit einem Durchmesser von 44,5 mm
eingesetzt werden. Der Brennerkdrper mit 51 mm Durchmesser kann die Sonderausristung Wasserglocke nicht

erganzen.

Siehe MAX200 Wasserglocken-Betriebsanleitung beziglich der Installation der Wasserglocke.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 3-41
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OPERATION

Regler an der Vorderseite

Strom

EIN (1) Druckknopf/Anzeige-Schalter
Aktiviert die Stromquelle und deren Regelkreise

AUS (0) Druckknopfschalter
Schaltet die Stromquelle ab.

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

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 fir 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 fiir Hilfe bei der Entfernung
dieses Drahtes.

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

KihlImittelstand-LED
Wenn sie leuchtet, zeigt dies an, daB der Kiuhimittelstand 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.

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

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

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 Gerat sich in einem ordnungsgemaBen Arbeitszustand befindet. Weitere Fehlerbedingungen kénnen
angezeigt werden, wenn der Netzstrom angeschaltet ist. Vor dem Driicken der STROM EIN (1) Taste alle weiteren
Fehlerbedingungen anschlieBen.

4-2
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OPERATION

Gas

» TEST/RUN Schalter
Stellt den dynamischen (flieBend) Gasdurchfluf3 ein.

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

« SEKUNDAR-Manometer-/Sekundargasnadelventil|
PaBt den SekundargasdurchfluBdruck an und zeigt ihn an.

— VERRIEGELUNG

— TRANFORMATOR

— KUHLMITTELSTAND

— SEKUNDARGAS/KAPPE

— PLASMAGAS

— KUHLMITTELTEMPERATUR
— KUHLMITTELDURCHFLUB

® ®

POWER

~

_
| o e | [® ®
®

=]

0 6 SEC

©

® ® @\ s

Maschinengerat ohne THC

POWER = STATUS =

oN OFF oC ON NTERLOCK

MACHINE DELAY

&)

o

B— § -0
0000000

Maschinengerat mit THC

Abbildung 4-1 Regler an der Vorderseite
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OPERATION

Vor der Bedienung

1.

Sicherstellen, daB Ihre Schneidumgebung und Kleidung den im Sicherheits-Abschnitt dargestellten
Sicherheitsanforderungen entsprechen.

. Siehe Schneidtabellen (Seite 4-10) bezulglich der Art und Dicke des Materials, das Sie vorhaben zu schneiden,

und die Gaskombination auswdhlen, die die gewlnschten Ergebnisse bringt. Sicherstellen, daB die
Gasversorgung fur die zu schneidende Menge ausreicht und mit dem richtigen Druck der Stromquelle zugefuhrt
wird.

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, kénnen die VerschleiBteile und der Brenner
beschédigt werden.

Die richtigen VerschleiBteile aus der Schneidtabelle auswahlen. Die Teile in dem Brenner installieren. (Siehe
Auswechseln der VerschleiBteile bezuglich der richtigen Installation, Seite 4-5).

Die MAX200 Werkstiuckklemme an das Werkstiick befestigen. Die Werkstickklemme nicht an den
Werkstiickabschnitt befestigen, der abfallen wird. Sicherstellen, daB zwischen der Werkstickklemme und dem
Werkstick ein guter Metallkontakt besteht.

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

Bedienung

Anmerkung: Bei der Verwendung des MAX200 Maschinenbrenners mit verlangerten
Brennerschldauchen (100, 125 oder 150 FuB) darauf achten, daB3 40 A
VerschleiBteile nicht benutzt werden kénnen. Es besteht auBerdem die
Mdoglichkeit, daB die folgenden Bedingungen beim Schneiden mit verlangerten
Brennerschlduchen von mehr als 75 FuB auftreten kénnen:

» Eine hohe Umgebungsbetriebstemperatur oder umfangreiches Schneiden kann die
Warmebelastung auf dem Brennerkiihlsystem so stark steigern, daB das Gerét sich
abschaltet. Wenn dies eintritt, das Geréat abkihlen lassen. Wenn méglich,
Umgebungstemperatur oder die Schneid-Lichtbogen-Ein-Zeit reduzieren.

+ Die Gasdruckreaktionszeit nimmt beim Brenner bei der Vorstrémung Plasma Ein
und Plasma Aus zu. Der Benutzer muBB méglicherweise die Stromzufiihrung fiir den
Schnitt erhéhen bzw. die Zeit zwischen aufeinanderfolgenden Schnitten erhéhen.

» Durch die hohe Ziindenergie von dem Zindungskreislauf tritt méglicherweise eine
leichte Fehlziindung auf.

4-4 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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OPERATION

. Siehe Schneidtabellen, um die bendtigten Einstellungen fiir das Metall, das Sie schneiden méchten, zu finden.

Bei der Benutzung eines Maschinen-Brennergerates ohne ein THC, den Brenner-Werkstiick-Abstand und den
digitalen AMPS Vorwahlschalter auf der Stromquelle entsprechend der Tabellen einstellen.

Bei der Benutzung eines Maschinen-Brennergerates mit einem THC, den Brenner-Werkstlick-Abstand, die
Lichtbogenspannung und den Strom auf dem Fernregler nach den Tabellen einstellen.

Die richtige Schneidgeschwindigkeit von den Tabellen auswahlen und die Schneidgeschwindigkeit
entsprechend anpassen.

Die MASCHINENVERZOGERUNG an der Stromquelle einstellen, um die empfohlene
Bewegungsverzdgerungszeit in den Tabellen einzuhalten.

Den Brenner im rechten Winkel zum Werkstlck anlegen, wenn Sie gerade schneiden oder den Brennerwinkel
so anlegen, wie es zum Schneiden erforderlich ist. Siehe Abb. 4-2.

Bedienungshinweise

Austausch von VerschleiBteilen

A WARNUNG

Vor der Untersuchung oder dem Wechsel von Brenner-VerschleiBteilen immer den Strom zur
Stromquelle unterbrechen.

Die VerschleiBteile im Brenner sollten auf Abnutzung Uberprift werden. Im allgemeinen gilt die Regel, dafB3 die Teile
alle 150 Zindungen Uberprift werden sollten.

Ausbau der VerschleiBteile:

1.

Die Brennerkappe abschrauben. Den Brenner zunachst zum Maschinenrand bringen; dabei sollte der
Brennerheber bis zum hdchsten Punkt ausgefahren sein. Das Positionieren des Brenners auf diese Art und
Weise verringert das Risiko, daB VerschleiBteile in das Wasser im Wassertisch fallen.

. Die Brennerkappe entfernen.

Das Schutzschild auf auBere Abnutzungserscheinungen untersuchen. Die Abschirmung sollte sauber und frei
von Metallablagerungen sein. Die Gasbohrungen an der Schutzschildkante sollten nicht durch Ablagerungen
blockiert sein. Die mittlere Bohrung sollte keine Kerben oder Rillen oder Anzeichen von einer Lichtbogentéatigkeit
aufweisen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-5
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OPERATION

10.

11.

12.

13.

Das Schutzschild unter Verwendung der 7/8 Zoll Ende des Schraubenschliissels (im Ersatzteilsatz mitgeliefert)
entfernen. Die Gasbohrungen von innen untersuchen. Die Bohrungen sollten frei von Metallablagerungen oder
anderen Ablagerungen sein, da die Ablagerungen Lichtbogen verursachen. Wenn es immer noch brauchbar
ist, das Schutzschild wieder auf die Brennerkappe aufschrauben und mit dem Schraubenschlissel festziehen.
Ist es beschadigt, ersetzen Sie es durch ein neues.

Uberpriifen Sie die beiden O-Ringe am Brenner. Sind sie trocken, fetten Sie sie leicht ein mit einem diinnen
Silicon Fettfilm aus Ihrem VerschleiBteilsatz. Sind sie beschéadigt, tauschen Sie sie durch neue aus.

Entfernen Sie die Diise mit dem 3/4 Zoll Ende des Schraubenschliissels. Uberpriifen Sie sie auf Beschadigung
oder Abnutzungserscheinungen. Die Innenseite der Duse sollte sauber und gldnzend sein und keine
Elektrodenablagerungen aufweisen. Die Innenseite der Dise kann mit Stahlwolle gereinigt werden; dabei muf3
jedoch sichergestellt werden, dafB3 verbleibende Metallspane nach der Reinigung entfernt werden. Die
Disenbohrung sollte nicht abgenutzt oder oval sein.

Entfernen Sie die Elektrode mit dem Mittelloch im Schraubenschliissel und untersuchen Sie sie. Vollkupfer-
Elektroden austauschen, wenn die Mitte eine Einkerbungstiefe von mehr als 1,0 mm hat. SilverPlus-Elektroden
sollten ausgetauscht werden, wenn die Einkerbungstiefe gréBer als etwa die zweifache empfohlene Tiefe einer
Vollkupfer-Elektrode ist. Ist die Elektrode noch in Ordnung, Uberpriifen Sie ihren O-Ring. Ist er trocken, fetten
Sie ihn leicht ein mit einem sehr diinnen Fettfilm von dem Fett aus Ihrem VerschleiBteilsatz. Ist er beschadigt,
ersetzen Sie ihn.

Entfernen Sie den Wirbelring von der Elektrode und untersuchen Sie ihn. Er sollte sauber sein und die Lécher
oben und an den Seiten sollten nicht verstopft sein. Ist der Wirbelring noch in Ordnung, untersuchen Sie
dessen O-Ring. Ist er trocken, fetten Sie ihn leicht ein mit einem sehr diinnen Fettfilm von dem Fett aus Ihrem
VerschleiBteilsatz. Ist er beschadigt, austauschen.

Untersuchen Sie die Innenseite des Brennerkdrpers mittels eines Spiegels oder durch sorgféaltiges
Hineinsehen. Die Innenseite des Brennerkdrpers sollte sauber und unbeschadigt sein. Auf lose oder
beschadigte Wasserschlauche untersuchen. Ein loses oder beschadigtes Rohr kann folgendes verursachen:

* reduzierte Elektrodenstandzeit
« die Strdmungsschalterverriegelung schaltet das Gerat ab
+ ein brummendes oder klapperndes Gerdusch kommt aus dem Brenner.

Das Wasserrohrentfernungswerkzeug (027347) benutzen, um das Wasserrohr zu I6sen oder auszutauschen.
Beim Installieren des Wasserrohrs nicht zu fest anziehen! Nur bis zu 35 kg — cm festziehen.

Die Elektrode austauschen und mit dem Schraubenschliissel anziehen. Nicht zu fest anziehen.

Den Wirbelring mit dem O-Ring in Richtung der Brennerinnenseite zeigend installieren — wenn sie es in die
falsche Richtung installieren, sitzt er nicht richtig. Zurechtriicken. Den Wirbelring bis zum Installieren der Dise
an seinem Platz festhalten, um zu verhindern, daB er ins Wasser fallt.

Die Dise installieren und mit dem Schraubenschlissel festziehen. Nicht zu fest anziehen.

Die Brennerkappe austauschen. Sicherstellen, daB sie gut festgeschraubt ist. Wenn Sie zu locker ist, kann
dies den SekundargasdurchfluB beeinflussen.

15
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Schneidtechniken
Brennerausrichtung
Um einen reinen, vertikalen Schnitt zu erhalten, muB die Maschine vor dem Schneidem mit dem

Maschinenbrenner in rechtwinkliger Stellung zum Werkstlck gebracht werden. Zum Ausrichten des Brenners einen
rechten Winkel benutzen. Der Brenner sollte in Abstdnden von 0° und 90° ausgerichtet werden.

Abbildung 4-2 Brennerausrichtung

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-7
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Schneiden

+ An der Werkstlickkante anfangen zu schneiden, es sei denn, Sie miissen Lochstechen. Fir Hinweise
beziglich des Lochstechens siehe Abschnitt Lochstechen.

« Wahrend des Schneidens sicherstellen, daB die Funken unten aus dem Werkstilick austreten. Wenn nicht,
auf folgendes Uberprifen:

— Wenn die Funken oben aus dem Werkstiick austreten, bewegt sich der Brenner méglicherweise zu
schnell. Die Schneidtabellen auf die richtigen Schneidgeschwindigkeiten Uberprifen. Die optimale
Schneidgeschwindigkeit liegt im allgemeinen etwas uber der Geschwindigkeit, die verursacht, daB der
Lichtbogen einen Hahnenschwanz bildet.

— Wenn der Strom das Werkstlick nicht durchschneidet, Schneidgeschwindigkeit reduzieren.

Lochstechen

Anmerkung: Die MAX200 kann Metalle bis zu einer Dicke von 25 mm lochstechen.

» Den Brenner-Werkstlick-Abstand so einstellen, daB die Schutzkappe 3 mm oder mehr vom Werkstlick
entfernt ist.

+ Sicherstellen, daB die MASCHINENVERZOGERUNG auf der Stromquelle auf die empfohlene
Bewegungszeitverzégerung eingestellt ist (siehe Schneidtabellen), damit das Metall vollstandig
lochgestochen werden kann, bevor die Schneidbewegung beginnt.

» Den Brenner direkt oberhalb der Stelle positionieren, die lochgestochen werden soll.

» Das Werkstlck kann jetzt lochgestochen werden.

4-8 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Haufige Schneidfehler

» Das Werkstlck wurde nicht vollstandig durchgeschnitten. Mégliche Ursachen:

Die Stromstarke ist zu niedrig eingestellt.
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 niedrig oder zu hoch.
— Die Brennerteile sind abgenutzt.

Einschaltdauer
Die Einschaltdauer wird unter folgenden Umsténden verringert:

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

» Metalle werden dicker als 50 mm zugeschnitten.
+ Die Werkstlck-Klemme hat wegen Farbe, Rost etc. keinen guten elektrischen Kontakt mit dem Werkstuck.

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

Reklamationen und technische Fragenn

Schadenersatz bei Transportschiaden — Wenn das Gerat wéahrend des Transports beschadigt wurde, muB ein
Versicherungsanspruch beim Transportunternehmen geltend gemacht werden. Hypertherm stellt auf Anforderung
eine Kopie der Versandpapiere zur Verfligung.

Schadenersatz fiir Warenméngel — Alle Produkte der Firma Hypertherm unterliegen strengsten
Qualitatskontrollen. Sollte jedoch einmal ein Problem wéhrend der Inbetriebnahme auftreten, so ist wie folgt
vorzugehen:

1. Einige Probleme, wie z. B. lose Anschlisse kénnen leicht vom Kunden selbst behoben werden.

2. L&Bt sich ein Fehler nicht beheben, so wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten oder an das nachste vorne in
diesem Handbuch aufgefiihrte Hypertherm-Biro.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-9
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Schneidtabellen

Die folgenden Schneidtabellen enthalten Angaben, die zum Schneiden oder Fugenhobeln mit dem MAX200
Maschinenbrennergerat erforderlich sind. Die Schneidtabellen sind in zwei Bereiche aufgeteilt: (1) Arbeitsvorgange
Uber Wasser (Seite 4-11 bis 4-33) und (2) Schneiden unter Wasser, wenn das Wasser 3 Zoll oberhalb der oberen
Werkstickflache ist (Seite 4-34 bis 4-45).

Die folgende Tabelle liefert dem Bediener eine schnelle Nachschlagmdglichkeite Uber die VerschleiBteile, die fur

alle Schneid- und Fugenhobelanwendungen mit dem MAX200 REV1 Maschinenbrenner und der optional
erhéltlichen Wasserglocke verwendet werden.

MAX200 Maschinenbrenner-VerschleiBteile

Teilenummern
Plasmagas/ Diise Ampere
Sekundéargas (A) Schutzschild |Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Luft/Luft 200 020424 120837 020608 020607 220021
100 020448 120837 020611 020607 120547

40 020688 020423 020689 020613 220021

200 Fugenhobeln 020485 020423 020615 020607 220021

O, /Luft 200 020424 120837 020605 020604 220021
100 020448 120837 020616 020617 120547

H35/N, 200 020602 120837 020608 020607 020415
100 020448 120837 020611 020607 020415

200 Fugenhobeln 020485 020423 020615 020607 020415

N,/CO, 200 020424 120837 020608 020607 020415
No/Luft 200 020424 120837 020608 020607 020415

Fasenschneid-VerschleiBteile
O,/Luft 200 Fasenschneid 120260 020423 120259 120833 120258
Kihlwasserrohr 120257
VerschleiBteile, die mit der MAX200 Wasserglocke verwendet werden

Luft/Luft 200 020566 020423 020608 020607 220021
100 020618 020423 020611 020607 120547

O,/Luft 200 020566 020423 020605 020604 220021
100 020618 020423 020616 020617 120547

N,/CO, 200 020566 020423 020608 020607 020415
No/Luft 200 020566 020423 020608 020607 020415

4-10 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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Unlegierter Stahl — (iber Wasser
200 A o Luft Plasma / Luft Sekundar

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

020424 120837 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- |  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(sc/ FH (T;SSI; (F;g[‘) (sc/|or|-|) (psi) (Zoll) @ol) | (mm) V) (Zolimin) | (mm/min) | (sek)
3/16 1/8 3 130 200 5080 0,0
1/4 1/8 3 130 135 3400 0,5
3/8 1/8 3 135 100 2540 1,0
1/2 16 4 140 80 2030 2,0
5/8 ,16 4 145 60 1520 2,0
3/4 3/16 5 150 45 1140 2,5
€6 44-48 | 5862 | 270 €0 7/8 1/4 6 155 30 760 25
1 1/4 6 160 25 635 2,5
1-1/4 1/4 6 165 15 380 *
1-1/2 1/4 6 170 10 250 *
1-3/4 5/16 8 180 7 180 *
2 5/16 8 185 5 130 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas- |  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
u n/;’in) (Tbeasr‘) (FQ:?) u m/"in) (bar) (mm) (mm) | (Zoll v) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
6 3 1/8 130 3400 135 0,5
8 3 1/8 135 2900 115 0,5
10 3 1/8 135 2540 100 1,0
12 4 ,16 140 2030 80 2,0
31 3,0-3,3 | 4,0-4,3 127 4,0 15 4 ,16 145 1520 60 2,0
20 5 3/16 150 1140 45 2,5
25 6 1/4 160 635 25 2,5
32 6 1/4 165 380 15 *
50 8 5/16 185 130 5 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-11
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Unlegierter Stahl — (iber Wasser
100 A o 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.

020448 120837 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

G ) 0)) R —
ENGLISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas-| ~Plasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % ) , .
(SCFH) &‘f;; (F;‘;[‘) (SCFH) (ps) (Zoll) @ol) | (mm) V) | @olmin) | (mm/min) | (sek,)
1/8 3/32 2,5 125 185 4700 0,5
3/16 1/8 3 125 175 4450 0,5
1/4 1/8 3 130 125 3175 0,5
37 22-26 | 54-58 270 60 3/8 1/8 3 135 50 1270 1,0
1/2 1/8 3 140 35 890 *
5/8 16 4 145 25 635 *
3/4 3/16 5 150 20 510 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% %
(Umin) (szsr‘) g:’r‘) (min) (bar) (mm) (mm) | (Zoll V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2,5 3/32 125 4700 185 0,5
5 3 1/8 125 4450 175 0,5
6 3 1/8 130 3175 125 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 127 4,0 10 3 1/8 135 1270 50 1,0
12 3 1/8 140 890 35 *
15 4 16 145 635 25 *
20 5 3/16 150 510 20 *
METRISCHES - 80 A - Luft Plasma / Luft Sekundar
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
uny | b | G | g | OO | m | m o | o | o | ol | k)
17 1,5-1,8 | 3,3-3,6 127 4,0 2 2,5 3/32 120 6050 0,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
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Unlegierter Stahl — (iber Wasser
40 A < Luft Plasma / Luft Sekundar

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

020514 020423 020689 020613 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

0 — Q)Y >
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~Flasmagasdruck gas- | Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . ) ,
(SCFH) (Esﬁg (F;‘;B (SCFH) (psi) (Zoll) Zol) | (mm) ) olimin) | (mmmin) | (sek)
,050 (18GA,) | 3/32 2,5 110 320 8100 0,0
1/16 3/32 2,5 110 300 7600 0,0
,075 3/32 2,5 110 220 5600 0,0
1/8 3/32 2,5 110 140 3550 0,5
2 16-2 - 27 ’ .
5 6-20 | 56-60 S €0 ,158 3/32 2,5 115 120 3050 *
,197 3/32 2,5 115 50 1250 *
1/4 3/32 2,5 120 35 850 *
3/8 3/32 2,5 125 20 500 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . )
i) (Tbeasrt) (Fg;'r‘) i) (bar) (mm) mm) | (zol) V) | (mmmin) | (Zolimin) | (sek)
2 2,5 3/32 110 5600 220 0,0
3 2,5 3/32 110 3550 140 0,5
4 2,5 3/32 115 3050 120 *
12 1,1-1,4 -41 12 4 ’
1,41 3,94, 9 0 5 2,5 3/32 115 1250 50 *
6 2,5 3/32 120 850 35 *
10 2,5 3/32 125 500 20 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 3 mm wird nicht empfohlen.
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Unlegierter Stahl — (iber Wasser
200A e« O, Plasma/Luft Sekundar

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

020424 120837 020605 020604 220021 (standard) Elektrode
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring 220083 (Sonderausstattung)
SilverPlus elektrode+

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  "lasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(SC/?:H) (T;sﬁ; (F;:B (SC/;H) (psi) (Zoll) ol | (mm) (V) Zolimin) | (mmmin) | (sek)
1/4 1/8 3 120 160 4060 0,5
3/8 1/8 3 125 100 2540 1,0
1/2 ,16 4 125 80 2030 2,0
5/8 ,16 4 130 70 1780 2,0
3/4 3/16 5 135 55 1400 2,5
72 48-52 | 64-68 270 60 7/8 1/4 6 135 45 1140 2,5
1 1/4 6 140 35 890 2,5
1-1/4 1/4 6 150 22 560 *
1-1/2 1/4 6 155 15 380 *
1-3/4 5/16 8 165 10 250 *
2 5/16 8 170 7 180 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(|/ n/]"m) (Leasr‘) (Fggp) (V nf’in) (bar) (mm) mm) | (ol V) (mm/min) | (Zolimin) | (sek.)
6 3 1/8 120 4060 160 0,5
8 3 1/8 125 3000 120 0,5
10 3 1/8 125 2540 100 1,0
12 4 ,16 125 2030 80 2,0
34 3,3-3,6 | 4,4-4,7 127 4,0 15 4 ,16 130 1780 70 2,0
20 5 3/16 135 1400 55 2,5
25 6 1/4 140 890 35 2,5
32 6 1/4 150 560 22 *
50 8 5/16 170 180 7 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

+ SilverPlus bietet eine erhéhte Standzeit bei den meisten Einsatzen im Hochleistungsbetrieb. Das Hafnium nutzt sich etwa
zweimal so tief ab, wie bei einer Standard-Elektrode (220021). Es kann erforderlich sein, die Lichtbogenspannung im Laufe
der Elektroden-Standzeit um 5 — 10 V zu erh6hen, um die korrekten Parameter fir die Schneidhthe beizubehalten.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.
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Unlegierter Stahl — (iber Wasser
100 A e« 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.

020448 120837 020616 020617 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  "lasmagasdruck gas- | Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . ,
SCHH (T:SSI; (F:)g?) SCHH) (psi) (zoll) o) | (mm) V) (Zollimin) | (mm/min) | (sek)
1/8 332 | 25 105 240 6100 0,0
3/16 1/8 3 110 180 4550 0,0
1/4 1/8 3 110 110 3050 0,5
40 12-16 | 52-56 270 60 3/8 1/8 3 115 70 1780 0,5
1/2 1/8 3 115 50 1270 *
5/8 ,16 4 125 40 1020 *
3/4 3/16 5 130 30 760 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . )
i) (L%Srt) (Fg:’r‘) i) (bar) (mm) (mm) | (2ol V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek)
3 2,5 | 3/32 105 6100 240 0,0
5 3 1/8 110 4550 180 0,0
6 3 1/8 110 3050 110 0,5
19 0,8-1,1] 3,6-3,9 127 4,0 10 3 1/8 115 1780 70 0,5
12 3 1/8 115 1270 50 *
15 4 ,16 125 1020 40 *
20 5 3/16 130 760 30 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungsléange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-15
3/3/99



OPERATION

Unlegierter Stahl — (iber Wasser
200A ¢ N, Plasma/CO, Sekundar

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

020424 120837 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % . . .
(SCFH) (0S) (ps) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) | (mm/min) (sek.)
3/16 1/8 3 120 130 3300 0,5
1/4 1/8 3 125 110 2800 1,0
3/8 1/8 3 130 85 2160 1,5
1/2 1/8 3 130 55 1400 2,0
5/8 16 4 135 45 1140 2,0
-4 2- 21 2 2
60 36-40 | 52-56 0 60 3/4 3/16 5 145 25 635 2,5
7/8 1/4 6 150 20 510 3,0
1 1/4 6 160 15 380 3,0
1-1/4 1/4 6 165 10 250 *
1-1/2 1/4 6 175 5 130 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % ; ;
(I/min) (bar) (bar) (min) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 120 3300 130 0,5
6 3 1/8 125 2800 110 1,0
10 3 1/8 130 2160 85 1,5
12 3 16 130 1400 55 2,0
28 | 252813639) 99 4.0 15 4 16 135 1140 45 2,0
20 5 3/16 145 635 25 2,5
25 6 1/4 160 380 15 3,0
32 6 1/4 165 250 10 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.

4-16 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
11/18/99



OPERATION

Rostfreier Stahl — Giber Wasser
200 A < Luft Plasma / Luft Sekundéar

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

020424 120837 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . .
(SC/FH) (T;’;; (F;‘;[‘) (SCFH) (psi) (Zoll) ol) | (mm) V) Zolimin) | (mm/min) | (sek,)
3/16 1/8 3 125 220 5600 0,0
1/4 1/8 3 130 195 5000 0,5
3/8 1/8 3 130 145 3700 1,0
1/2 1/8 3 135 105 2700 2,0
5/8 16 4 140 75 1900 2,0
66 44-48 | 58-62 270 60 : :
3/4 3/16 5 140 55 1400 2,5
7/8 1/4 6 145 40 1000 3,0
1 1/4 6 150 30 760 *
1-1/4 1/4 6 160 15 380 *
1-1/2 1/4 6 170 10 250 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
" nf’in) (Leasr‘) (ﬁg;‘) " n/]"in) (bar) (mm) mm) | (ol V) | (mmmin) | @omin | (sek)
5 3 1/8 125 5600 220 0,0
6 3 1/8 130 5000 195 0,5
10 3 1/8 130 3700 145 1,0
12 3 16 135 2700 105 2,0
1 -3,3| 4,04 127 4 ’ :
3 30334043 0 15 4 16 140 1900 75 2,0
20 5 3/16 140 1400 55 2,5
25 6 1/4 150 760 30 *
32 6 1/4 160 380 15 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-17
11/18/99



OPERATION

Rostfreier Stahl — Gilber Wasser
100 A e« 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.

020448 120837 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

— B

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . , .
SoHH) Jf;; (F;‘;B sohH) (psi) (Zoll) Zol) | (mm) V) (Zolvmin) | (mmmin) | (sek)
1/8 3/32 2,5 125 140 3560 0,0
3/16 1/8 3 130 110 2800 0,5
1/4 1/8 3 130 80 2030 0,5
37 22-26 | 54-58 270 60 3/8 1/8 3 135 55 1400 0,5
1/2 1/8 3 140 35 890 *
5/8 ,16 4 145 25 635 *
3/4 3/16 5 150 20 510 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
itk (Lgsr‘) (Fgg?) i) (bar) (mm) (mm) | (zol) V) (mm/min) | (Zolimin) | (sek.)
3 2,5 3/32 125 3560 140 0,0
5 3 1/8 130 2800 110 0,5
6 3 1/8 130 2030 80 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 127 4,0 10 3 1/8 135 1400 55 0,5
12 3 1/8 140 890 35 *
15 4 ,16 145 635 25 *
20 5 3/16 150 510 20 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

4-18 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
14



OPERATION

Rostfreier Stahl — Giber Wasser

40 A e« 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.

020514 020423 020689 020613 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Fiasmagasdruck gas- | Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzogerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . )
(SOFH) ESSS (':;‘;?) sorry | P Zoll) @ol) | (mm) V) | (olimin) | (mmmin) | (sek)
,050 (18GA,) | 3/32 | 25 120 145 3700 0,0
116 332 | 2,5 120 120 3050 0,0
25 16-20 | 56-60 275 60 1/8 332 | 2,5 125 75 1900 0,5
1/4 1/8 3 135 30 750 *
3/8 1/8 3 140 12 300 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzbgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % , ,
(i) (Tbeasr‘) ('Egp) (min) (bar) (mm) mm) | (zol) V) (mm/min) | (Zollmin) (sek)
3 25 | 3/32 125 1900 75 0,5
12 1,1-1,4 | 3,9-4,1 129 4,0 6 3 1/8 135 750 30 *
10 3 1/8 140 300 12 *
Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-19
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OPERATION

Rostfreier Stahl — Gilber Wasser
200 A « N, Plasma/ Luft Sekundar

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

020424 120837 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  "asmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlck | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . )
(SCFH) (T;Sﬁ; (F:)‘;B ooy | P (Zoll) Zol) | (mm) V) | (Zolmin) | (mmmin) | (sek)
3/16 1/8 3 125 135 3430 0,0
1/4 1/8 3 130 120 3050 0,5
3/8 1/8 3 130 100 2540 1,0
1/2 1/8 3 135 75 1900 2,0
5/8 16 4 140 60 1520 2,0
4- -54 27 : ’
60 34-38 | 505 0 €0 3/4 3/16 5 140 45 1140 2,5
7/8 1/4 6 145 35 890 2,5
1 1/4 6 150 20 510 *
1-1/4 1/4 6 160 15 380 *
1-1/2 1/4 6 160 10 250 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % , .
(i (szsrt) (@g’r‘) i) (bar) (mm) (mm) | (zoll) V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 125 3430 135 0,0
6 3 1/8 130 3050 120 0,5
10 3 1/8 130 2540 100 1,0
12 3 16 135 1900 75 2,0
2 2,3-2 4-3,7 127 4 ’ ’
8 326 | 343, 0 15 4 ,16 140 1520 60 2,0
20 5 3/16 140 1140 45 2,5
25 6 1/4 150 510 20 *
32 6 1/4 160 380 15 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

4-20 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
11/18/99



OPERATION

Rostfreier Stahl — Giber Wasser
200A ¢ N, Plasma/CO, Sekundar

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

020424 120837 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~ Pasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . )
SCHH (Tpessl; :?):3 (SCFH (psi) (Zoll) @ol) | (mm) V) Zolimin) | (mmmin) | (sek)
3/16 1/8 3 125 190 4800 0,5
1/4 1/8 3 130 170 4300 1,0
3/8 1/8 3 130 125 3200 1,5
1/2 1/8 3 135 95 2400 2,0
5/8 16 4 140 70 1800 2,0
60 36-40 | 52-56 210 60 . :
3/4 3/16 5 140 50 1250 2,5
7/8 1/4 6 145 40 1000 3,0
1 1/4 6 150 30 760 *
1-1/4 1/4 6 160 15 380 *
1-1/2 1/4 6 170 10 250 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzbgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % , }
i) (Le;‘) (Rbg'r‘) i) (bar) (mm) mm) | (ol (V) (mm/min) | (Zolimin) | (sek)
5 3 1/8 125 4800 190 0,5
6 3 1/8 130 4300 170 1,0
10 3 1/8 130 3200 125 1,5
12 3 16 135 2400 95 2,0
2 2,5-2 - 4 ’ ’
8 5281 3,639 % 0 15 4 ,16 140 1800 70 2,0
20 5 3/16 140 1250 50 2,5
25 6 1/4 150 760 30 *
32 6 1/4 160 380 15 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-21
11/18/99



OPERATION

Rostfreier Stahl — Gilber Wasser
200 A e« H35Plasma/N, Sekundar

Diese Gaskombination (Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fir das
Plasmagas) ermdglicht eine maximale Schneiddickenfahigkeit, minimale Bartbildung, wenig
Oberflaichenverschmutzung, ausgezeichnete Schneidbarkeit und ausgezeichnete Schneidqualitat bei einer
Dicke von mehr als1/2 Zoll. Bei einer Dicke von weniger als 1/2 Zoll kann iberméBige Bartbildung
auftreten. Die Elektroden-Lebensdauer ist bei Verwendung dieser Kombination lédnger.

020608
Diise

020607
Wirbelring

020415
Elektrode

020602
Schutzschild

120837
Brennerkappe

A

WARNUNG

Beim Schneiden mit Argon-

Wasserstoff keine

Wasserglocke verwenden!

Q)@ e

@D~

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- | Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzogerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . ’ .
(SOFH) &f;; (F;):?) 6 C/FH) (psi) (Zoll) Zol) | (mm) (V) (Zol/min) | (mm/min) | (sek.)
1/4 3/16 5 135 62 1600 1,0
3/8 3/16 5 140 52 1300 1,0
1/2 3/16 5 140 42 1100 2,0
5/8 1/4 6 145 37 940 2,0
3/4 1/4 6 150 32 810 2,5
70 36-40 | 62-66 275 60 7/8 5/16 8 155 27 690 2,5
1 5/16 8 155 22 560 *
1-1/4 5/16 8 165 16 400 *
1-1/2 5/16 8 170 11 280 *
1-3/4 5/16 8 180 8 200 *
2 5/16 8 185 6 150 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
00 o/() . .
" nﬁ o (I;Srt) (%‘;p) (i) (bar) (mm) (mm) | (zol) V) (mm/min) | (Zol/min) | (sek)
6 5 3/16 135 1600 62 1,0
10 5 3/16 140 1300 52 1,0
12 5 3/16 140 1100 42 2,0
33 2,5-2,8 | 4,3-45 129 4,0 15 6 1/4 145 940 37 2,0
20 6 1/4 150 810 32 2,5
25 8 5/16 155 560 22 *
32 8 5/16 165 400 16 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Anmerkung: Empfohlen wird eine maximale Lochstechdicke von 20 mm und IHS.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 22 mm wird nicht empfohlen.

4-22
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OPERATION

Rostfreier Stahl — Giber Wasser
100 A « H35Plasma/N, Sekundar

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

020448 120837 020611 020607 020415
/), Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode
A2\ | WARNUNG

Beim Schneiden mit Argon-
Wasserstoff keine
Wasserglocke verwenden!

DD

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . .
sort | oo | s | sorm |09 (Zoll) @l | mm) | v | @olmin) | (mmmin) | (sek)
1/8 3/32 2,5 130 50 1260 0,0
3/16 1/8 3 135 40 1060 0,5
20 32-36 | 56-60 270 60 1/4 1/8 3 140 35 890 0,5
3/8 1/8 3 140 30 750 0,5
1/2 1/8 3 145 25 630 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % - -
(min) (oar) (bgr) (Vmin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2,5 3/32 130 1260 50 0,0
5 3 1/8 135 1060 40 0,5
9 2,2-25| 3,9-4,1 127 4,0 6 3 1/8 140 890 35 0,5
10 3 1/8 140 750 30 0,5
12 3 1/8 145 630 25 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Anmerkung: Empfohlen wird eine maximale Lochstechdicke von 10 mm und IHS.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-23
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OPERATION

Aluminium — Gber Wasser
200 A ¢ Luft Plasma / Luft Sekundéar

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

020448 120837 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas-| [ asmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % , ) )
SCHH) <T§§§ (F;‘;?) (SCFH) (psi) (Zoll) @y | (mm) V) (Zol/min) | (mm/min) | (sek)
3/16 1/8 3 130 220 5600 0,5
1/4 1/8 3 140 190 4800 1,0
3/8 1/8 3 140 145 3700 2,0
1/2 1/8 3 145 110 2800 2,5
5/8 16 4 150 85 2200 2,5
66 44-48 | 58-62 270 60 ’ ’
3/4 3/16 5 155 65 1650 2,5
7/8 1/4 6 160 50 1300 2,5
1 1/4 6 165 35 900 *
1-1/4 1/4 6 170 20 500 *
1-1/2 1/4 6 175 12 300 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % ) )
i) (Lzsr‘) (@g;‘) i) (bar) (mm) (mm) | (Zoll) V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 130 5600 220 0,5
6 3 1/8 140 4800 190 1,0
10 3 1/8 140 3700 145 2,0
12 3 16 145 2800 110 2,5
1 - 4,0-4 127 4 ’ ’
3 3,0-33 1 4,0-43 0 15 4 ,16 150 2200 85 2,5
20 5 3/16 155 1650 65 2,5
25 6 1/4 165 900 35 *
32 6 1/4 170 500 20 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

4-24 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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OPERATION

Aluminium — Gber Wasser
100 A e« Luft Plasma/ Luft Sekundar

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

020448 120837 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(SC/"FH) (T;’;§ (F;‘;S (SC/"FH) (psi) (2ol @l | (mm) V) | @olimin) | (mmmin) | (sek)
1/8 3/32 2,5 135 110 2800 0,0
3/16 1/8 3 140 90 2290 0,5
1/4 1/8 3 145 70 1780 0,5
37 22-26 | 54-58 270 60 3/8 1/8 3 145 50 1270 0,5
1/2 1/8 3 150 40 1010 *
5/8 ,16 4 155 30 760 *
3/4 3/16 5 160 25 635 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
" n/;’in) (Leasr‘) (Fég?) " nf’in) (bar) (mm) mm) | (2ol V) (mm/min) | (Zoli/min) (sek.)
3 2,5 3/32 135 2800 110 0,0
5 3 1/8 140 2290 90 0,5
6 3 1/8 145 1780 70 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 127 4,0 10 3 1/8 145 1270 50 0,5
12 3 1/8 150 1010 40 *
15 4 ,16 155 760 30 *
20 5 3/16 160 635 25 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-25
14



OPERATION

Aluminium — Gber Wasser
40 A e« Luft Plasma / Luft Sekundar

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

020514 020423 020689 020613 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~ Plasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % : . .
(SCFH) (0s) (ps) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min)  (mm/min) (sek.)
3/32 3/32 2,5 120 140 3550 0,0
1/8 3/32 2,5 130 100 2550 0,5
2 16-2 - 27 - .
° 6-20 | 56-60 ° €0 1/4 1/8 3 140 35 900 *
3/8 1/8 3 150 15 350 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
(Imin) J)‘Zsrt) (E:p) (i) (bar) (mm) (mm) | (Zoll (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2,5 3/32 130 2550 100 0,5
12 1,1-1,4 | 3,9-4,1 129 4,0 6 3 1/8 140 900 35 *
10 3 1/8 150 350 15 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 3 mm wird nicht empfohlen.

4-26 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
15



OPERATION

Aluminium - tber Wasser
200 A « N, Plasma / Luft Sekundar

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

020611
Duse

020607
Wirbelring

020415
Elektrode

020424
Schutzschild

120837
Brennerkappe

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . )
(SC/FH) P o sorr | s (Zoll) Zol) | (mm) V) | (Zolmin) | (mmimin) | (sek)
3/16 1/8 3 130 180 4570 0,5
1/4 1/8 3 135 160 4060 1,0
3/8 1/8 3 135 120 3050 1,5
1/2 1/8 3 140 80 2030 2,0
5/8 16 4 140 70 1780 2,0
60 34-38 | 54-54 270 60 : ;
3/4 3/16 5 150 50 1270 2,5
7/8 1/4 6 160 35 890 2,5
1 1/4 6 165 25 635 *
1-1/4 1/4 6 175 20 510 *
1-1/2 1/4 6 185 10 250 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
(I/min) (-[J?rt) (Fé:p) (I/min) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 130 4570 180 0,5
6 3 1/8 135 4060 160 1,0
10 3 1/8 135 3050 120 1,5
12 3 16 140 2030 80 2,0
2 2,3-2 7-3,7 127 4 : .
8 2326|373 0 15 4 | 16 | 140 | 1780 | 70 2,0
20 5 3/16 150 1270 50 2,5
25 6 1/4 165 635 25 *
32 6 1/4 175 510 20 *
Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-27
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OPERATION

Aluminium - Gber Wasser
200A « N, Plasma/CO, Sekundar
Diese Gaskombination wird gewahlt, wenn die Schneidkantenqualitat weniger wichtig ist.
Elektrodenstandzeit ist bei dieser Kombination langer.

020424 120837 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~ Plasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . .
(SCFH) [;;; (F:)g?) sorry | 0S) (2ol ol) | (mm) (v) | (zolmin) | (mmmin) | (sek)
3/16 1/8 3 130 185 4700 0,5
1/4 1/8 3 135 160 4050 1,0
3/8 1/8 3 135 120 3050 2,0
1/2 1/8 3 140 95 2400 2,5
5/8 16 4 140 70 1800 2,5
60 36-40 | 52-56 210 60 : ’
3/4 3/16 5 150 55 1400 3,0
7/8 1/4 6 160 42 10580 3,0
1 1/4 6 165 33 840 *
1-1/4 1/4 6 175 20 510 *
1-1/2 5/16 8 185 11 280 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
" nf’in) (szsr‘) ('Egp) i nf’m) (bar) (mm) (mm) | (2ol V) (mm/min) | (Zolmin) | (sek.)
5 3 1/8 130 4700 185 0,5
6 3 1/8 135 4050 160 1,0
10 3 1/8 135 3050 120 2,0
12 3 16 140 2400 95 2,5
2 2,5-2, ,6-3, 4, ; ;
8 5283639 9 0 15 4 ,16 140 1800 70 2,5
20 5 3/16 150 1400 55 3,0
25 6 1/4 165 840 33 *
32 6 1/4 175 510 20 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

4-28 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
11/18/99



OPERATION

Aluminium - tber Wasser
200 A « H35Plasma/N, Sekundar

Diese Gaskombination (Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir
das Plasmagas) erméglicht maximale Schneiddickenféhigkeit, ausgezeichnete Schneidqualitdt und
ausgezeichnete SchweiBbarkeit. Elektrodenstandzeit ist bei dieser Kombination lénger.

020602 120837 020608 020607 020415

Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode
WARNUNG
Beim Schneiden mit Argon-
Wasserstoff keine o o 5) N B
Wasserglocke verwenden! @» mm
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ' asmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . .
s | oo el sorr | P (Zoll (o) | (mm) | V) | (Zolimin) | (mmmin) | (sek)
3/16 3/16 5 130 170 4300 0,5
1/4 3/16 5 130 155 4000 1,0
3/8 1/4 6 135 120 3000 2,0
1/2 1/4 6 140 100 2550 2,0
5/8 1/4 6 145 80 2000 25
3/4 5/16 8 150 60 1500 25
70 36-40 | 62-66 275 60 :
7/8 5/16 8 155 50 1250 25
1 5/16 8 155 40 1000 *
1-1/4 5/16 8 165 26 660 *
1-1/2 5/16 8 170 18 460 *
1-3/4 5/16 8 180 12 300 *
2 5/16 8 185 7 180 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % - .
(I/min) (bar) (bar) (Vmin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
6 5 3/16 130 4000 155 1,0
10 6 1/4 135 3000 120 2,0
12 6 1/4 140 2550 100 2,0
15 6 1/4 145 2000 80 2,5
33 2,5-2,8| 4,3-45 129 4,0 ’
20 6 5/16 150 1500 60 2,5
25 8 5/16 155 1000 40 *
32 8 5/16 165 660 26 *
50 8 5/16 185 180 7 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-29
11/18/99



OPERATION

Aluminium - tber Wasser
100 A « H35Plasma/N, Sekundar

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

020448 120837 020611 020607 020415
% Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

WARNUNG
Q)@

Beim Schneiden mit Argon-
Wasserstoff keine _ @
Wasserglocke verwenden!

ENGLISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas-|  "lasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % ) . .
(SCFH) &ﬁ; (F:)g?) oy | ) (Zoll) ol) | (mm) V) | (ZoWmin) | (mmmin) | (sek)
1/8 3/32 | 2,5 135 95 2440 0,0
3/16 1/8 3 140 85 2200 0,5
20 32-36 | 56-60 270 60 1/4 1/8 3 145 80 1980 0,5
3/8 1/8 3 145 60 1530 0,5
1/2 1/8 3 150 50 1280 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
(i (Tb?rt) (Fg:p) i) (bar) (mm) (mm) | (Zol) V) (mm/min) | (Zolvmin) | (sek,)
3 2,5 | 3/32 135 2440 95 0,0
5 3 1/8 140 2200 85 0,5
9 2,2-25]| 3,9-4,1 127 4,0 6 3 1/8 145 1980 80 0,5
10 3 1/8 145 1530 60 0,5
12 3 1/8 150 1280 50 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

4-30 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
3/3/99



OPERATION

020485
Schutzschild

Fugenhobeln von unlegiertem Stahl

200 A

020423
Brennerkappe

020615
Diise

Luft Plasma / Luft Sekundéar

020607
Wirbelring

Elektrode

ENGLISCHES
Plasmagasdruck Sekundar- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (psi) (psi) (psi)
(psi) (psi)
49-51 50-52 50 90 90
METRISCHES
Plasmagasdruck Sekundar- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (bar) (bar) (bar)
(bar) (bar)
3,4-3,5 3,4-3,6 3,4 6,2 6,2

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung

4-31

15



OPERATION

Fugenhobeln von rostfreiem Stahl
200 A « H35Plasma/N, Sekundar
Hypertherm empfiehlt eine Mischung von 35 % und 65 % Argon fiir das Plasmagas.

020485 020423 020615 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Q)@ >

ENGLISCHES
Plasmagasdruck Sekundar- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (psi) (psi) (psi)
(psi) (psi)
49-51 50-52 50 120 120
METRISCHES
Plasmagasdruck Sekundar- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (bar) (bar) (bar)
(bar) (bar)
3,4-3,5 3,4-3,6 3,4 8,3 8,3

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.

4-32 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
15



OPERATION

Fugenhobeln von Aluminium
200 A « H35Plasma/N, Sekundar
Hypertherm empfiehlt eine Mischung aus 35 % Wasserstoff und 65 % Argon fiir das Plasmagas.

020485 020423 020615 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

— QD -0

ENGLISCHES
Plasmagasdruck Sekundér- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (psi) (psi) (psi)
(psi) (psi)
49-51 50-52 50 120 120
METRISCHES
Plasmagasdruck Sekundar- Plasmagas- Sekundargas-
gasdruck EinlaBdruck EinlaBdruck
Test Run (bar) (bar) (bar)
(bar) (bar)
3,4-3,5 3,4-3,6 3.4 8,3 8,3
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-33

15



OPERATION

Unlegierter Stahl — 3 Zoll unter Wasser
200 A o Luft Plasma / Luft Sekundar

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

020608
Dise

020607
Wirbelring

220021
Elektrode

020424
Schutzschild

020423
Brennerkappe

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| Flasmagasdruck gas- Sekundr- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa

(SC/;H) (T:SSI; (FF‘JL;[‘) (SC/‘;H) (psi) (Zoll) Zoll) | (mm) V) | (Zolimin) | (mmmin) | (sek)

1/4 1/8 3 130 130 3300 0,5

3/8 1/8 3 135 95 2400 1,0

1/2 1/8 3 140 75 1900 2,0

66 44-48 | 58-62 280 70 5/8 ,16 4 145 50 1200 2,0

3/4 3/16 5 150 35 850 2,5

7/8 1/4 6 155 20 530 3,0

1 1/4 6 165 15 400 3,0

METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa

u r;"in) (szsrt) (E:p) u n/;’in) (bar) (mm) (mm) | (zol) W) (mm/min) | (Zoll/min) (sek)

6 3 1/8 130 3300 130 0,5

8 3 1/8 135 2700 110 0,5

10 3 1/8 135 2400 95 1,0

31 3,0-3,3 | 4,0-4,3 132 4,8 12 3 1/8 140 1900 75 2,0

15 4 ,16 145 1200 50 2,0

20 5 3/16 150 850 35 2,5

25 6 1/4 165 400 15 3,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

4-34

15

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung




OPERATION

Unlegierter Stahl — 3 Zoll unter Wasser
100 A e« Luft Plasma/Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, 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.

020448 020423 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

' Q)6 a—m-
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Flasmagasdruck gas- | Sekundr- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . . .
SoHH) (T;;; (F;‘;B SCHH) (psi) (Zoll) @) | (mm) ) | @olmin) | (mmmin) | (sek)
1/8 5/64 2 130 120 3050 0,0
3/16 1/8 3 135 90 2300 0,5
37 22-26 | 54-58 280 70 1/4 1/8 3 140 70 1730 0,5
3/8 1/8 3 145 42 1050 0,5
1/2 1/8 3 145 28 700 *
METRISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . )
i) (L%sr‘) (Fg:?) i) (bar) (mm) (mm) | (2ol ) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2 5/64 130 3050 120 0,0
5 3 1/8 135 2300 90 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 132 4,8 6 3 1/8 140 1730 70 0,5
10 3 1/8 145 1050 42 0,5
12 3 1/8 145 700 28 *
METRISCHES - 80 A - Luft Plasma / Luft Sekundéar
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
i) (Easrt) ('g:’r‘) i) (bar) (mm) (mm) | (zoll V) (mm/min) | (Zol/min) (sek.)
17 1,5-1,8 | 3,3-3,6 132 4,8 2 2 5/64 120 6050 240 0,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-35
15



OPERATION

Unlegierter Stahl — 3 Zoll unter Wasser
200A « O, Plasma/Air Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine herausragende Schneidgeschwindigkeit, minimale Bartbildung,
geringfiigige Oberflachennitrierung und ausgezeichnete SchweiBbarkeit.

020424 020423 020605 020604 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~Flasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa

(SC/;H) 2§§§ (F;;[‘) (SC/OFH) (psi) (Zoll) ol) | (mm) V) | (olimin) | (mmmin) | (sek)

1/4 1/8 3 125 145 3700 0,5

3/8 1/8 3 130 80 2000 1,0

1/2 1/8 3 130 70 1800 2,0

72 48-52 | 64-68 280 70 5/8 ,16 4 135 60 1500 2,0

3/4 3/16 5 140 48 1200 2,5

7/8 1/4 6 140 38 950 3,0

1 1/4 6 145 25 680 3,0

METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa

" nf’in) (befr‘) (E:p) " nf’in) (bar) (mm) (mm) | (Zoll) V) | (momin) | @olminy | (sek)

6 3 1/8 125 3700 145 0,5

8 3 1/8 125 2800 110 0,5

10 3 1/8 130 2000 80 1,0

34 3,33-3,6| 4,4-4,7 132 4,8 12 3 1/8 130 1800 70 2,0

15 4 ,16 135 1500 60 2,0

20 5 3/16 140 1200 48 2,5

25 6 1/4 145 680 25 3,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

4-36 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
15



OPERATION

Unlegierter Stahl — 3 Zoll unter Wasser
100 A e« O,Plasma/ Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann ein wenig Oberflachennitrierung auftreten. Obwohl dieses Verfahren bei dickeren
Blechen verwendet werden kann, liegt der empfohlene Optimalbereich bei <10 mm.

020448 020423 020616 020617 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Bewegungs-
Plasmagas-|  "lasmagasdiuck | geingar- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss gas- gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run |durchfluss % . ) )
(SCFH) (o5 (o) (SCFH) (psi) (Zoll) @oly | (mm) (V) (Zol/min) | (mm/min) (sek.)
1/8 5/64 2 115 200 5080 0,0
3/16 1/8 3 120 125 3175 0,5
40 20-24 | 60-64 280 70 1/4 1/8 3 120 90 2280 0,5
3/8 1/8 3 125 70 1780 0,5
1/2 1/8 3 125 55 1400 *
METRISCHES
Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck Sekundér- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss gas- gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% durchfluss %) . .
i) (L%Sr‘) (Fg:’r‘) “rz /mti’rf)s (bar) (mm) (mm) | (zol) V) (mm/min) | (Zolimin) | (sek.)
3 2 5/64 115 5080 200 0,0
5 3 1/8 120 3175 125 0,5
19 1,4-16| 4,1-44 132 4,8 6 3 1/8 120 2280 90 0,5
10 3 1/8 125 1780 70 0,5
12 3 1/8 125 1400 55 *
Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-37
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OPERATION

Rostfreier Stahl — 3 Zoll unter Wasser
200 A ¢ Luft Plasma / Luft Sekundéar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflachenoxidation der Legierungselemente
auftreten.

020424
Schutzschild

020423
Brennerkappe

020608
Diise

020607
Wirbelring

220021
Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| F'asmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % . ; :
(SCFH) (psi) (psi) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) | (mm/min) (sek.)
3/16 1/8 3 125 210 5320 0,0
1/4 1/8 3 130 180 4500 0,5
3/8 1/8 3 135 125 3150 1,0
1/2 1/8 3 140 90 2300 2,0
66 44-48 | 58-62 280 70 ’
5/8 ,16 4 145 60 1520 2,0
3/4 3/16 5 145 45 1150 2,5
7/8 1/4 6 150 30 750 3,0
1 1/4 6 155 22 570 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner Lichtbogen Schneid- Verz('jgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % ; ;
(Umin) (oar) (bar) (Umin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 125 5320 210 0,0
6 3 1/8 130 4500 180 0,5
10 3 1/8 135 3150 125 1,0
31 3,0-3,3 | 4,0-4,3 132 4,8 12 3 1/8 140 2300 90 2,0
15 4 ,16 145 1520 60 2,0
20 5 3/16 145 1150 45 2,5
25 6 1/4 155 570 22 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 21 mm wird nicht empfohlen.

4-38
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OPERATION

Rostfreier Stahl — 3 Zoll unter Wasser
100 A e« Luft Plasma/ Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, wenig Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich. Es kann etwas Oberflachennitrierung und Oberflachenoxidation der Legierungselemente
auftreten.

020448 020423 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzGgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % . . .
(SCFH) (psi) (osi) (SCFH) (psi) (Zoln) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) [ (mm/min) (sek.)
1/8 5/64 2 125 135 3400 0,0
3/16 1/8 3 130 100 2520 0,5
37 22-26 | 54-58 280 70 1/4 1/8 3 135 65 1720 0,5
3/8 1/8 3 140 45 1120 0,5
1/2 1/8 3 145 25 670 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % .
min) (I)?rt) (Fggp) (min) (bar) (mm) mm) | (ol V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2 5/64 125 3400 135 0,0
5 3 1/8 130 2520 100 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 132 4.8 6 3 1/8 135 1720 65 0,5
10 3 1/8 140 1120 45 0,5
12 3 1/8 145 670 25 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-39
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OPERATION

Rostfreier Stahl — 3 Zoll unter Wasser
200 A « N, Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination wird benutzt, wenn die Schnittkantenqualitét, Oberflachennitrierung und Oxidation
der Legierungselemente weniger wichtig sind. Die Elektroden-Lebensdauer ist bei Verwendung dieser
Kombination langer.

020424 020423 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % . ; .
(SCFH) (0s) (ps) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) | (mm/min) (sek.)
3/16 1/8 3 125 130 3250 0,0
1/4 1/8 3 130 110 2750 0,5
3/8 1/8 3 135 85 2160 1,0
60 34-38 | 50-54 280 70 ’
1/2 1/8 3 140 60 1520 2,0
5/8 ,16 4 145 45 1140 2,0
3/4 3/16 5 145 30 800 2,5
METRISCHES
Sekundar- ) . Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | _gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % - ;
(Umin) (bar) (bar) (Umin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 125 3250 130 0,0
6 3 1/8 130 2750 110 0,5
10 3 1/8 135 2160 85 1,0
28 2,3-2,6 | 3,5-3,7 132 4,8 *
12 3 1/8 140 1520 60 2,0
15 4 ,16 145 1140 45 2,0
20 5 3/16 145 800 30 2,5

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

4-40 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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OPERATION

Rostfreier Stahl — 3 Zoll unter Wasser
200A ¢ N, Plasma/CO, Sekundar

Diese Gaskombination wird benutzt, wenn die Oberflachennitrierung und Oberflachenoxidation der
Legierungselemente weniger wichtig sind. Die Elektroden-Lebensdauer ist bei Verwendung dieser
Gaskombination langer.

020424 020423 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

—4 ) Q)6Y) —m
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ~Flasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstlick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % . ) .
(SCFH) (0S) (ps) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) [ (mm/min) (sek.)
3/16 1/8 3 125 180 4550 0,5
1/4 1/8 3 130 150 3850 1,0
3/8 1/8 3 135 110 2700 1,5
60 36-40 | 52-56 210 70 1/2 1/8 3 140 75 1920 2,0
5/8 ,16 4 145 50 1350 2,0
3/4 3/16 5 145 38 950 2,5
7/8 1/4 5 150 28 700 3,0
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % - ;
(i/min) (bar) (bar) (Vmin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 125 4550 180 0,5
6 3 1/8 130 3850 150 1,0
10 3 1/8 135 2700 110 1,5
2 2,5-2 - 4 )
8 5283639 99 8 12 3 1/8 140 1920 75 2,0
15 4 ,16 145 1350 50 2,0
20 5 3/16 145 950 38 2,5

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck flr jede 15 m zuséatzliche Leitungslange aufschlagen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-41
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OPERATION

Aluminium - 3 Zoll unter Wasser
200 A ¢ Luft Plasma / Luft Sekundéar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, geringe Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020424 020423 020608 020607 220021
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(sc/r:H) (Tg; (Fr{;iﬂ (Sg‘;H) (psi) (Zoll) (Zolly | (mm) (V) (Zollimin) | (mm/min) (sek.)
3/16 1/8 3 135 210 5300 0,5
1/4 1/8 3 140 170 4300 1,0
3/8 1/8 3 145 125 3150 2,0
. : 7 2
66 44-48 | S8-62 280 0 1/2 1/8 3 150 20 2240 2,5
5/8 ,16 4 155 65 1650 3,0
3/4 3/16 5 160 45 1150 3,0
METRISCHES
Sekundar- ) ) Bewegungs-
Plasmagas-| ~ Plasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss |_gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
0 nf’im (Tb?rt) ('3:?) u n/]"im (bar) (mm) (mm) | (o) V) (mm/min) | (Zolimin) | (sek.)
5 3 1/8 135 5300 210 0,5
6 3 1/8 140 4300 170 1,0
10 3 1/8 145 3150 125 2,0
- - 2 4 :
31 30334043 13 8 12 3 1/8 150 2240 20 2,5
15 4 ,16 155 1650 65 3,0
20 5 3/16 160 1150 45 3,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

4-42 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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OPERATION

Aluminium - 3 Zoll unter Wasser
100 A e« Luft Plasma/ Luft Sekundar

Diese Gaskombination erméglicht eine gute Schneidgeschwindigkeit, geringe Bartbildung und ist sehr
wirtschaftlich.

020448 020423 020611 020607 120547
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

— Q)6Y) —m
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % , : .
(SCFH) (05) (0s) (SCFH) (psi) (Zoll) (Zoll) (mm) (V) (Zoll/min) [ (mm/min) (sek.)
1/8 5/64 2 135 100 2650 0,0
3/16 1/8 3 140 80 2050 0,5
37 22-26 | 54-58 280 70 1/4 1/8 3 145 60 1510 0,5
3/8 1/8 3 150 40 1000 0,5
1/2 1/8 3 155 30 750 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% Test Run % - -
(/min) (bar) (bar) (imin) (bar) (mm) (mm) (Zoll) (V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
3 2 5/64 135 2650 100 0,0
5 3 1/8 140 2050 80 0,5
17 1,5-1,8 | 3,7-4,0 132 4,8 6 3 1/8 145 1510 60 0,5
10 3 1/8 150 1000 40 0,5
12 3 1/8 155 750 30 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fir jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 10 mm wird nicht empfohlen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-43
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OPERATION

Aluminium - 3 Zoll unter Wasser
200 A e« N, Plasma / Luft Sekundar

Diese Gaskombination wird benutzt, wenn die Schnittkantenqualitat weniger wichtig ist. Die Elektroden-
lebensdauer ist bei Verwendung dieser Kombination langer.

020424 020423 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

ENGLISCHES
Sekundér- Bewegungs-
Plasmagas-|  "lasmagasdruck gas- | Sekundr- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
s g‘;H) (T;SSI; E;iln) (s C/"FH) (0s) (Zoll) o) | (mm) V) (Zol/min) | (mm/min) | (sek.)
3/16 1/8 3 135 170 4350 0,5
1/4 1/8 3 140 140 3650 1,0
3/8 1/8 3 140 100 2600 1,5
60 34-38 | 50-54 280 70 1/2 1/8 3 145 65 1620 2,0
5/8 ,16 4 145 55 1350 2,5
3/4 3/16 5 155 35 890 3,0
7/8 1/4 5 165 25 620 3,0
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- Plasmagasdruck gas- Sekundar- ) Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . .
i) (Tb‘zsr‘) (I?):p) i) (bar) (mm) (mm) | (o) V) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 135 4350 170 0,5
6 3 1/8 140 3650 140 1,0
10 3 1/8 140 2600 100 1,5
2 2,3-2 4-3,7 132 4 ;
8 326 | 3,43, 3 8 12 3 1/8 145 1620 65 2,0
15 4 ,16 145 1350 55 2,5
20 5 3/16 155 890 35 3,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

4-44 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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OPERATION

Aluminium - 3 Zoll unter Wasser
200A « N, Plasma/CO, Sekundar

Diese Gaskombination wird benutzt, wenn die Schnittkantenqualitat weniger wichtig ist. Die Elektroden-
lebensdauer ist bei Verwendung dieser Kombination langer.

020424 020423 020608 020607 020415
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

— ) Q)6Y) —m
ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| Flasmagasdruck gas- | Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % , )
P B v e (zol) @ly | mm | v | @olmin) | mmmin | (sek)
3/16 1/8 3 130 175 4450 0,5
1/4 1/8 3 135 145 3650 1,0
3/8 1/8 3 140 100 2600 2,0
60 36-40 | 52-56 220 70 1/2 1/8 3 145 75 1820 2,5
5/8 ,16 4 145 55 1350 2,5
3/4 3/16 5 155 40 980 3,0
7/8 1/4 5 165 30 750 3,0
METRISCHES
Sekundér- ) ) Bewegungs-
Plasmagas-|  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzégerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
% % . )
(i) J)%Srt) (E:p) (i) (bar) (mm) (mm) | (Zoll) (v) (mm/min) | (Zoll/min) (sek.)
5 3 1/8 130 4450 175 0,5
6 3 1/8 135 3650 145 1,0
10 3 1/8 140 2600 100 2,0
28 2,5-2,8 | 3,6-3,9 103 4.8 ’
12 3 1/8 145 1820 75 2,5
15 4 ,16 145 1350 55 2,5
20 5 3/16 155 980 40 3,0

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.
Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.
Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 4-45
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OPERATION

Unlegierter Stahl — FasenschneidverschleiBteile
200A e« O, Plasma/Luft Sekundar

120260 020423 120259 120833 120258
Schutzschild Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

120257 @—Ew
Kiihlwasserrohr —

ENGLISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas-| ' asmagasdruck gas- Sekundér- Abstand Brenner | Lichtbogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
(S;/I"EH) &;; (F;LS'[‘) (sc/ ;H) (psi) (Zoll) Zol) | (mm) (V) (Zolymin) | (mm/min) (sek.)
1/4 1/8 3 120 160 4060 0,5
3/8 1/8 3 125 100 2540 1,0
1/2 ,16 4 125 80 2030 2,0
5/8 ,16 4 130 70 1780 2,0
3/4 3/16 5 135 55 1400 2,5
72 48-52 | 64-68 270 60 7/8 1/4 6 135 45 1140 2,5
1 1/4 6 140 35 890 2,5
1-1/4 1/4 6 150 22 560 *
1-1/2 1/4 6 155 15 380 *
1-3/4 5/16 8 165 10 250 *
2 5/16 8 170 7 180 *
METRISCHES
Sekundar- Bewegungs-
Plasmagas- |  Plasmagasdruck gas- Sekundar- Abstand Brenner | Lichtoogen Schneid- verzdgerung
durchfluss durchfluss | gasdruck Blechdicke zum Werkstiick | Spannung geschwindigkeit in etwa
" nf’in) oA I " nf’in) (bar) (mm) mm) | (zol) V) | (mmimin) | @olmin) | (sek)
6 3 1/8 120 4060 160 0,5
8 3 1/8 125 3000 120 0,5
10 3 1/8 125 2540 100 1,0
12 4 ,16 125 2030 80 2,0
34 3,3-3,6 | 4,4-4,7 127 4,0 15 4 ,16 130 1780 70 2,0
20 5 3/16 135 1400 55 2,5
25 6 1/4 140 890 35 2,5
32 6 1/4 150 560 22 *
50 8 5/16 170 180 7 *

Plasmagas-EinlaBdruck auf 8,3 bar einstellen.

Schutzgas-EinlaBdruck auf 6,2 bar einstellen.

Bei 15 m langen Leitungen 0.34 Bar TEST-Druck fur jede 15 m zusétzliche Leitungslange aufschlagen.
* Produktionsschneiden bei einer Dicke von mehr als 25 mm wird nicht empfohlen.

4-46 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
15



Abschnitt 5

WARTUNG
Inhalt:
RoUtINEMABIGE WAIUNG ...t e et e ettt e e s e et e e e sbe et e e s annn e e e e e annneee s 5-2
= gl [T g oT=] aT=T o0 oo PO S TSP 5-2
Entfernung und AuStauSCh dES BIrENNEIS .........coiiiiiiiiiieiiie ettt ettt et e e sbe e e sabe e e s neeeebeeeeaneeeannes 5-6
Entfernung und Austausch des Brenner-SChlauChpaKets ..........co.eoiiiiiiiiiiiiiie e 5-7
Entfernung und austauschen der einzelnen Brennerschlauche ... 5-8
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 5-1

15



WARTUNG

A WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG: Die groBen blauen Elektrolytkondensatoren speichern groBe
Energiemengen in Form von elektrischer Spannung. Auch bei ausgeschaltetem Strom bestehen an den
Kondensator-Durchfiihrungen, auf dem Chopper und den Dioden-Abstrahlblechen gefahrliche
Spannungen. Entladen Sie den Kondensator niemals mit einem Schraubenschlliissel oder anderem
Werkzeug... Explosion, Materialschaden 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 Geréat ist so konstruiert, daB es bei normalem Einsatz wenig routineméaBige Wartung benétigt. Siehe
MAX200 Servicehandbuch, IM-162 wegen der routinemaBigen Wartung des Brenners, der Brennerschlduche,
Brennerkihlmittel und der Stromquelle, damit Ihre Anlage in bestem Betriebszustand bleibt.

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 kénnen. Siehe den Stromlaufplan fur zusatzliche Informationen. Bei der
Durchflihrung dieser Verfahren fir die Fehlerbehebung wird Ihnen Abschnitt 6, Standardkomponenten helfen, die
Komponenten zu lokalisieren. Siehe das MAX200 Servicehandbuch beziiglich detaillierterer Informationen zur
Fehlerbehebung.

5-2 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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WARTUNG

Problem: Der griine Druckschalter PB1 STROM EIN wird gedriickt, aber die Ventilatoren arbeiten
nicht, und die griine STROM EIN 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: Nachpriifen, 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 EIN (1), der rote Druckschalter PB2 STROM AUS (0) oder
die zugehorige Schalterverdrahtung stellt 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 EIN wird gedriickt, die Ventilatoren arbeiten, aber die
griine STROM EIN Anzeige leuchtet nicht.

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

Lésung: PB1 mindestens fiinf 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 bezliglich Beschreibungen der
Verriegelungsanzeige und Statusanzeigen vor dem Anfahren.

Ursache: Die Sicherung F1 auf der Verteilerkarte PCB6 ist ausgeldst.

Lésung: Sicherung F1 austauschen.

Ursache: Das Relais auf der Verteilertafel PCB6 ist defekt.

Lésung: Das Relais CR1 austauschen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 5-3
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WARTUNG

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

Ursache: Die Sicherung F2 auf der Verteilerkarte PCB6 ist ausgeldst.

Lésung: Die Sicherung F2 austauschen.

Ursache: Das Relais CR2 auf der Verteilerkarte ist defekt.

Lésung: Das Relais CR2 austauschen.

Problem: Die Ventilatoren arbeiten, die griine Anzeige STROM EIN 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 CN1 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 (mit einem Schmirgelleinen-Lappen) reinigen, ausrichten bzw. den Abstand auf
0,5 mm (0,020Zoll) einstellen. Sicherstellen, daB die Elektrodenflachen zwischen den Abstédnden
flach sind. Wenn sie abgerundet sind, austauschen und den Abstand neu einstellen. Die zwei
AuBenelektroden-Pakete sind Teilenr. 004061; das innere Elektrodenpaket ist Teilenr. 004089.

Lésung: Den Hochspannungstransformator T5 auf leckendes Ol oder Uberhitzung iberpriifen. Wenn einer
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 Drahte
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 Elektrodenabstéanden festgestellt
wird, die Steuerplatine PCB7 austauschen.

Wenn kein Funke an den Elektrodenabstanden beobachtet werden kann, Kondensatoren C7 und
C8 austauschen.

Wenn ein schwacher Funke an den Elektrodenabstanden festgestellt werden kann, T5
austauschen und die Kondensatoren neu anschlieBen. Wenn kein Funke beobachtet werden
kann, C7 und C8 austauschen. (Die Kondensatoren immer in Paaren austauschen).

5-4 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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WARTUNG

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: Am Brenner ist keine Hochfrequenz vorhanden.

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

Ursache: Das Pilotlichtbogenrelais CR1 ist defekt.

Lésung: Das Relais austauschen.

Ursache: Das Bedienpult PCB7 ist defekt.

Lésung: Das Bedienpult PCB7 austauschen.

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

Ursache: Das Gerat is Uberhitzt.

Lésung: Warten, bis das Gerét abkuihlt.

Ursache: Der Luft- oder Gasdruck ist nicht ausreichend.

Lésung: Das Manometer auf der Ruckseite Uberpriifen. Den Luft- oder Gasdruck zum Geréat 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, sie Kénnen
zusammengeschweiBt sein.

Lésung: Das Relais CR1 austauschen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 5-5

15



WARTUNG

Entfernung und Austausch des Brenners

Folgendes Verfahren befolgen und Abb. 5-1 beziglich der Entfernung und des Austauschs des Haupt-
brennerkdrpers von dem Brennerschlauch beachten. Siehe Maschinenbrenner-Schlauchpaket-Teileliste, Seite 6-22.

Entfernung

1.

3.

Den Brennerschaft von dem Hauptbrennerkdrper abschrauben und den Schaft wegziehen, um die
Brennerschlauchanschlisse freizulegen.

Bei den groBeren Schlduchen einen 3/8 Zoll Gabelschllissel zum Halten der Brennerschaftanschliisse benutzen
und einen 1/2 Zoll Gabelschliissel, um die Brennerschlauchanschliisse zu drehen. Bei den kleineren
Schlauchen einen 5/16 Zoll Gabelschliissel benutzen, um die Brennerkérperanschliisse zu halten und einen
7/16 Zoll Gabelschlissel, um die Brennerschlauchanschliisse zu drehen. Die Brennerschlauchanschlisse
gegen den Uhrzeigersinn drehen, um die Anschliisse zu lockern. Darauf achten, daB der rote Schlauchanschluf3
in entgegengesetzter Richtung gedreht werden muB.

Den Hauptbrennerkérper entfernen.

Austausch

1.

Die Brennerschlauche an den Austausch-Hauptbrennerkdrper anschlieBen. Die Brennerhauptkdrpergewinde
und die Brennerschlauchgewinde im Uhrzeigersinn zusammenschrauben. Die oben in dem
Entfernungsverfahren aufgefihrten SchraubenschlisselgréBen verwenden. Darauf achten, daB das rote
Schlauchgewinde in entgegengesetzter Richtung gedreht werden muB.

. Sicherstellen, daB der Schlauchisolator oberhalb des Pilot-/Sekundargasschlauchgewindes positioniert ist.

Den Brennerschaft Giber den Hauptbrennerkdrper schieben und zusammenschrauben.

@) Brennerschaft
/4

- ‘ Brennerschlaucr> .
Hauptbrennerkérper \ —_FT i 4 frsii

Schlauchisolator

Abbildung 5-1 Maschinenbrennerpaket
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WARTUNG

Entfernung und Austausch des Brenner-Schlauchpakets

Die folgenden Verfahren zur Entfernung und zum Austauschen des Brennerschlauchs durchfuhren.

Entfernung

1. Den Brennerschlauch von der Stromquelle durch Umkehren des Brenner-Schlauch-AnschluB-Verfahrens auf
Seite 3-16 trennen.

2. Den Brenner wie in dem Brennerentfernungs-Verfahren auf Seite 5-6 beschrieben von dem Brennerschlauch
trennen.

Austausch

1. Den Brennerschlauch unter Bezugnahme auf das BrennerschlauchanschluB-Verfahren auf Seite 3-16 an die
Stromquelle anschlieBen.

2. Den Brennerschlauch unter Bezugnahme auf das Brenneraustausch-Verfahren auf Seite 5-6 an den Brenner
anschlieBen.

Entfernung und austauschen der einzelnen Brennerschlauche

Zur Entfernung und zum Austausch der einzelnen Brennerschlduche folgendes Verfahren durchfiihren und Abb.
5-2 bertcksichtigen. Siehe Maschinen-Brenner-Schlauch-Paketteileliste.

Entfernung

1. Den Brennerschlauch von der Stromquelle durch Umkehren des AnschiuBverfahrens des Brennerschlauchs auf
Seite 3-16 abtrennen.

2. Den Brenner von dem Brennerschlauch wie in dem Brennerentfernungsverfahren auf Seite 5-6 beschrieben
abtrennen.

3. Den Brennerschlauch auf den Boden legen und komplett ausstrecken.
4. Den Wéarmeschrumpfschlauch (7) und das Klebeband unter beiden Enden wegschneiden.

5. Die Schlauchklemme (11), die Hlse fir die Abschirmung (10) und den Verdichtungsring (9) von dem
Brennerschlauch am anderen Ende entfernen. Klebeband unter dem Verdichtungsring wegschneiden.

6. Das Abschirmgeflecht (8) von dem Brennerschlauch abziehen und dabei ein Brennerschlauchende halten.
7. Klebeband (alle 18 Zoll), das die Brennerschlduche zusammenhalt, schneiden.

8. Den Schlauch (1-5), der Reparatur oder Austausch erfordert, entfernen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 5-7
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WARTUNG

Austausch

1

2

. Die reparierten oder ausgetauschten Schlduche durch andere Schlduche ersetzen.
. Sicherstellen, daB die Schlauchléangen (1-5) an beiden Enden mit den in Abb. 5-2 angegebenen, entsprechen.
Die Schlduche alle 18 Zoll umwickeln.

Das Abschirmgeflecht (8) Uber die Brennerschlauchenden schieben und die Schutzhdille ziehen, bis der
Schlauch ungefahr den in Abb. 5-2 angegebenen Langenanforderungen entspricht.

. Beide Enden des Abschirmgeflechts zum Brennerschlauch umwickeln.

Die Schrumpfréhrenleitung (7) Gber das Brennerende des Abschirmgeflechts schieben. Die
Schrumpfréhrenleitung erhitzen, bis sie sich mit dem Abschirmgeflecht und dem Brennerschlauch verbindet.

Den Verdichtungsring (9), Abschirmhulse (10) und die Schlauchklemme (11) oberhalb des Stromquellenendes
des Abschirmgeflechts austauschen. Die Schlauchklemme festziehen.

Den Brennerschlauch an die Stromquelle anschlieBen. Siehe das Verfahren auf Seite 3-16 bezlglich des
BrennerschlauchanschluBes.

Den Brennerschlauch an den Brenner anschlieBen. Siehe das Brenneraustausch-Verfahren auf Seite 5-6.
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Abbildung 5-2 MaschinenbrennerSchlauchpaket
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Abbildung 6-1 Stromquelle — Bedienungselemente SA, Vorderseite
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position Teilenummer 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 001250 Panel, machine delay 1
12* 009604 Resistor, variable, 100 K, 1 turn R9 1
13** 029360 Panel, thumbwheel/machine delay SA 1
14** 005123 Thumbwheel S3 1
15* 009604 Resistor, variable, 100 K, 1 turn R9 1

* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 073213 (CE)

** Stromquellen ochne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-3
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position Teilenummer 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 029303 P/O THC SA 1

6 041151~ PCB, THC motherboard PCB9 1

7 041186* PCB, SA-THC PCB10 1
o P/O Power Supply Assy

8 041143 PCB, control PCB7

001566*** Panel, MAX200 front filter
001567*** Cover, MAX200 front filter panel
027441*** Filter, 24 X 24 X 2 fiberglass air

—_

* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 073213 (CE)
** Stromquellen ohne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)

*** Position nicht in Abb. 6-2 dargestellt. Siehe MAX200 Servicehandbuch IM-162 (801620), Abschnitt 3,
Routinemé&Bige Wartung, um den Filter zu Gberprifen und auszutauschen.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-5
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STANDARD-KOMPONENTEN
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Abbildung 6-3 Stromquelle — rechte Seite, Vorderansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position  Teilenummer 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, 3@, 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, 390, 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, 3@, 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
e P/O Power Supply Assy
12 041534 PCB, power distribution PCB6 1
008322 Fuse, Amp., 250 VAC 1

¢ Steckdose flir das Thermostat ist dargestellt. Das Thermostat befindet sich im Transformator.
* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 07321 3 (CE)

** Stromquellen ohne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-7
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Abbildung 6-4 Stromquelle, rechte Seite, hintere Ansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position  Teilenummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
i 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
o P/O Power Supply Assy
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
005199 Switch, temperature 82° C TSW1
i P/O Power Supply Assy
19 014079 Trans, control, 208/240/480V, 1, 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 1
* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 07321 3 (CE)
** Stromquellen ohne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-9
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Abbildung 6-5 Stromquelle, linke Seite, vordere Ansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position  Teilenummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge

1 129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH2 1
005199 Switch, temperature 82° C TSW2 1
e P/O Power Supply Assy
005102 Thermostat, 160°C, 6 Amp TS1 1

2 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 3@, 60 Hz T2 1
014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 39, 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

3 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L2 1

4 007022 Shunt, 100 Amp, 100 mv R2 1

5 007022 Shunt, 100 Amp, 100 mv R1 1

6 007024 Shunt, 200 Amp, 100 mv R3 1

7 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F4 1

8 008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F3 1
128236 Phase loss detection upgrade kit 1

* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 073213 (CE)
** Stromquellen ochne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-11
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Abbildung 6-6 Stromquelle — linke Seite, hintere Ansicht
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position  Teilenummer Beschreibung Kennzeichnung  Menge
i 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
3 129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH2 1
005199 Switch, temperature 82° C TSW2 1
i P/O Power Supply Assy
4 014078 Trans, 30 kw, 240/480V, 39, 60 Hz T2 1
014088 Trans, 30 kw, 220/380/400/415V, 390, 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
5 014080 Inductor, 4 mh, 100 Amps, DC L2 1
6 009684 Resistor, 4 Ohm, 420 W R6 2
7 009015 Resistor, 10 K Ohm, 10 W R5 1
8 009438 Resistor, 5 Ohm, 50 W R4 1
9 009506 Capacitor, elec, 250 uf, 350 VDC C9 1
10 003021 Relay, 120 VAC CR1 1
029314 P/O Plasma Gas Supply SA
11 005228 Switch, pressure, SPDT, 0-15 psi PS3 1
i P/O Power Supply Assy
12 029317 Transformer, High Voltage SA T5 1
13 008479 Terminal strip, quick connect TB2 1
14 029312 High Freq Input/Output Panel SA 1
15 009350 Assembly, spark gap SG1 1
16 009349 Assembily, coil, high frequency T6 1
17 041145 PCB, input/output PCB5 1
18 029202 Sensor, current Cs1 1
* Stromquellen mit THC — 073020, 073021, 073022, 073023, 073024 and 073213 (CE)
** Stromquellen ohne THC — 073002, 073003, 073004, 073005, 073026 and 073200 (CE)
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-13
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STANDARD-KOMPONENTEN

GRAPHIC-MAX200-05

Stromquelle — hintere Ansicht

Abbildung 6-7

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Position  Teilenummer 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 FS1 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 LS 1
15 029323 Temp Switch Subassembly, 162 Deg F TS2 1
16 006099 Bib drain valve 1/4 NPT 1

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-15

15



STANDARD-KOMPONENTEN

Empfohlene ersatzteile

Stromquelle

Teilenummer

Beschreibung

Kennzeichnung

005044 Switch, toggle SPDT S1
005121 Pushbutton, green, illmn. PB1
005122 Pushbutton, red, extended PB2
005088 Holder, lamp -
005168 Bulb, 28VDC -
005089 Lens, white -
009604 Resistor, variable, 100 K, 1 turn R9
027080 Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M2
027079 Fan, 450-550 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M4
027080 Fan, 225 CFM, 120 VAC, 50/60 Hz M3
041151* PCB, THC motherboard PCB10
041186* PCB, SA-THC PCB9
041143 PCB, Control PCB7
005102 Thermostat, 160°C, 6 Amp TS
006014 Valve, solenoid VA
005093 Switch, pressure, 0-90 psi PS1
129118 Chopper SA, CH130 CE/LVD CH1/CH2
009384 Diode, 85 Amp, 1000V, fwd polarity D1, D2, D3
009385 Diode, 85 Amp, 1000V, rev polarity D4, D5, D6
041534 PCB, power distribution PCB6
008322 Fuse, Amp., 250 VAC -
008317 Fuse, semiconductor, 125 Amp, 250 V F3, F4
003021 Relay, 120 VAC CR1
005130 Switch, pressure, SPDT, 0-15 psi PS3
029317 Transformer, High Voltage SA T5
029202 Sensor, current CS1
006045 Valve, solenoid, coolant return V8
027005 Filter, coolant, deionizing -
011025 Filter/regulator FR1
011031 Filter Element (used with 011025)
011027 Gauge, high pressure -
029325 Coolant Pump SA -
029323 Switch, water temperature, 162°F TS2
029326 Switch, level LS1
029361 Switch, flow, 0.5 gpm FS1
028872 Coolant, propylene glycol 30%/

deionized water 70% (standard mixture)
028873 Coolant, propylene glycol 100%

* Stromquellen mit THC

6-16 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

Empfohlene ersatzteile (fortz.)

Maschinenbrenner und Brennerschlauche

Teilenummer

120584
028454
028455
028456
028383
028457
028458
028459
028460
028384
028773
028599
028781
028782
028783

Beschreibung

Torch Main Body

Shielded torch lead, 10 ft.
Shielded torch lead, 15 ft.
Shielded torch lead, 20 ft.
Shielded torch lead, 25 ft.
Shielded torch lead, 30 ft.
Shielded torch lead, 35 ft.
Shielded torch lead, 40 ft.
Shielded torch lead, 45 ft.
Shielded torch lead, 50 ft.
Shielded torch lead, 60 ft.
Shielded torch lead, 75 ft.
Shielded torch lead, 100 ft.
Shielded torch lead, 125 ft.
Shielded torch lead, 150 ft.

Kennzeichnung

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 VerschleiBteile, Brenner komplett und Brennerschlauche

MAX200 Maschinenbrenner-VerschleiBteile (seihe Abb. 6-8)

Teilenummern

Plasmagas/ Ampere
Sekundéargas (A) Schutzschild |Brennerkappe Diise Wirbelring Elektrode

Luft/Luft 200 020424 120837 020608 020607 220021
100 020448 120837 020611 020607 120547

40 020688 020423 020689 020613 220021

200 Fugenhobeln 020485 020423 020615 020607 220021

O,/Luft 200 020424 120837 020605 020604 220021
100 020448 120837 020616 020617 120547

H35/N, 200 020602 120837 020608 020607 020415
100 020448 120837 020611 020607 020415

200 Fugenhobeln 020485 020423 020615 020607 020415

N,/CO, 200 020424 120837 020608 020607 020415
No/Luft 200 020424 120837 020608 020607 020415

Fasen-VerschleiBteile
O,/Luft 200 Fasen 120260 020423 120259 120833 120258
Wasserrohrs 120257
VerschleiBteile, die mit der MAX200 Wasserglocke verwendet werden

Luft/Luft 200 020566 020423 020608 020607 220021
100 020618 020423 020611 020607 120547

O,/Luft 200 020566 020423 020605 020604 220021
100 020618 020423 020616 020617 120547

N,/CO, 200 020566 020423 020608 020607 020415
No/Luft 200 020566 020423 020608 020607 020415

6-18 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

VerschleiBteil-Konfigurationen

Schutzschild Brennerkappe Dise Wirbelring Elektrode

020566 @
020618  «+ WMWYy ol oA VW LA
r -\
020605 020604
Schneiden 120837 | 020616 020617 _m
y 220021
020415
o 13 mt));
020608 020607
020611 020613
— 020423 020612
020514
Fugenhobeln

B3RO E—

NG 220021
020485 020615 020607 020415
020423 020613 120547

Fasen
\g 120259 120833 120258
120260 020423
Wasserrohrs @—Em
120257 ~
Abbildung 6-8 MAX200 Maschinenbrenner-VerschleiBteile
MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-19
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STANDARD-KOMPONENTEN

VerschleiBteilsatze

VerschleiBteilsatz (028392)

Teilenummer Beschreibung Menge
001067 Enclosure, Consumable Parts Kit 1
015015 Adapter 90, 1/4 NPT x #6 1
015193 Cap, #6 JIC 1
220021 Electrode, Air/Oxygen 5
020415 Electrode, Nitrogen/H35 5
120837 Cap, Shield 1
020424 Shield, Machine 200A 1
020448 Shield, Machine 100A 1
020605 Nozzle, Shield Oxygen, .082 5
020607 Swirl Ring, Air/ Nitrogen/H35 1
020608 Nozzle, Shield 200A, .086 Air/ Nitrogen/H35 5
020604 Swirl Ring, Oxygen 1
020611 Nozzle, Shield 100A, .059 Air 3
020616 Nozzle, 100A, .055 Oxygen 3
020617 Swirl Ring, 100A, Oxygen 1
027055 Lubricant, Silicon, 1/4 Oz. Tube 1
027194 Wrench, Nozzle, 3/4" 1
044027 O-Ring 2
027347 Tool, Water Tube Removal 1
120547 Electrode,Air/Oxygen 3
020963 Tube, Water 1

VerschleiBteilsatz, International (028429)

Teilenummer Beschreibung Menge
001067 Enclosure, Consumable Parts Kit 1
015015 Adapter 90, 1/4 NPT x #6 1
220021 Electrode, Air/Oxygen 5
020415 Electrode, Nitrogen/H35 5
020423 Cap, Shield 1
020424 Shield, Machine 200A 1
020448 Shield, Machine 100A 1
020605 Nozzle, Shield Oxygen, .082 5
020607 Swirl Ring, Air/ Nitrogen 1
020608 Nozzle, Shield 200A, .086 5
020604 Swirl Ring, Oxygen 1
020611 Nozzle, Shield 100A, .059 3
020613 Swirl Ring, 40A 1
020688 Shield, MAX200/HT2000 40A 1
020689 Nozzle, MAX200/HT2000 40A 5
027055 Lubricant, Silicon, 1/4 Oz. Tube 1
027194 Wrench, Nozzle, 3/4" 1
044027 O-Ring 2
027347 Tool, Water Tube Removal 1
120547 Electrode,Air/Oxygen 3

6-20 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 Maschinenbrenner-Baugruppe mit 44,5 mm Brennerkorper und 51 mm
Durchmessser Schaft (Standard)

Position Teilenummer Beschreibung Menge
128380 MAX200 Machine Torch Assembly 1
1 120894 Sleeve, Insul, MAX200 Mach, 2.0" diameter 1
2 120584 MAX200 Machine Torch Main Body 1
3 020536 Lead insulator 9/16 X 2.5 Tef 1
4 044027 O-ring, Buna-N 1

Die folgenden VerschleiBteile sind Bestandteil der MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe.
Siehe Abbildung 6-8 bezlglich Details.

020424 Shield, MAX200 Mch 200A 1
120837 Cap, Nozzle Retaining, MAX200 1
020608 Nozzle MAX200 200A .086 Air/N2/H35 1
020607 Swirl ring, MAX200 Air/N2/H35 1
220021 Electrode, MAX200 Air O/2 1

* Adapter 020407 ist nicht erforderlich, wenn Brennerschaft 020431 mit 44 mm Durchmesser verwendet wird.

MAXZ00-07. 77/‘>

Abbildung 6-9 MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe (Standard)

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-21
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe mit 51 mm Brennerkérper aus rostfreiem Stahl
und 51 mm Durchmesser Schaft (Sonderausriistung)

Position Teilenummer Beschreibung Menge
128365 MAX200 Machine Torch Assembly 1
1 020041 Sleeve, Insul, MAX200 Mach, 2.0" diameter 1
2 120356 MAX200 Machine Torch Main Body 1
3 020536 Lead insulator 9/16 X 2.5 Tef 1
4 044027 O-ring, Buna-N 1

Die folgenden VerschleiBteile sind Bestandteil der MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe.
Siehe Abbildung 6-8 bezlglich Details.

020424 Shield, MAX200 Mch 200A 1
020423 Cap, Nozzle Retaining, MAX200 1
020608 Nozzle MAX200 200A .086 Air/N2/H35 1
020607 Swirl ring, MAX200 Air/N2/H35 1
220021 Electrode, MAX200 Air O/2 1

Abbildung 6-9.1 MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe (Sonderausriistung)

6-22 MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung
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STANDARD-KOMPONENTEN

MAX200 Maschinenbrenner-Baugruppe mit 44,5 mm Brennerkorper und 44,5 mm
Durchmessser Schaft (Sonderausriistung)

Position Teilenummer Beschreibung Menge
128364 MAX200 Machine Torch Assembly 1
1 020431 Sleeve, Insul, MAX200 Mach, 1.75" diameter 1
2 120584 MAX200 Machine Torch Main Body 1
3 020536 Lead insulator 9/16 X 2.5 Tef 1
4 044027 O-ring, Buna-N 1

Die folgenden VerschleiBteile sind Bestandteil der MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe.
Siehe Abbildung 6-8 bezlglich Details.

020424 Shield, MAX200 Mch 200A 1
120837 Cap, Nozzle Retaining, MAX200 1
020608 Nozzle MAX200 200A .086 Air/N2/H35 1
020607 Swirl ring, MAX200 Air/N2/H35 1
220021 Electrode, MAX200 Air O/2 1

Abbildung 6-9.2 MAX200-Maschinenbrenner-Baugruppe (Sonderausriistung)

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 6-23
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STANDARD-KOMPONENTEN

Maschinenbrenner-Pakete

Siehe Abbildung 6-10

Position Teilenummer  Beschreibung Menge
028454 Shield Torch Lead, 10 Ft. 1
1 023429 Lead Pilot, Shield Gas, 10 Ft. (blue) 1
2 024216 Lead, Plasma Gas, 10 Ft. (red) 1
3 024221 Lead, Cap Sensor, 10 Ft. (gray) 1
4 023032 Cable, Water Cooled, 10 Ft. (blue- red band) 1
5 023032 Cable, Water Cooled, 10 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4" 1
028455 Shield Torch Lead, 15 Ft. 1
1 023430 Lead Pilot, Shield Gas, 15 Ft. (blue) 1
2 024217 Lead, Plasma Gas, 15 Ft. (red) 1
3 024222 Lead, Cap Sensor, 15 Ft. (gray) 1
4 023034 Cable, Water Cooled, 15 Ft. (blue- red band) 1
5 023034 Cable, Water Cooled, 15 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
028456 Shield Torch Lead, 20 Ft. 1
1 023431 Lead Pilot, Shield Gas, 20 Ft. (blue) 1
2 024228 Lead, Plasma Gas, 20 Ft. (red) 1
3 024223 Lead, Cap Sensor, 20 Ft. (gray) 1
4 023012 Cable, Water Cooled, 20 Ft. (blue- red band) 1
5 023012 Cable, Water Cooled, 20 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
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STANDARD-KOMPONENTEN

Maschinenbrenner-Pakete (fortz.)

Siehe Abbildung 6-10

Position Teilenummer  Beschreibung Menge
028383 Shield 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 023013 Cable, Water Cooled, 25 Ft. (blue- red band) 1
5 023013 Cable, Water Cooled, 25 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4" 1
028457 Shield Torch Lead, 30 Ft. 1
1 023432 Lead Pilot, Shield Gas, 30 Ft. (blue) 1
2 024229 Lead, Plasma Gas, 30 Ft. (red) 1
3 024224 Lead, Cap Sensor, 30 Ft. (gray) 1
4 023014 Cable, Water Cooled, 30 Ft. (blue- red band) 1
5 023014 Cable, Water Cooled, 30 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
028458 Shield Torch Lead, 35 Ft. 1
1 023433 Lead Pilot, Shield Gas, 35 Ft. (blue) 1
2 024218 Lead, Plasma Gas, 35 Ft. (red) 1
3 024225 Lead, Cap Sensor, 35 Ft. (gray) 1
4 023015 Cable, Water Cooled, 35 Ft. (blue- red band) 1
5 023015 Cable, Water Cooled, 35 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
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STANDARD-KOMPONENTEN

Maschinenbrenner-Pakete (fortz.)

Siehe Abbildung 6-10

Position Teilenummer  Beschreibung Menge
028459 Shield Torch Lead, 40 Ft. 1
1 023434 Lead Pilot, Shield Gas, 40 Ft. (blue) 1
2 024230 Lead, Plasma Gas, 40 Ft. (red) 1
3 024226 Lead, Cap Sensor, 40 Ft. (gray) 1
4 023016 Cable, Water Cooled, 40 Ft. (blue- red band) 1
5 023016 Cable, Water Cooled, 40 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4" 1
028460 Shield Torch Lead, 45 Ft. 1
1 023435 Lead Pilot, Shield Gas, 45 Ft. (blue) 1
2 024231 Lead, Plasma Gas, 45 Ft. (red) 1
3 024227 Lead, Cap Sensor, 45 Ft. (gray) 1
4 023387 Cable, Water Cooled, 45 Ft. (blue- red band) 1
5 023387 Cable, Water Cooled, 45 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
028384 Shield 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 023199 Cable, Water Cooled, 50 Ft. (blue- red band) 1
5 023199 Cable, Water Cooled, 50 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
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STANDARD-KOMPONENTEN

Maschinenbrenner-Pakete (fortz.)

Siehe Abbildung 6-10

Position Teilenummer

028773
023515
024260
024259
023052
023052
020536
046026
046061
027015
004080
015090

O W oo NOOLPhOWN =

—_ =4

028599
023622
024319
024318
023262
023262
020536
046026
046061
027015
004080
015090

O wW oo NOOLPhOWN =

—_ -4

Beschreibung

Shield Torch Lead, 60 Ft.

Lead Pilot, Shield Gas, 60 Ft. (blue)

Lead, Plasma Gas, 60 Ft. (red)

Lead, Cap Sensor, 60 Ft. (gray)

Cable, Water Cooled, 60 Ft. (blue- red band)
Cable, Water Cooled, 60 Ft. (blue- green band)
Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2"

Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black

2" ID Tinned Braid

Ring Compress, Shield Torch Lead

Collar, Shield Torch Leads

Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4"

Shield Torch Lead, 75 Ft.

Lead Pilot, Shield Gas, 75 Ft. (blue)

Lead, Plasma Gas, 75 Ft. (red)

Lead, Cap Sensor, 75 Ft. (gray)

Cable, Water Cooled, 75 Ft. (blue- red band)
Cable, Water Cooled, 75 Ft. (blue- green band)
Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2"

Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black

2" ID Tinned Braid

Ring Compress, Shield Torch Lead

Collar, Shield Torch Leads

Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4

Menge

—_ a4 a4

—_ a4 a4

Anmerkung: Hypertherm empfiehlit nicht den Einsatz von Brennerleitungen von mehr als 23 m Lange.

Leitungen von 30,5 m, 38 m und 46 m Léange verursachen Probleme beim Starten.

028781 Shield Torch Lead, 100 Ft. 1

1 023808 Lead Pilot, Shield Gas, 100 Ft. (blue) 1
2 024416 Lead, Plasma Gas, 100 Ft. (red) 1
3 024413 Lead, Cap Sensor, 100 Ft. (gray) 1
4 023805 Cable, Water Cooled, 100 Ft. (blue- red band) 1
5 023805 Cable, Water Cooled, 100 Ft. (blue- green band) 1
6 020536 Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2" 1
7 046026 Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black 1
8 046061 2" ID Tinned Braid 1
9 027015 Ring Compress, Shield Torch Lead 1
10 004080 Collar, Shield Torch Leads 1
11 015090 Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4 1
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STANDARD-KOMPONENTEN

Maschinenbrenner-Pakete (fortz.)

Anmerkung: Hypertherm empfiehlt nicht den Einsatz von Brennerleitungen von mehr als 23 m Lange.

Position

—_ -t

—_ -t

- 0O VWoONOOLPWN =

0O VW oOoONOOLPWN =

Leitungen von 30,5 m, 38 m und 46 m Lange verursachen Probleme beim Starten.

Teilenummer

028782
023809
024417
024414
023806
023806
020536
046026
046061
027015
004080
015090

028783
023810
024418
024415
023807
023807
020536
046026
046061
027015
004080
015090

Abbildung 6-10 Maschinenbrenner-Schlauchpakete

Beschreibung

Shield Torch Lead, 125 Ft.

Lead Pilot, Shield Gas, 125 Ft. (blue)

Lead, Plasma Gas, 125 Ft. (red)

Lead, Cap Sensor, 125 Ft. (gray)

Cable, Water Cooled, 125 Ft. (blue- red band)
Cable, Water Cooled, 125 Ft. (blue- green band)
Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2"

Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black

2" ID Tinned Braid

Ring Compress, Shield Torch Lead

Collar, Shield Torch Leads

Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4

Shield Torch Lead, 150 Ft.

Lead Pilot, Shield Gas, 150 Ft. (blue)

Lead, Plasma Gas, 150 Ft. (red)

Lead, Cap Sensor, 150 Ft. (gray)

Cable, Water Cooled, 150 Ft. (blue- red band)
Cable, Water Cooled, 150 Ft. (blue- green band)
Lead Insulator, 9/16" ID x 2-1/2"

Tubing, 1-1/2" ID Shrink Black

2" ID Tinned Braid

Ring Compress, Shield Torch Lead

Collar, Shield Torch Leads

Clamp, Hose, 1-5/16 - 2-1/4

Menge

—_ a4 a4

—_ a4 a4
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Abschnitt 7

VERDRAHTUNGSDIAGRAMME

Einflihrung

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

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

SHEET
IC 4-D3 —|
Quellverbindung Quellbezugsblock Zielblatthummer Zielkoordinaten
SHEET
4-D3 C
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 (ahnlich einer StraBenkarte).

Verdrahtungs-Diagramm-Symbole

Die Verdrahtungs-Diagramm-Symbole und deren Benennung gehen den Anlagen-Verdrahtungs-Diagrammen in
diesem Abschnitt voraus.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung 7-1
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Anhang A

ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC))
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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
Das Netzkabel ist vom Kunden beizustellen. Siehe Netzkabel auf den Seiten 3-6 bezliglich 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 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung a-3
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

2.

3.

4.

5.

Die vier Filterabdeckungsschrauben I6sen und die Abdeckung entfernen, damit die Netzspannungsanschlisse
zu TB1 (siehe Abb. a-2) erreichbar sind.

o
@A@A@ ’®

Filter [

= | <
[> HHTTHe E
0]
o

i e

Abbildung a-2 Stromquelle MAX200 mit abgenommener Abdeckung des elektromagnetischen
Interferenz-Filters — Ansicht von oben
Das Netzkabel durch die Zugentlastung einfiihren (siehe Abb. a-1).

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.

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

a-4
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)
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U u v \4 PE
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GND

(erdung)

( )

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.

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung a-5
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ANHANG A — ELEKTROMAGNETISCHE KOMPATIBILITAT (EMC)

Elektromagnetischer Interferenz-Filter Teileliste

No abhwn =

Pos. Teilenummer Beschreibung Menge
001557 Cover: 200/2000-CE Electronic Filter Enclosure 1
001558 Enclosure: 200/2000-CE Electronic Filter 1
001559 Cover: 200/2000-CE Top 1
008489 Bushing: 1.97 ID X 2.5 Hole Black-Snap 1
008610 Strain Relief: 1-1/2NPT 1.5ID 2-Screw 1
029316 TB1 Input-Power SA: 200/2000/4X00/HD 1
109036 Filter: 60A 440VAC 3PH 2-Stage Electronic 1
109040 Filter Mounting Bracket for 109036 1

[> kil

SEAREED

H o0
(=]
—®

i e

Abbildung a-4 MAX200 EMI Filterteile

a-6

15

MAX200 (Maschinenbrenner) Betriebsanleitung



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

4/1/96



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.
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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.
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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
Deutsch / German



MSDS

[ Hypertherm-Brennerkiihimittel |

Seite 3 von 4

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
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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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