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Registrera ditt nya Hypertherm-system

Fordelar med registrering

[V S#kerhet: Om du registrerar dig kan vi kontakta dig om vi mot formodan behéver ga ut med
sdkerhets- eller kvalitetsmeddelanden.

M Utbildning: Om du registrerar dig far du fri tillgang till utbildningsmaterial fér vara produkter
online via Hypertherm Cutting Institute.

VI Bekriftelse av dgarskap: Registrering kan fungera som bevis pa kép vid eventuell
forsakringsforlust.

G4 till www.hypertherm.com/registration for att registrera dig snabbt och enkelt.

Om du upplever nagra problem vid produktregistreringen kan du kontakta oss pa
registration@hypertherm.com.

For dina anteckningar

Serienummer:

Inkdpsdatum:

Aterfbrséljare:

Underhallsanteckningar:

Powermax, Duramax, FastConnect, Smart Sense, HyAccess, FlushCut, CopperPlus och Hypertherm &r registrerade varuméaken
som tillhér Hypertherm, Inc. Dessa varumérken kan vara registrerade i USA och andra lander. Alla andra varumarken tillhér deras
respektive dgare.

Miljovanlighet &r en av Hypertherms grundvérderingar och &r avgérande for savél var framgang, som véra kunders. Vi stravar efter
att minska miljdpaverkan i allt vi gor. Fér mer information: www.hypertherm.com/environment.

© 2020 Hypertherm, Inc.
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Hypertherm, Inc.

Etna Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)

info@hypertherm.com (Main Office Email)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service Email)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service Email)
866-643-7711 Tel (Return Materials Authorization)
877-371-2876 Fax (Return Materials Authorization)
return.materials@hypertherm.com (RMA email)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

Avenida Toluca No. 444, Anexo 1,

Colonia Olivar de los Padres

Delegacién Alvaro Obregén

México, D.F. C.P. 01780

52 555681 8109 Tel

52 55 5683 2127 Fax

Soporte. Tecnico@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)

technicalservice.emea@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

82 Genting Lane

Media Centre

Annexe Block #A01-01

Singapore 349567, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

Marketing.asia@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

HTJapan.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Europe B.V.

Vaartveld 9, 4704 SE

Roosendaal, Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel [Technical Service)
technicalservice.emea@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.
B301, 495 ShangZhong Road
Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel
86-21-80231120 Fax

86-21-80231128 Tel (Technical Service)
techsupport.china@hypertherm.com
(Technical Service Email)

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.
Rua Bras Cubas, 231 — Jardim Maia

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Korea Branch

#3904. APEC-ro 17. Heaundae-gu. Busan.

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
Marketing.korea@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

61 (0) 437 606 995 Tel

617 3219 9010 Fax
au.sales@Hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd
A-18/ B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India
91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax
HTindia.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Fér utbildning, besék Hypertherm Cutting Institute (HCI) online p& www.hypertherm.com/hci.
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ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual
(80669C), Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and
Radio Frequency Warning Manual (80945C). Failure to follow safety
instructions can result in personal injury or in damage to equipment.

Copies of the manuals can come with the product in electronic and printed
formats. Electronic copies are also on our website. Many manuals are available
in multiple languages at www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

MPEAYNPEXMOEHWME! Mpeaun na pabotute ¢ koeto 1 aa e obopynsaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMKTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO

Ha BalMA NpoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT u cboteeTcTare” (80669C),
2MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT u cboTBeTcTBHe Ha Waterjet* (80943C)

u ,MIHCTpyKUMA 3a npeaynpemaeHue 3a paguodectora (80945C).

Konusa Ha pbroBogacTBaTa MOKE Aa NPUApPYKaBaT NPOAYKTa B €M1EKTPOHEH
1 B neyateH popmat. MoxeTe Aa NonyymTe Konua Ha PbKOBOACTBATA,
npeAnaraHy Ha BCuuku eanuu, ot ,Documents library* (Bubnuoteka

3a AOKyMEHTH) Ha agpec www.hypertherm.com.

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege lébi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend
(80669C), Vegjoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse
hoiatusjuhend (80945C). Ohutusjuhiste eiramine vdib pdhjustada vigastusi

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad véivad olla tootega kaasas elektroonilises ja triikivormingus.
Juhiste koopiaid koigis iga kdsiraamatu jaoks saadaolevas keeles saate
hankida ka ,Documents library (dokumentide raamatukogust)” lehel
www.hypertherm.com.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkaan Hypertherm-laitteen kayttoa lue
tuotteen kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden
ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80669C), vesileikkauksen
turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80943C)

ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa

ja tulostetussa muodossa. Voit saada kéyttdoppaiden kopiot kaikilla
kielilla "latauskirjastosta”, joka on osoitteessa www.hypertherm.com.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisi (80669C), Manuélu pro bezpednost

a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu,

a to v elektronické i tisténé formé. Kopie pfiru¢ek a manuall ve véech
jazykovych verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvoreny, naleznete
v ,Knihovné dokument(* na webovych strankach www.hypertherm.com.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité
et de conformité (80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet
d’eau (80943C) et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces
(80945C).

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles a partir de la « Bibliothéque

de documents » sur www.hypertherm.com.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed

og overholdelse af krav (80669C), Manual om sikkerhed og overholdelse

af krav for vandstréleskaering (80943C), og Manual om radiofrekvensadvarsel
(80945C), gennemlzeses.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra “Dokumentbiblioteket” pa www.hypertherm.com.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung, das Handbuch
fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit
und Compliance bei Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das
Handbuch fiir Hochfrequenz-Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher und Anleitungen
kénnen in den jeweils verfuigbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpwv B€oete oe Aettoupyia ornolovdrnote eEOMAIOHO TNG
Hypertherm, SiaBacte Tig 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou Mpoidvtog
Kat 610 eyxelpibio aopdAeiag kat oupudppwons (80669C), oto eyxelpibio
aopdleiag kat ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kat oTo gyyelpiSio
npoeiSonoirioewy yia g padioouyvdtnres (80945C).

Avtiypada Twv eyxelpidiwv uropei va cuvoSedouv To MPOIOV 0e NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va Aaete avtiypada twv eyxepidinv
og OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kabe eyxelpidio and tnv Yndlaxr
BiBAoBrikN eyypadwv (Documents library) otn 8ladiktuakr Tornobeoia
www.hypertherm.com.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea
las instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual
de seguridad y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad

y cumplimiento en corte con chorro de agua (80943C) y del Manual
de advertencias de radiofrecuencia (80945C).

Pueden venir copias de los manuales en formato electrénico e impreso
junto con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales,
en todos los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,
olvassa el a biztonsagi informaciokat a termék kézikonyvében, a Biztonsagi
és szabalykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabalykévetési kézikényvben (80943C) és a Radidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven)

a www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library”
(Dokumentum kényvtar) részben is beszerezheték.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

PERINGATAN! Sebelum mengoperasikan peralatan Hypertherm, bacalah
petunjuk keselamatan dalam manual produk Anda, Manual Keselamatan dan
Kepatuhan (80669C), Manual Keselamatan dan Kepatuhan Jet Air (80943C),
dan Manual Peringatan Frekuensi Radio (80945C). Kegagalan mengikuti
petunjuk keselamatan dapat menyebabkan cedera pribadi atau kerusakan
pada peralatan.

Produk mungkin disertai salinan manual dalam format elektronik maupun cetak.
Anda juga dapat memperoleh salinan manual, dalam semua bahasa yang
tersedia untuk setiap manual, dari "Perpustakaan dokumen"

di www.hypertherm.com.



IT (ITALIANO/ITALIAN)

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto, nel Manuale sulla sicurezza e la
conformita (80669C), nel Manuale sulla sicurezza e la conformita Waterjet
(80943C) e nel Manuale di avvertenze sulla radiofrequenza (80945C).

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

del manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, dall"Archivio documenti” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

instructiunile de siguranté din manualul produsului, manualul de sigurantd
si conformitate (80669C), manualul de sigurantd si conformitate Waterjet
(80943C) si din manualul de avertizare privind radiofrecventa (80945C).

Produsul poate fi insotit de copii ale manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastra puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii ,Biblioteca documente”
aflaté pe site-ul www.hypertherm.com.

JA (B Z5E/JAPANESE)

4 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH ZR2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 A1 (80943C)., EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

SEBEDIE—IE. BF 74—~ v b, TRIZHREE L TRSBICERE
NTVWEY, FFHBEZEIE. wwwhyperthermcom D TRF a1 XV S T75
U] DoBEECAFTEET,

KO (%=0{/KOREAN)

Z 3! Hypertherm &H|E AL&5t7| Mol M& HEAe ot &l 7 &4
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 & MHAM(80943C) 22| M
Futs A1 MHEA(80945C)01 Lot RI= oHX RIEIE o MAIR.

TR A QIME HaloE MYEM MO MED B MSE

= A& LCt www.hypertherm.com 2| 'Documents library (£ A1 2} 0|2 E{E])
HME ZE ¢o{2 0|88 £ e MBM MES P2+ JA&LICL

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMCBb! Mepen pa6otoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMBLTECH C MHCTPYKLMAMKU N0 6€30MacHOCTH, NpeACTaBNeHHbIMA

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

B PyxoBoacTse no 6esonacHocti u coorsetctauto (80669C),

B PyxosozacTae no 6e30nacHOCTH M COOTBETCTBHIO /1 BOAOCTPYHHOM
peskm (80943C) n PyKoBoACTBE 110 NPeAyNPemaeHHI0 0 paano4acToTHOM
nanyqermnn (80945C).

Honumn pyKoBogcTB, KOTOpblE MOCTABNAOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOMyT GbiTh
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM M ByMarHOM Buae. Konum pyKoBoacTs Ha BCex
A3blKax, Ha KOTOPbIE NEPEBEAEHO TO U MHOE PYKOBOACTBO, MOXHO TaKkKe
3arpyauTb B pasaene «bubnmoteka aoKkymeHTOB» Ha Be6G-caiTe
www.hypertherm.com.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

en nalevingshandleiding (80669C) in de Veiligheids- en nalevingshandleiding
voor waterstralen (80943C) en in de Waarschuwingshandleiding
radiofrequentie (80945C).

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met

het product worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding
beschikbaar in alle talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Documentenbibliotheek”
op www.hypertherm.com.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolognosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v ndvode na obsluhu vasho zariadenia

av Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C), Manuali

o0 bezpednosti a sdlade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

a v Manuéli s informéciami o radiofrekvencii (80945C).

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku
alebo tlatenu podobu. Képie navodov, vo vSetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok, hdndboken om sikkerhet
og samsvar (80669C), handboken om vannjet sikkerhet og samsvar
(80943C), og hdndboken om radiofrekvensadvarsler (80945C).

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket pa www.hypertherm.com.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vasega izdelka, v Priroéniku za varnost in
skladnost (80669C), v Prirocniku za varnost in skladnost sistemov rezanja
z vodnim curkom (80943C) in v Priroéniku Opozorilo o radijskih frekvencah
(80945C).

Izdelku so lahko prilozeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki.
Izvode priro€nikov v vseh razpoloZljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
dokumentov “Documents library” na naslovu www.hypertherm.com.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sig zapozna¢ z instrukcjami bezpieczenstwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa

i zgodnosci (80669C), podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci systeméw
strumienia wody (80943C) oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci
radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostepnionym
jezyku, mozna réwniez znalezé w ,Bibliotece dokumentow” pod adresem
www.hypertherm.com.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
proditajte uputstva o bezbednosti u svom priruéniku za proizvod,

Priruéniku o bezbednosti i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti
i usaglasenosti Waterjet tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem

o radio-frekvenciji (80945C).

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode moZzete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci dokumenata”
(“Documents library”) na www.hypertherm.com.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,
leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual
de Segurancga e de Conformidade (80669C), no Manual de Segurancga
e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia
de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter cdpias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de documentos” em
www.hypertherm.com.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér
Waterjet (80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C)
for viktig sékerhetsinformation innan du anvander eller underhéller
Hypertherm-utrustning.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.



ZH-CN (/& {53 /CHINESE SIMPLIFIED)
&% ERECMEEREZA, BRESRFMR. (X&MERETF
) (80669C). (KEHAREFHENETFMY (80943C) UK
(STHREEFM) (80945C) IR SR/,
B 7= SR IR LA A AT AEIR AL EE T AR ANEN MR A AE o Bt AT
“Documents library” (3IHZERIE) FIREGAFMATER AIEEHEIE,
Wk www.hypertherm.com.

TH (n ' Ina/THAI)

Afiau! naun1slduatnsalans Hypertherm fonua Tusadmduusiagun
anulaaadalugiion1slddudn glladualudaandaiaznisUfis

»1U (80669C), AflasduarulaanansuarnisUflifinudmiunislaiidnssuy
Ja19a515n (80943C) uar Afladfiawiuafuaimiineg (80945C)

15 Lidiicaudinusirsinuaiulasadaatadinaliiianisuiaidunialia

Aaudaunissiaglnsal
AufatafidurdgialusluuudidansafinduasuuuiIRURLULNIGAIL UBnIN

il Aaudnsnuadudiungiiaudazlsaaniunieising AR Fu 6T “ade
na1s” Wiulad www.hypertherm.com ZH-TW (5% 8 3U/CHINESE TRADITIONAL)
BE | EIREEMA Hypertherm B2 &R , FARBLERTFRANZ 2
™, B (RE2TERERFM) (80669C) . (KIREMERERFM)

TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, triintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80669C), Su Jeti Giivenlik
ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu’nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta triinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Documents library” (Dosyalar kitapligi) bashigindan da elde
edebilirsiniz.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc
cac hudng dan an toan trong hudng dan si dung san pham cla ban,
S&'tay An toan va Tuédn thu (80669C), S6 tay An toan va Tuén thd Tia nudc
(80943C), va Hu'dng dan Canh bdo Tén s6' Vo tuyén (80945C). Khéng tuan
tha cac huwéng dan an toan cé thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu
hong thiét bi.

Ban sao ciia cac hudng dan st dung cé thé di kém san pham & dinh dang
dién t&r va ban in. Ban ciing ¢6 thé 1dy ban sao clia cac huéng dan st dung,
thudc tat ca cac ngdn ngi hién cé cho tiing hudng dan st dung, tir “Thu

vién tai liéu” tai dia chi www.hypertherm.com.

(80943C ) , MRk (BBREBHERERARFM) (80945C ),

FREATEUAEFHNORBEABHERRER. SHATUE
www.hypertherm.com B TXXHEERE, WEEFTAF M SFZEER,
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Elektromagnetisk Kompabilitet (EMC)

Inledning

Hypertherms CE-maérkta utrustning &r byggd i dverensstdammelse med
standard EN60974-10. Utrustningen ska installeras och anvéndas

i overensstammelse med informationen nedan for att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet.

De granser som kravs enligt EN60974-10 &r kanske inte tillrdckliga for att
helt eliminera stérningar nar den berérda utrustningen &r i direkt narhet
eller nér utrustningen har en hég kanslighetsgrad. | sddana fall kan det
vara nédvéndigt att vidta andra atgarder for vidare reducering

av storningar.

Denna skarutrustning &r konstruerad fér anvandning uteslutande
i industrimiljo.

Installation och anvandning

Anvéndaren &r ansvarig for installation och anvandning av
plasmautrustningen i éverensstdmmelse med tillverkarens instruktioner.

Vid upptéckt av elektromagnetiska storningar dr det anvéandarens ansvar
att med teknisk assistans frén tillverkaren atgérda problemet. | vissa fall
kan denna korrigerande atgérd vara sa enkel som att jorda skérkretsen,
se Jordning av arbetsstycket. | andra fall kan det innebéra att konstruera
en elektromagnetisk ské&rm som helt innesluter stromkaéllan och arbetet
med tillhérande ingangsfilter. Elektromagnetiska storningar méste alltid
reduceras till en punkt dér de inte langre kan orsaka problem.

Omradesbedémning

Innan utrustningen installeras ska anvéndaren gora en bedémning dver
mojliga elektromagnetiska problem i det omgivande omréadet. Féljande
maste beaktas:

a. Ovriga stromkablar, kontrollkablar, signalerings- och
telefonkablar, ovan, under och intill skarutrustningen

b. Radio- och TV-séndare och -mottagare
¢. Datorer och annan kontrollutrustning

d. Sakerhetskritisk utrustning, till exempel bevakning av industriell
utrustning

e. Manniskors halsa i omgivningen, till exempel anvidndande
av pacemakers eller hérapparater

f. Utrustning som anvénds for kalibrering eller matning

g. Kringliggande utrustnings resistens. Anvandaren ska forsékra
att 6vrig utrustning som anvénds i omgivningen ar kompatibel.
Detta kan kréva ytterligare skyddsatgérder

h. Vilken tid pa dygnet skarning eller andra aktiviteter ska utféras

Storleken pa det omgivande omradet som ska tas med i berdkningen
beror pa byggnadens struktur och andra aktiviteter som ager rum i
byggnaden. Det omgivande omradet kan ga utanfér lokalens granser.

Metoder for att reducera utstromning
Elnétet

Skarutrustningen ska anslutas till elnétet i Gverensstdmmelse med
tillverkarens rekommendationer. Om stdrningar uppstar, ar det
nodvandigt att vidta ytterligare forsiktighetsatgéarder, till exempel filtrering
av elnatet.

Avskérmning av matningskabeln med metalledning eller motsvarande for
permanent installerad skarutrustning bor 6vervagas. Avskarmningen ska
vara elektriskt kontinuerlig utefter hela kabelns langd. Avskarmningen ska
anslutas till skarutrustningens elnat for att bibehalla god elektrisk kontakt
mellan ledningen och holjet till skérutrustningens stromkalla.

Underhall av skdrutrustning

Skarutrustningen ska underhallas rutinmassigt i Gverensstammelse med
tillverkarens rekommendationer. Alla ingangsluckor, serviceluckor och
skydd ska sténgas och séakras ordentligt nér skarutrustningen &r i drift.
Skarutrustning far inte modifieras p& nagot séatt forutom de dndringar och
justeringar som anges i tillverkarens skriftliga instruktioner. Till exempel
ska gnistgapen for bagtandning och stabiliseringsenheter justeras och
underhdllas i 6verensstdmmelse med tillverkarens rekommendationer.

Kablar for skarning

Kablarna som anvénds vid skérning ska hallas s& korta som mgjligt och
ska placeras tatt tillsammans ldngs med eller ndra markniva.

Ekvipotentialanslutning

Anslutning av alla metallkomponenter i skéranordningen och narliggande
anordningar bor évervagas.

Metallkomponenter anslutna till arbetsstycket kommer dock att 6ka risken
for att anvandaren utsitts for elstét ndr han vidrér dessa
metallkomponenter och elektroden (munstycke fér laserhuvuden)
samtidigt.

Anvandaren maste isoleras fran alla sddana anslutna metallkomponenter.

Jordning av arbetsstycket

| fall dar arbetstycket inte har markkontakt fér elektrisk sékerhet eller dar
arbetsstycket inte har kontakt med marken pga. dess storlek, till exempel
fartygsskrov eller byggnadsstél, kan en férbindelse som ansluter
arbetsstycket till marken reducera utstrémning, dock fungerar detta inte
alltid. Forsiktighet bor vidtas for att forhindra arbetsstyckets jordning fran
att 6ka risken for skada for anvéndaren eller skada pa annan elektrisk
utrustning. Anslutningen till arbetsstycket bor vid behov besté i en
direktanslutning till arbetsstycket. | vissa lander dér direktanslutning inte
ar tillaten, uppnas anslutning genom lamplig kapacitans utvald enligt
nationella bestammelser.

Sikerhet och dverensstimmelse

SC-17



Elektromagnetisk Kompabilitet (EMC)

Obs: Av olika sakerhetsskal ar skérkretsen antingen jordad eller ojordad.
Byte av jordanordningen far endast godkénnas av en person som &r
kompentent till att bedoma om bytet kommer att 6ka risken for skada,

till exempel genom att tillata returvagar fér parallell skarstrom som kan
skada jordkretsarna pa annan utrustning. Vidare vagledning finns

i IEC 60974-9, Bagsvetsutrustning, del 9: Installation och anvindning.

Isolering och avskdarmning

Selektiv isolering och avskarmning av andra kablar och utrustning i det
omgivande omradet kan lindra stérningsproblem. Isolering av hela
installationen for plasmaskérning kan tas i atanke for sarskilda
appliceringar.
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Garanti

Observera

Genuina Hypertherm-delar &r reservdelar som &r
fabriksrekommenderade for ditt Hypertherm-system. All egendoms- eller
personskada som orsakas av delar som inte &r genuina Hypertherm-delar
técks inte av Hypertherms garanti och anses utgtra missbruk av
Hypertherm-produkten.

Du &r ansvarig for séker anvandning av produkten. Hypertherm kommer
inte och kan inte ge garantier for saker anvandning nar produkten
anvands i din miljo.

Allmant

Hypertherm Inc. garanterar att dess produkter &r defektfria i material
och utférande for de specifika tidsperioderna som anges héri och

i enlighet med féljande: om Hypertherm informeras om en defekt

(i) i plasmastrémkallan inom tvé (2) &r efter leveransdatum, med
undantag for stromkallor av mérket Powermax, for vilka en period

pa tre (3) &r fran leveransdatum géller, och (ii) i brannare och slangpaket
inom en period pé ett (1) &r efter leveransdatum, med undantag for
HPRXD-kortbrannare med inbyggt slangpaket for vilka en period pa sex
(6) manader fran leveransdatum géller, och i brannarlyftenheter inom en
period pa ett (1) &r efter leveransdatum, och i automatiseringsprodukter
inom en period pa ett (1) &r efter leverans, med undantag fér EDGE
Connect CNC, EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC,
EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC och
ArcGlide THC, fér vilka en period péa tva (2) &r efter leveransdatum
géller och (iii) i Hylntensity fiberlaser-komponenter inom en period

pa tva (2) &r efter leveransdatum, med undantag for laserhuvuden och
stralleveranskablar for vilka en period pa ett (1) ar fran leveransdatumet
géller.

Alla tredje parts motorer, motortillbehor, generatorer och
generatortillbehor tacks av respektive tillverkargaranti och omfattas inte
av den hér garantin.

Denna garanti géller inte for stromkéllor av market Powermax som har
anvénts med fasomformare. Darutéver galler inte Hypertherms garanti
for system som har skadats pa grund av dalig stromkvalitet, om sa av
fasomformare eller inkommande elektricitet. Denna garanti géller inte
for ndgon produkt som har installerats eller modifierats felaktigt eller
pa annat satt skadats.

Hypertherm erbjuder reparation, utbyte eller andring av Produkten som
fullsténdig och exklusiv kompensation, men endast om garantin héri
aberopas och tillimpas pa korrekt satt. Hypertherm kommer efter

eget gottfinnande, kostnadsfritt att reparera, byta ut eller justera alla
defekta produkter som tacks av denna garanti, som med Hypertherms
féregaende godkannande (som inte kommer att undanhallas oskaligt)
ska returneras ordentligt forpackade, till Hypertherms féretag i Hanover,
New Hampsbhire eller till en av Hypertherm auktoriserad
reparationsverkstad med alla kostnader, forsakring och frakt férbetalda
av kunden. Hypertherm ansvarar inte for reparationer, utbyten eller
justeringar av Produkter som técks av denna garanti, férutom de som
Overensstammer med denna paragraf och som har fatt Hypertherms
skriftliga godkénnande.

Garantin ovan &r exklusiv och ersatter alla 6vriga expressgarantier,
implicerade och lagstadgade garantier, eller andra garantier berérande
Produkten eller resultaten som kan erhéllas darifran och alla
underforstadda garantier eller villkor for kvalitet, séljbarhet eller
lamplighet for ett speciellt &andamal eller for att motverka 6vertradelse.
Ovanstaende utgor den enda och exklusiva kompensationen i fall dar
Hypertherm underlater att infria sin garanti.

Distributorer/tillverkare av originalutrustning kan erbjuda annorlunda eller
ytterligare garantier, men distributdrer/tillverkare av originalutrustning ar
inte auktoriserade att tillhandahalla extra garantiskydd eller tillhandahalla
dig ndgon representation som utger sig for att vara bindande foér
Hypertherm.

Patentforsakring

Med undantag endast fér produkter som inte &r tillverkade av Hypertherm
eller som ér tillverkade av en annan person &n Hypertherm, inte i strikt
overensstdmmelse med Hypertherms specifikationer och i fall av design-,
process- eller formelkombinationer som inte ar utvecklade eller avsedda
att utvecklas av Hypertherm, kommer Hypertherm att pa egen bekostnad
forsvara eller géra upp varje process eller forfaringssatt framfort mot

dig som hévdar att anvandning av en enskild Hypertherm-produkt, ej

i kombination med nagon annan produkt, ej levererad av Hypertherm,
gor intrdng pa tredjeparts patent. Du ska direkt informera Hypertherm
efter att du har fatt kdinnedom om en atgérd eller hotande atgard i
samband med varje s&dant pastatt intrang (dock aldrig senare &n fjorton
(14) dagar efter du har fatt kinnedom av en s&dan atgard eller hot).
Hypertherms skyldighet att ersatta faststalls av Hypertherms egen
kontroll av férsvaret av fordran och den ersatta partens samarbete

och assistans.

Ansvarsbegransning

Hypertherm ar under inga omsténdigheter ansvarig gentemot
nagon person eller nagon enhet for tillfdllig skada, foljdskada,
indirekt skada eller straffskadestand (inklusive men inte
begridnsat till forlust av vinst) oavsett om ansvaret ar baserat
pa kontraktsbrott, krankning, strikt ansvar, garantibrott eller
misslyckande med viktiga syften d@ven om information om risk
for sadan skada har tillhandahallits. Hypertherm skall inte hallas
ansvarig for nagra forluster som Distributoren adrar sig pga
driftstopp, forlorad produktion eller utebliven vinst. Det ar
Distributdrens och Hypertherms avsikt att denna bestammelse
tolkas av gallande domstol att innebdra stérsta mojliga
omfattning av ansvarsbegransning i enlighet med gallande lag.

Nationella och lokala lagar

Nationella och lokala lagar som bestammer Gver rérsystem och elektrisk
installation har féretrdde framfor instruktionerna i denna manual.
Hypertherm &r i inga fall ansvarig fér personskada eller egendomsskada
orsakat av lagovertradelser eller daliga arbetssitt.

Sikerhet och dverensstimmelse
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Garanti

Ansvarsskyldighet

Hypertherms ansvar overskrider under inga omstandigheter

det sammanlagda beloppet som betalats for de Produkter som

ger upphov till en sadan fordran, vare sig ansvaret ar baserat
pa kontraktsbrott, krankning, strikt ansvar, garantibrott eller
misslyckande med viktigt syfte (i domstol, vid férlikning,
tillsynsforfarande eller liknande) for varje fordran eller
forfaringssatt som uppstar eller relaterar till anvdandning

av Produkterna.

Forsakring

Vid alla tillfallen kommer du att inneha och uppratthalla forsékring av
sadana antal och typer och med tillrécklig och korrekt tackning for att
forsvara och hélla Hypertherm oskyldig i fall av en atgérd uppkommen
av anvandning av produkter.

Overlatelse av rittighet

Du kan overlata kvarstdende rattigheter endast i samband med
forséljning av alla eller i princip alla dina tillgangar eller aktier till

en efterfljande intressent som instdmmer med alla termer och villkor
i denna garanti. Du atar dig att skriftigen meddela Hypertherm minst
trettio (30) dagar fére en s&dan dverféring sker och Hypertherm
forbehaller sig rétten att godkdnna denna. Om du inte meddelar

Hypertherm och begér féretagets godkannande inom rimlig tid i enlighet

med det som anges hari skall denna garanti ogiltighetsférklaras och

du kommer inte ha nagra som helst ytterligare ansprak mot Hypertherm.

Garantitackning for Waterjet-produkt

Produkt Delstédckning

HyPrecision-pumpar 27 méanader fr.o.m. fraktdatum, eller
24 manader fr.o.m. datum for bevisad
installation, eller 4 000 timmar, beroende
pa vilket intraffar forst.

15 méanader fran fraktdatum, eller
12 méanader efter bevisad installation,
beroende pa vilket som intréffar forst.

PowerDredge
system for
borttagning av
abrasivmedel

EcoSift 15 méanader fran fraktdatum, eller
atervinningssystem 12 manader efter bevisad installation,
for abrasivmedel beroende pa vilket som intréffar forst.

15 méanader fran fraktdatum, eller
12 méanader efter bevisad installation,
beroende pa vilket som intréffar forst.

Métenheter for
abrasivmedel

15 méanader fran fraktdatum, eller
12 manader efter bevisad installation,
beroende pa vilket som intréffar forst.

Pa-/avventil,
luftstélldon

600 timmars anvéndning med anvéndning
av kausfilter och i enlighet med Hypertherms
krav pa vattenkvalitet

Diamantéppningar

Slitdelar tacks inte av denna garanti. Begreppet slitdelar omfattar, men
&r inte begransat till, hogtrycksvattentatningar, backventiler, cylindrar,
bleed-down-ventiler, lagtryckstatningar, hogtrycksslangar, lag- och
hogtrycksvattenfilter och insamlingspésar for abrasivmedel. Alla tredje
parts pumpar, pumptillbehér, tratar, trattillbehor, torklador,
torkladstillbehér och VVS-tillbehor tacks av respektive tillverkargaranti
och omfattas inte av den har garantin.

SC-20
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Installation och konfigurering

Powermax45 XP &r ett barbart 45 A plasmaskarsystem som du kan anvénda fér manga
handhallna och mekaniserade skar- och mejslingstillampningar. Systemets automatiska gas-
och spénningsfunktioner gor det enkelt att installera och anvénda dven om du har begrénsad
erfarenhet av plasmaskérning.

Med Powermax45 XP kan du:

m  Anvanda luft eller kvave for att skéra elektriskt
ledande metaller sdsom olegerat stal,
rostfritt stal och aluminium

m  Skéra upp till 16 mm i godstjocklek
m  HAltagningstjockelar upp till 12 mm

m  Bearbeta tjocklekar upp till 29 mm
i godstjocklek

m  Anvdnda 2 mejslingsprocesser for ett brett
spektrum av mejslingstillampningar: Mejsling
med maximal kontroll (26 A — 45 A) och
precisionsmejsling (10 A — 25 A)

m  Markning/gravering pa metallytor med luft eller
argon.

m  Anvand F5 for att skara rostfritt stal.

m |naktivera Duramax Lock hand- och
maskinbrannare utan att stinga AV (OFF)
strémférsérjningen med hjélp av brannarens
brytare.

m  Vaxla snabbt mellan brannare med hjalp av
FastConnect™-systemet (snabb frankoppling)
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Installation och konfigurering

Systeminnehall

o8 (|

1 Dokumentation: 5 Fjarrstartsenhet (tillval — endast fér
» Anvindarmanual mekaniserade konfigureringar)
* Guide for snabbinstallation 6 CE/CCC och 480V CSA-modeller:
» Registreringsformular stromkabel utan kontakt (vissa modeller

levereras utan strémkabel)

7 CSA-modeller for 200 V — 240 V: elkabel med
50 A, 250 V-kontakt (NEMA 6-50P)

* Manual for sakerhet och efterlevnad
2 Startpaket med slitdelar

3 15°eller 75° handbriénnare med kabel eller

maskinbrénnare med kabel 8 Regionspecifik gasintagskoppling (ar evntuellt

inte forinstallerad)

4 Aterledarklamma med jordkabel 9 Plasmastrémkilla

Du kan bestélla ytterligare slitdelar och tillbehér frdn ndgon Hypertherm
distributor. Se Reservdelar och tillbehér pa sida 173.
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Installation och konfigurering

Vad du gor om delar saknas eller ar skadade

m Reklamationer vid skador som uppstatt under transport
a Skicka en reklamation till transportforetaget om skador har uppstéatt vid frakt.
O Hitta systemets modellnummer och serienummerr pa stromkallans undersida.
0 Takopia av fraktsedeln fran Hypertherm.
m  Reklamationer om saknade eller skadade varor
0 Kontakta Hypertherm-distributéren om ndgon komponent saknas eller &r skadad.

Ring narmaste Hypertherm-kontor om du vill ha ytterligare hjdlp. Kontaktinformation finns i borjan
av denna manual.

Hypertherm stromkalleklassificeringar

Tomgéngsspanning (U,) 200 - 240V, CSA/CE/CCC | 275 VDC
400V, CE/CCC | 265 VDC
480V, CSA | 275 VDC

Utgangskarakteristik* Sjunkande
Méarkutstrém (1,) 10A-45A

Klassad utspénning (U,) 145 VDC
Intermittensfaktor vid 40 °C* 50 % vid 45 A (I,) / 145 VDC (U,)

60 % vid 41 A (,) / 145 VDC (U,)
100 % vid 32 A (1,) / 145 VDC (U,)

Drifttemperatur -10°C -40°C
Forvaringstemperatur -25°C -55°C
Effektfaktor 200 - 240V, 1-fas, CSA/CE/CCC | 0,99
400V, 3-fas, CE/CCC | 0,94
480V, 3-fas, CSA | 0,93
Effektférbrukning i vilolage 230V | 25 W
(CE-system) 400V |23 W
Stromkallans effektivitet vid maximal 230V | 90,3 %
uteffekt (CE-system) 400V | 89,9 %
R, — Kortslutningsférhallande U, — Volt véxelspanning (RMS - Kvadratiskt | Ry,
(endast CE-modeller) medelvérde), 3-fas | 950
400V CE

EMC emissionklassificering

CISPR 11 (endast CE-modeller) Klass A
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Installation och konfigurering

Inspénning (U,) / Instrém (1,) vid 200 - 240V CSA | 200 — 240V, 1-fas, 50/60 Hz, 39 — 32 A
mérkeffekt (Uy yax 12 uax) 230 V CE/CCC* 1| 230 V, 1-fas, 50/60 Hz, 33 A
(Se Spénningskonfigureringar 400V CE/CCC*# | 400 V, 3-fas, 50/60 Hz, 11 A
pa sida 31.) 480V CSA | 480 V, 3-fas, 50/60 Hz, 9,4 A
Gastyp Luft Kvave (N,) F5*** Argonttt
Gaskvalitet Ren, torr, oljefri 99.98 % ren
enligt 99,95 % ren (F5 = 95 % 99,99 % ren
ISO 8573-1 Ren, torr, oljefri | kvéve [N,], 5% | Ren, torr, oljefri
Klass 1.2.2 vite)

Rekommenderad flédeshastighet/
tryck

Skaérning

188,8 I/min vid 5,9 bar

Mejsling med maximal kontroll

165,2 I/min vid 4,1 bar

Precisionsmejsling

165,2 |/min vid 3,8 bar

Definierad som ett diagram for utspanning mot utstrom.

t Se markskylten pa ndtaggregatet for mer information om intermittensfaktor och IEC-markning.

* VARNING: Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvandas i bostadsomraden dér elstrommen kommer fran
det offentliga lAgspéanningssystemet. Det kan vara svart att sdkerstélla elektromagnetisk kompatibilitet i dessa
omraden, p.g.a. ledande och stralade stdrningar.

*k

t Utrustningen uppfyller kraven i IEC 61000-3-12.

Den hér produkten moéter de tekniska krav som stills av IEC 61000-3-3 och anslutning behéver inte villkoras.

# Utrustningen 6verensstimmer med IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningsstrommen S, &r hogre &n eller
motsvarar 1911 KVA vid grénssnittspunkten mellan anvandarens stromkalla och det allminna elnétet. Det ar
montorens eller utrustningens anvandares ansvar att, genom att om nédvandigt konsultera operatoren for
distributionsnétet, sdkerstilla att utrustningen endast ar ansluten till en strémkalla med kortslutningseffekt S, hégre

eller motsvarande 1911 KVA.

*** F5 rekommenderas endast fér kapning av rostfritt stal. Se sidan 121.

t Argon rekommenderas endast f6r markningtillampningar vid 10 — 25 A. Se sidan 123.

Skarspecifikationer

Rekommenderad skarkapacitet - handskarning

500 mm/min* 12 mm
250 mm/min* 22 mm
125 mm/min* — avverkningskapacitet 29 mm

* Skarkapacitetshastigheter &r inte nddvandigtvis maxhastigheter. De &r de hastigheter som méste uppnas
for att bedémas vid den tjockleken.
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Installation och konfigurering

Haltagningskapacitet

Bréannartyp Materialtjocklek
Handhallen 12 mm
Mekaniserad med en programmerbar brannarhdjdsstyrning 12 mm

Maximal skdrhastighet (olegerat stal)

Angivelserna fér maximal skarhastighet &r framtagna i Hypertherms laboratorietester.
Verklig skarhastighet kan variera beroende pé olika skdrmetoder.

6 mm 2286 mm/min
9 mm 1219 mm/min
12 mm 762 mm/min
16 mm 508 mm/min
19 mm 330 mm/min
25 mm 178 mm/min

Mejslingskapacitet

Bearbetning Metalltyp Utstrom Metallborttagningstakt
Mejsling med maximal kontroll Olegerat stal 45 A 3,4 kg/t

(26 —-45 A)

Precisionsmejsling (10 — 25 A) Olegerat stal 10 A 0,2 kg/t
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Installation och konfigurering

Ljudnivaer

Detta plasmasystem kan Overskrida de riktvérden som nationella och lokala féreskrifter har definierat
som acceptabla ljudnivaer. Anvand alltid lampligt horselskydd vid skérning eller mejsling.
Ljudmatningar kan ge olika resultat beroende pa den specifika miljon i vilkken systemet anvénds.

Se Buller kan skada hérseln i Sdkerhets- och éverensstdmmelsemanualen (80669C) som
medféljer ditt system.

Dessutom kan du hitta ett akustiskt bullerdatablad for ditt system p4 www.hypertherm.com:

1. Klicka pa “Dokumentbibliotek” langst ned pa sidan.
2. Vilj en produkt i menyn “Product type” (produkityp).
3. Vilj “Regulatory” (féreskrifter) i menyn “Category” (kategori).

4. Vilj “Acoustical Noise Data Sheets” (datablad fér buller) i menyn “Sub Category”
(underkategori).

Kritiska ramaterial

Kritiskt ramaterial Komponenter som innehaller mer @n 1 gram
Antimon Slangpaket

Borat Alla kretskort

Magnesium Kyldon, metallkapor

Kiselmetall Kyldon, metallk&por
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Installation och konfigurering

Placering av plasmastromkalla

& VARNING

RISK FOR ELEKTRISK STOT

Skar aldrig under vatten, och placera inte brannaren under vatten. Elektrisk stot kan
orsaka allvarliga skador

& VARNING

) GIFTIGA ANGOR KAN ORSAKA SKADA ELLER LEDA TILL DODEN

Vissa metaller, sasom rostfritt stal, kan avge giftiga angor vid skérning. Se till att din
arbetsplats har tillracklig ventilation for att sdkerstélla att luftkvaliteten uppfyller
alla lokala och nationella standarder och féreskrifter. Se Sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) for mer information.

m  Anvidnd inte systemet i regn
eller snd.

m  Placera plasmastromkallan nira Séke;%et;;"mé”d
ett lampligt eluttag. Elkabeln &r ! =2 m
ca 3,0 m lang.

m  Liamna atminstone 0,25 m fritt
utrymme runt stromkallan for
ventilering.

Powermax45 XP Anviandarmanual 80924B 27



Installation och konfigurering

Se till att stromkallan star rakt
upp pa en plan och stabil yta.
Stromkallan kan vélta om den
placeras pa ett underlag som
lutar mer &n 10 grader.

Placera inte stromkallan pa sidan.
Detta kan blockera jalusierna pa
sidan av holjet och férhindra
normal luftcirkulation som behdvs
for att kyla interna komponenter.

28
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Installation och konfigurering

Matt och vikter for stromkallan

A
A
A
357 mm
312
&
4 v y
> |« g
443 mm 173 mm
. Stréomkallan (och elkabel) med
Stromkallan med elkabel 6,1 m handbrannare och 7,6 m jordkabel
200 - 240V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400V CE/CCC 11 kg 14 kg
480V CSA 11 kg 14 kg
Vikter for jordkabel
Jordkabel Vikt
Aterledarklamma med 7,6 m svetskabel 1,2 kg
Aterledarklimma med 15 m svetskabel 2,1 kg

Fér handbrannares vikter, se sidan 65 Fér maskinbrannares vikter,
se sidan 95
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Installation och konfigurering

Ansluta till elnatet

Anvand Hypertherm-specifikationer for ingadngsstrém for att faststélla ledarstorlekar fér elanslutning
och monteringsanvisning. Hypertherm-specifikationerna betecknas HYP pa typskylten pa
undersidan av stromforsérjningen. Anvand den hégre HYP-ingangsstrommen vid installation.

Se sidan 185 for ett exempel pa en typskylt.

Skydda stromkretsen med en tidsfordrojd (trog) sdkring av 1implig storlek och en
linjehuvudbrytare.

Den maximala utspénningen varierar beroende pa inspénning och kretsens stromstyrka.
Eftersom stromforbrukningen varierar under start, ar tidsférdrojda sékringar att rekommendera.
Se Spénningskonfigureringar pa sida 31. Tréga sékringar kan under korta tidsperioder motsta
elstrém upp till 10 ganger markvardet.

Installera en linjehuvudbrytare

m  Use a line-disconnect switch for
each plasma power supply to
allow the operator to turn off the
incoming power quickly in an
emergency.

m  Placera brytaren pa ett sétt
som gor den lattatkomlig for
anvandaren. Installationen maste
utféras av en behorig elektriker
i enlighet med nationella och
lokala bestammelser.

m  Avbrottsniva for omkopplaren
maste vara p4 samma niva eller
hégre an kontinuerliga
specifikationer for
sakringar/brytare.

m  Brytaren ska ocksa:

O Isolera den elektriska utrustningen och koppla ifrn alla spanningsférande ledare fran
inkommande matningsspanning nar den &r i laget av (OFF).

Har ett AV (OFF) och ett PA-lage (ON) som &r tydligt markta med O (OFF) och | (ON).
Ha ett externt manéverhandtag som kan lasas i av-lage (OFF).

Vara forsedd med en eldriven mekanism som fungerar som nddstopp.

0o 0o 0O D

Ha lampliga installerade trogsékringar. Se Spdnningskonfigureringar pa sidan 31
for rekommenderade storlekar pa sékringar.
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Installation och konfigurering
Krav for jordning

For att bidra till personlig sdkerhet, korrekt drift och att minska elektromagnetisk
stérning (EMI), méaste strémférsorjningen jordas ordentligt. @

m  Strémkallan maste jordas genom stromkabeln enligt nationella och lokala
bestammelser.

m  Trefassystem maste bestd av en 4-tradstyp med en grén eller grén/gul kabel f6r jordning
och de maste dverensstimma med nationella och lokala krav.

m Se Séikerhet och efterlevnadsmanual (80669C) som medféljer systemet fér mer information
om jordning.

Systemets klassade output (skareffekt)

En plasmasystems skérkraft bestdms mer av sin effekt, snarare &n av dess utgaende stromstyrka.
Den nominella uteffekten for detta system &r:

m 10 A — 45 A maximal utstrom
m 145V (VDC) maximal utgéende likstrémsspénning
m 6,5 kW skareffekt

For att bestamma skareffekt i watt (W) multiplicerar man den maximala utgéngsstrémstyrkan (A)
med den maximala nominella utspanningen VDC:

45 A x 145 VDC = 6 525 W (6,5 kW)
Spanningskonfigureringar

Systemet anpassar sig automatiskt for korrekt anvandning for den aktuella inspanningen utan att
du behdver géra ndgra omkopplingar. Du maste dock:

m Installera en uppsattning slitdelar i brénnaren. Se Steg 1 — Installera slitdelar och aktivera
brénnare pé sida 48.

m  Vailj utstrom med instéllningsvredet pa frontpanelen. Se Steg 6 — Vélj ldge och stéll in
utgdende (strémstyrka) pa sida 54.

For att strdmfdérsorjningen ska kunna anvandas med full effekt och en intermittensfaktor pa 50 %
maste du dimensionera ditt elnét och huvudsékring darefter. Féljande tabeller visar den maximala
uteffekten for typiska inspanningar. Den instéllning som ska anvéndas beror av tjockleken

pa metallen och begransas av den ingaende effekten till systemet.

De rekommenderade sakrings-/brytarstorlekarna star fér toppar
i ingdngsstrommen som uppstar nér du stracker plasmabéagen.
Att strécka plasmabagen &r vanligt i vissa tillampningar, sdsom mejsling.
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CSA/GE/CCC 200 V - 240 V (1-fas)

Inspanning 200V -240V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 39A-32A
Instrom vid bagstréackning 44 A-36 A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 50 A
Spénningstolerans +20/-15 %
CSA 208 V (1-fas)
Inspanning 208V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 37 A
Instrém vid bagstréckning 43 A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 50 A
Spénningstolerans +20/-15 %
CCC 220 V (1-fas)
Inspénning 220V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 33 A
Instrém vid bagstrackning 39A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 50 A
Spénningstolerans +20/-15 %
CE 230 V (1-fas)
Inspénning 230V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 33 A
Instrom vid bagstréackning 37 A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 48 A
Spénningstolerans +20/-15 %
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CCC 380 V (3-fas)

Installation och konfigurering

Inspanning 380V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 12 A
Instrom vid bagstréackning 20-15A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 20 A
Spénningstolerans +20/-10 %
CE 400 V (3-fas)
Inspanning 400V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 11 A
Instrém vid bagstréckning 20-15A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 20 A
Spénningstolerans +20/-15 %
CSA 480V (3-fas)
Inspénning 480V
Instrém vid nominell uteffekt (45 A x 145V = 6,5 kW) 9,4 A
Instrém vid bagstréckning 17-12A
Rekommenderade storlekar pa sakringar. 20 A
Spéanningstolerans +20/-10 %
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Installation och konfigurering

Minska utstrim och bagstrackning for lagre dimensionerad huvudsakring.

Om du anvénder stromforsorjningen i ett elnat som &r godként for lagre effekter &n vad som
rekommenderas i Spédnningskonfigureringar pa sidan 31 kan du behéva:

m  Vrida ner stromstyrkan fér skirning. Se Steg 6 — Vilj ldge och stéll in utgdende (strémstyrka)
pa sida 54.

m  Undvika stréckning av plasmabagen under langre perioder. Ju mer du striacker plasmabagen,
desto mer strém drar systemet och desto mer sannolikt ar det att systemet 6verhettas eller
att sakring/brytare slar ifran.

Anvand inte systemet med en huvudsakring/-brytare pa 15 A eller 16 A.

Exempel: 230 V in med 20 A huvudsékring

Om du anvénder en 1-fas-system med en inspénning pa 230 V med en sakring/brytare pa 20 A
ar den rekommenderade utstrém 19 A.

Inspénning 230V
Inspénning vid nominell output (19 A x 145 V = 2,8 kW) 18 A
Instrom vid bagstréackning 19 A
Spéanningstolerans +20/-15 %
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Forbered stromkabeln

CSA-system

1-fas (200 V - 240 V)

m 10 AWG elkabel med 3 tradar
= 50 A, 250V elkontakt @ NEMA 6-50P (1-fas)

(NEMA 6-50P) inkluderad

For att ansluta till en

generator som kraver en
anslutning med 4 tradar,

se Adapter fér
enfasanslutningar med 4 tradar (endast CSA enfasmodeller) pa sidan 37.

3-fas (480 V)

m 14 4-trdds AWG-stromkabel (vissa modeller levereras utan strémkabel)

m  Elkontakt ingér ej*

* Installationen maste utféras av en behdrig elektriker i enlighet med nationella och lokala bestammelser.

CE/CCC-system

1-fas (200 V - 240 V)

m 6 mm?2 3-trdds HO7RN-F elkabel

m  Elkontakt ingér e*

3-fas (380 V / 400 V)

m 2.5 mm? 4-trdds HO7RN-F elkabel
m  Elkontakt ingér e*

* Installationen méste utféras av en behdrig elektriker i enlighet med nationella och lokala bestdammelser.
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Rekommendationer for forlangningssladdar

Anvand en férlangningssladd som:

m  Har en passande ledningsstorlek for sladdlangden och for systemspanningen

m  Uppfyller nationella och lokala bestammelser.

Forlangningssladdar kan gora sé att maskinen tar emot en lagre
inspanning an kretsens utstrom. Detta kan begransa driften av ditt system.

o

A 2

% —— g

g % —— 5 ) — ) ¢ D)2

\&H L &

Inspanning Fas
Kabellangd Grovlek pa kabel
upp till 15 m 10 mm2

200 -240V

(véxelstrom) 1 15-30m 16 mm?2
30-45m 25 mmz2

380 — 480 V upp till 15 m 4 mm?

(véxelstrém) 8 15 - 45m 6 mm?

Generatorrekommendationer

Generatorer som anvidnds med detta system maste uppfylla spannningskraven i nedanstaende
tabell och i Hypertherm strémkélleklassificeringar pa sidan 23.

Specifikationer fér motor

Plasmasystemets utstrom

Prestanda (bagstrackning)

10 kW 45 A Full
8 kW 45 A Begransad
6 kW 30A Full

m Justera skdrstrommen efter behov baserat pé specifikation, alder och skick fér generatorn.
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Installation och konfigurering

m  En generator p4 10 kW rekommenderas for skartilldmpningar som kréver fullstédndig
bagstrackning, sdsom manga mejslingstilldmpningar. Det ger marginal fér de toppar
i ingangsstrdmmen som uppstar ndr man strécker plasmabagen.

= Om ett fel uppstar under anvéndning av en generator sténger du AV (O) systemet.
Vanta i ungefar 1 minut. Sedan sitter du PA (1) systemet igen.

Adapter for enfasanslutningar med 4 tradar (endast CSA enfasmodeller)

Vissa generatorer kraver en enfasanslutning med 4 tradar (till exempel NEMA 14-50R). | dessa falll
ska en adapter anvindas for att ansluta strémkéllans 3-trads stickkontakt (NEMA 6-50P) till
generatorns anslutning med 4 tradar.

Anslut gastillforseln

& VARNING

W Filterbehallaren kan explodera om detta tryck overskrider 9,3 bar.
W

—’74’-‘

m  Alla modeller: Anvind en ddelgasslang med innerdiameter pa 9,5 mm eller mer. Anvéand
inte slangar med en innerdiameter pa mindre an 9,5 mm. Slangar som &r foér sma kan
orsaka problem med skérkvalitet och skarprestanda.

m  CSA-modeller: En
snabbkopplingsnippel med .
1/4 NPT-géngor (@) levereras
med systemet

m  CE/CCC-modeller: En adapter
for brittisk rérgdnga G-1/4 BSPP
med 1/4 NPT-géngor @@
levereras med systemet

m  Gasintagsbeslag som medféljer
systemet &r inte alltid
forinstallerat. For att installera:
Skruva fast den pa baksidan av
nataggregatet.

—IL D

a CSA-modeller: Dra &t 1/4 NPT-beslag till 115 kg-cm. Beslaget levereras med
géngtatning.

a CE/CCC-modeller: Skruva at adapter G-1/4 BSPP till 104 kg-cm.

Powermax45 XP Anviandarmanual 80924B 37



Installation och konfigurering

Gasforsorjningens kalla

Rekommenderat gasfoérsorjningstryck:

Maximalt gasforsoérjningstryck:

Rekommenderat flodeshastighet och tryck:

Minsta gasfléde (i slpm - Standard litre per minute):
Maximal partikelstorlek:

Maximal daggpunkt fér vattenanga:

Maximal oljekoncentration:

{/ID)N

5,5 - 6,9 bar

9,3 bar

189 slpm vid 5,9 bar

165,2 slpm

0,1 pm vid maximal koncentration av 0,1 mg/m3*
-40°C

0,1 mg/ms (fér aerosol, flytande och anga)

* Per1S08573-1:2010, Klass 1.2.2. Det vill sdga, det bér ha ett maximalt antal fasta partiklar per kubikmeter pa
20.000 for partikelstorlekar i intervallet 0,1 — 0,5 um, hégst 400 for partikelstorlekar i intervallet 0,5 — 1 pm och

hogst 10 for partikelstorlekar i intervallet 1 — 5 pm.

Syntetiska smorjmedel som innehaller estrar, som anvands i vissa luftkompressorer,
skadar de polykarbonater som anvands i luftregulatorbehallaren.

m  Anvénda verkstadskomprimerad gas eller cylinderkomprimerad gas.

0 Anvénda en hogtrycksregulator pa endera typen av gastillforsel. Regulatorn méste kunna
leverera gas till luftintaget pa stromforsérjningen vid flodeshastighet och tryck som

anges ovan.

m  Anvand endast ren, fuktfri gas.

o Forekomst av olja, vatten, &nga, och andra féroreningar i gastillférseln kan med tiden

skada interna komponenter.

o Dalig gaskvalitet leder till:

e Minskad skérkvalitet och skarhastighet

e Minskad férméga att bearbeta tjockare material

e Kortare livslangd for slitdelar
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Gasflaskor for hogt tryck

SKADADE GASCYLINDRAR KAN EXPLODERA

Gascylindrar innehaller gas under hogt tryck. Om de skadas kan en cylinder
explodera.

Folj tillverkarens riktlinjer for hogtrycksregulatorer for sdker installation,
drift och underhall.

Las haftet sdakerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) innan du utfor plasma-skarning med trycksatt gas.
Underlatenhet att folja sakerhetsinstruktioner kan resultera i personskador eller
skador pa utrustningen.

& VARNING

EXPLOSIONSRISK - SKARNING MED BRANNGASER

Anvand inte branngaser eller oxiderande gaser med Powermax-system. Dessa gaser
kan leda till explosioner vid plasmaskarning.

Du kan anvanda foljande gaser att skdra med detta system: Se Hypertherm
strémkélleklassificeringar pa sidan 23 for krav pa gaskvaliteten.

m Luft
m  Kvive
m  F5 (endast for rostfritt stél — se sidan 121)

m  Argon (rekommenderas endast fér mérkning/gravering — se sidan 124)

Om du anvénder hogtrycksflaskor som gasforsorjning:
m  Se tillverkarens specifikationer for installation och underhall av hégtrycksregulatorer.

m  Se till att cylinderventilerna r rena och fria fran olja, fett och andra féroreningar. Oppna varje
cylinderventil precis bara tillrdckligt 1ange for att bldsa ut eventuellt damm som kan
férekomma.

m  Se till att cylindern ar utrustad med en justerbar hégtrycksregulator som klarar féljande:
a Gasutloppstryck upp till 6,9 bar. Att aldrig 6verstiga det maximala gastrycket 9,3 bar.
a Gasflodeshastigheter pa 235,9 I/min.

m  Anslut fors6rjningsslangen ordentligt i cylindern.
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Gasflode

Se skérdiagrammen som bdrjar pa sidan 133 for flodeshastigheter som &r specifika for varje
skarprocess (beroende pé typ av metall, typ av gas och utstrémmen).

Bearbetning Gasflode

Skarning 188,8 slpm vid minst 5,9 bar
Mejsling med maximal kontroll 165,2 slpm vid minst 4,1 bar
(26 - 45 A)
Precisionsmejsling / mérkning 165,2 slpm vid minst 3,8 bar
(10-25A)

Minsta ingangstryck (vid gasflade)

& VARNING

Filterbehallaren kan explodera om detta tryck overskrider 9,3 bar.

Foljande tryckspecifikationer galler for luft, kvive, F5, och argon. Overskrid aldrig det maximala
gastrycket 9,3 bar.

Man kan behdva justera dessa tryck baserade pa utrustning och férhéllanden som ar specifika for
din miljé. Som exempel kan extra gasfiltrering mellan gastillférseln och plasmastrémférsérjningen
Oka det minsta inloppstrycket. Kontakta filterleverantéren

Skarning
Slangpaketlangd — Hanbrénnare Minsta ingangstryck
6,1 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
Slangpaketlangd — Maskinbrannare Minsta ingangstryck
7,6 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
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Mejsling med hogsta kontroll (26 - 45 A)

6,1 m 3,8 bar
15 m 4.1 bar
76 m 3,8 bar
11m 3,8 bar

15 m 4,1 bar

Precisionsmejsling / Méarkning (10 - 25 A)

6,1 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
Slangpaketlangd — Maskinbrannare Minsta ingangstryck
7,6 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Extra gasfiltrering

Det &r mycket viktigt att uppratthalla en ren, torr gasférsorjning for att:
m  Forhindra olja, vatten, smuts och andra féroreningar fran att skada interna komponenter.

m  Astadkomma optimal skarkvalitet och livslangd for slitdelarna.

Smutsig och oljig luft & huvudorsaken till manga vanliga problem som kan dyka upp med
Powermax-system, och i vissa fall kan det medf6r att garantin inte galler for stromforsérjiningen
och brénnaren. Se rekommendationer for gaskvalitet i tabellen pa sidan 23.

Stromkallan har ett inbyggt
[uftfilter. Kontrollera filtret
i filterbehallaren regelbundet
och byt vid behov. Se Byt ut
luftfilterelement och
luftfilterbehéllare p4 sida 168. Luftfilterbehallare ~_

O

Det inbyggda luftfiltret ska

inte ersatta tillracklig extern
luftfiltrering Om du arbetar i en
miljé som &r extremt varm och
fuktig, eller om arbetspltsens
forhallanden ger olja, anga eller
andra féroreningar i gasledningen
bdr du installera ett externt
filtreringssystem som renar
gastillférseln innan det kommer
in i plasmastrémférsériningen.

Ett trestegs filtersystem av typen koalescerande filtrering rekommenderas. Ett trestegs
filtreringssystem fungerar enligt nedanstaende for att rengéra gasférsorjningen fran féroreningar.

Installera filtreringssystemet mellasforsérjningen och stromkallan. Extra gasfilter kan krava hégre
tryck fran kéllan.

E— [—— —— q
Vatten- och Oljefilter Filter for oljegas
partikelfilter

Gasforsorjning
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Kontroller och indikatorer

PA/ON (1) / Av/OFF (O) strombrytare

Strémbrytaren sitter pa frontpanelen.

200 - 240V 400V, 480V
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Skarstyrning

Lagesknapp — Tryck pa& denna knapp for att vixla mellan skérldget och mejslingslaget.
Systemet justerar automatiskt gastrycket baserat pa:

O Det valda laget
o Bréannaren ansluten till nataggregatet

O L&ngden pa brannarkabeln

ar redo att utféra plasmaskaroperationer.

Lysdiod (grén) for lage markning/gravering — Nar den &r tind indikerar lysdioden
att systemet &r redo att utféra plasmaméarkning och -gravering.

Lysdiod (grén) for skarlage — Nar den &r tand indikerar lysdioden att systemet

Tvasiffrig display — Displayen visar utstrém (10 — 45 A) som standard.

'- Nar vissa systemfel intréffar, visas en felkod i denna display.
-' Se Felindikeringslampor (-lysdioder) and felkoder pa sida 155.

Om du justerar gastrycket manuellt visas gastrycket pa displayen.
Se Justera gastrycket manuellt pa sida 57.

AMPS - Lysdiod (gron) for stromstyrka i ampere. — Nar den &r tind indikerar
lysdioden att den tvasiffriga displayen visar skérspanning.

Nar den tvasiffriga displayen visar andra varden, som felkoder eller gastryck,
lyser inte lysdioden for stromstyrka.

Instéllningsratt — Anvand denna ratt for att stélla in skarstrom mellan 10 A och 45 A,
i stegom 1 A,

Man kan ocks& anvanda denna knapp for att 6ka eller minska gastrycket.
Se Justera gastrycket manuellt pa sida 57.
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Indikationslysdioder

= ® O @ 6

ORGRORIRE

\_ J

Lysdiod for elstrom PA (grén) — Nar den ar tand indikerar lysdioden att systemet &r PA (1)
och &r redo att utféra skaroperationer.

Lysdiod for gastryck (gul) = Nar den &r tdnd anger detta felindikeringsdiod att gastrycket
ar for 1agt eller att det inte finns ndgon gasanslutning.

Lysdiod for systemfel (gul) — Nar denna lysdiod &r tand indikerar den fel pa nitaggregatet.
| ménga fall, nar denna lysdiod tands, visas samtidigt en blinkande felkod pa den
tvasiffriga displayen. Se Felindikeringslampor (-lysdioder) and felkoder p& sida 155.

Lysdiod f6r brannarkapa (gul) — D& den tdnds indikerar den att slitdelarna &r 16sa, felaktigt
installerade eller saknas.

Lysdiod f6ér temperatur (gul) — Nir den &r tdnd anger denna lysdiod att systemets
temperaturen ligger utanfoér det acceptabla arbetsomradet.

Vissa problem kan medftra att flera indikatorlampor lyser eller blinkar
samtidigt. Se Felindikeringslampor (~lysdioder) and felkoder p& sidan 155 for
information om vad dessa feltillstdnd innebar och hur man nollstaller dem.
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Stanga av brannaren

Duramax Lock-brénnare inkluderar en brytare som gér det méjligt att 1dsa brannaren.

Denna brannarbrytare férhindrar att brannaren tands av misstag dven nr strémmen &r PA,
Anvand denna brytare for att 1dsa brédnnaren nér den inte anvénds, nar du behdver byta slitdelar
eller ndr du behover flytta stromforsérjiningen eller brannaren medan systemet &r paslaget.

Brannarens LASTA lage:

m  Brénnarens lasbrytare
ar riktad bakat, mot
slangpaketet.

m  Den gula etiketten med “X"
anger att brannaren inte
ar redo att tanda.

m  Rikta brénnaren bort fran
dig sjalv och andra personer
och tryck pa avtryckaren for
att se till att brannaren inte
tander.

m Byt slitdelarna (vid behov).

Brannarens “redo att tanda”-lage:

m  Brénnarens lasbrytare
ar riktad framat, mot
brannarens spets.

m  Den gula etiketten med
‘v’ " anger att brénnaren
ar redo att téndas.

m Byt INTE slitdelar i detta
lage.

a Om man vill byta
slitdelar utan risk for att
brannaren téander av
misstag, lAser man
brannaren eller stanger
av strommen.

-

Forsta gangen du N
aktiverar avtryckaren efter att du stéller brannaren i “redo att tdndas”-laget
kan brannaren avge flera puffar av luft i snabb f6ljd. Detta varnar for att
brénnaren &r aktiv och kommer att avfyra en bage nésta gang avtryckaren
trycks in. Se sidan 47.
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INSTANT-ON-BRANNARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA

— BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Plasmabagen tands omedelbart nar brannarens brytare aktiveras.

Innan du nyter slitdelar maste nagon av foljande atgarder vidtas.
Utfor den forsta atgarden, nar det ar mojligt.

m Stang AV (O) stromfdrsorjningen till plasmasystemet.
ELLER

m Flytta brdnnarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast bréannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.

Varningspuffar med luft

Forsta gangen du forsdker tdnda brannaren efter att ha flyttat brannarbrytaren den gula (X) laslaget
och sedan tillbaka till det gréna “redo att tinda"-laget (") hander foljande:

m  Plasmabagen tands inte. (O

m  Brénnaren avger flera puffar av luft i snabb f6ljd. Brénnaren vibrerar nagot vid varje
luftpuff. @

m  Né&taggregatet gor ett horbart tryckavlastningsljud vidd varje puff med luft. 3

Aterkopplingen fungerar som en varning. Det indikerar inte ndgot fel. Detta varnar for att brannaren
ar aktiv och kommer att avfyra en bage nésta gang avtryckaren trycks in.

Lysdioden for brannarkdpan pa frontpanelen tands nar du
tar bort slitdelar eller stéller brannarbrytaren till den gula
laslaget (X) medan plasmastromférsérjningen fortfarande
ar pa. Lysdioden slocknar nér du har installerat slitdelarna

och stéllt brénnarens brytare i det gréna “redo att
avfyra”-laget (v).
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For handbrannare

Efter att ha flyttat brannarbrytare till “redo att avfyras” () lage gront:
a. Aktivera brannaravtryckaren 1 géng for att fa varningspuffar av luft.

b. Aktivera avtryckaren igen for att tdnda en plasmabdge.
For maskinbrannare

Efter att ha flyttat brannarbrytaren till “redo att avfyras”-laget (v):
a. Kor START/STOP-kommandot fran CNC:n for att fa upprepade luftpuffar som varning.

Om denna funktion &r integrerad i din CNC, kan det finnas andra atgarder
att folja som &r specifika for CNC:n.

b. Starta brénnaren igen for att tdnda en plasmabage.

Anvandning av plasmasystemet

Steg 1 - Installera slitdelar och aktivera brannare

A VARNING

INSTANT-ON-BRANNARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA

— BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Plasmabagen tands omedelbart ndr brannarens brytare aktiveras. Innan

du nyter slitdelar maste nagon av foljande atgadrder vidtas. Utfor den
forsta atgarden, nadr det @r majligt.

m  Sting AV (O) stromfdrsorjningen till plasmasystemet.
ELLER

m Flytta brdnnarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast brannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.

48 80924B Anviandarmanual Powermax45 XP



Drift
A VARNING

RISK FOR BRANNSKADOR OCH ELSTOTAR — ANVAND ISOLERADE
HANDSKAR
Anviand alltid isolerade handskar vid byte av slitdelar. Slitdelarna blir

valdigt varma vid skarning och kan orsaka allvarliga brannskador.

pp - Vidroring av slitdelar kan aven medfora elstotar om stromforsorjningen
? ir PA (ON) och brinnarbrytaren inte ir i det gula lasliget (X).

1. Sting AV (O) strémbrytaren
pa nitaggregatet, eller stall om ‘
brénnarbrytaren pa brannaren
till den gula laslaget (X).
2. Rikta brannaren bort fran dig —
sjalv och andra personer och %
tryck pa avtryckaren for att se J L
till att brannaren inte tander.

3. Vilj ratt slitdelar for skarnings-,

N

Jl

mejslings- eller )
markningstilldmpning. T

o Skarning och
genomborrning med
handbrénnare: Se Vilj
slitdelar pa sida 65.

O Skarning och %
genomborrning med Q
maskinbrannare: Se
Vélja slitdelar
pa sida 115.

a Mejsling: Se Mejslingsprocesser pa sida 77.
o Markning/gravering: Se Slitdelar fér mérkning (10 — 25 A) pa sida 1283.
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4. Installera en hel uppséttning slitdelar
i handbrénnaren eller

maskinbrénnaren enligt bilden nedan:

@ Virvelring

® Elektrod

® Dysa

@ Féastkapa

® Skyddskapa (eller deflektor)

Slitdelar &r inte forinstallerade
pa nya brannare. Ta bort
kapan av vinyl innan slitdelar
monteras pa brénnaren.

5. Stall brénnarbrytaren till det gréna
“redo att tanda"-laget (v).

Dra endast &t med handkraft.
Dra inte at for hart.
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Steg 2 - Anslut brannarens kabel/slangpaket

m Sting AV (0)
stromforsdrjningen innan
du sétter dit eller tar bort
brannaren.

m  For att ansluta en
handbrénnare eller
maskinbrénnare, tryck in
kontakten i uttaget pa
framsidan av
stromforsorjningen.

Rod knapp

m  For att avldgsna
brénnaren, tryck ned
den réda knappen pa
kontaktdonet och dra
ut kontakten ur
anslutningsdelen.

Steg 3 - Anslut gasforsorjningen
m |nstallera gasintagsbeslaget som medfoljde systemet pa baksidan av nataggregatet vid
behov. Se sidan 37.
m  Satt tillbaka gasledningen pa stromkaéllans baksida.

m  For krav angdende gasforsorjning, se Gasférsérjningens kélla pa sidan 38.

CEENEZENE NG
B
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Steg 4 - Anslut jordkabel och jordklamma

Forsakra dig om att du har korrekt jordkabel for den stromkalla du anvdnder. Anvand en 45 A
jordkabel med Powermax45 XP. Amperetalet dr markerat ndara gummiskyddet for jordkabelns
anslutningsdel.

Forsakra dig om att jordkabeln dr ordentligt fast i anslutningsdelen for att forhindra
o6verhettning.

Jordkabel

1. Anslut jordkabelns kontaktdon
i anslutningsdelen pé framsidan
av stromkallan. Rikta in knappen
pa kontakten med 6ppningen till

héger om behallaren. Nyckeldppning till héger om

jorkabelanslutningen

2. Tryck in jordkabeln hela vagen in
i anslutningsdelen péa strémkallan.
Vrid medurs ungefér 1/4 varv tills
kontakten ligger helt intill stoppet.

hterledarklimma

Sitt inte fast aterledarklamman under vatten. Om stromforsorjningen ar under
aterledarklamman kan vatten komma in i stromfoérsorjningen via jordkabeln och orsaka
allvarliga skador.

= Handskarning: Aterledarklamman maste vara fast i arbetsstycket du bearbetar.

m  Mekaniserad skérning: Vid anvidndning av med ett skarbord, kan aterledarklamman féastas
direkt pa bordet eller i det aktuella arbetsstycket. Se bordstillverkarens anvisningar.

m  Forsdkra dig om att
aterledarklamman har en bra
anslutning till skéarbord eller
arbetsstycke, med metall mot
metall.

m  Avldgsna rost, smuts, farg,
beldggningar och andra rester for
att forsakra att aterledarklamman
far god kontakt med
arbetsstycket eller skarbordet.
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m  Fast aterledarklamman s nira som mojligt till det omradde som ska bearbetas fér basta
skarkvalitet.

Fast inte aterledarklamman i den del av arbetsstycket som ska skidras bort.

Steg 5 - Anslut elstrimmen och sitt PA systemet

1. Koppla in strémkabeln.

0 Nétkabeln har eventuellt inte en stickkontakt installerad nar du forst far ditt system.
For information om montering av korrekt stickkontakt till stromkabeln, se Férbered
strémkabeln pa sidan 35.

a For mer information om systemets elektriska krav, se Ansluta till elnédtet pa sidan 30.

2. Still strombrytaren i laget PA (I).

11 (F

200 - 240V

400V, 480V
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Steg 6 - Vilj lage och still in utgaende (stromstyrka)

1. Tryck pa lagesknappen Mode (7) tryck p& denna knapp for att véxla mellan skarlaget och
markningslédget.

Systemets Smart Sense-teknologi reglerar gastrycket automatiskt for
optimal skarning efter valt skarlage, brannartyp och bréannarens
slangpaketslangd.

2. Vrid justeringsratten @ for att stélla in utstrémmen till maximalt 45 A. Den tvasiffriga
displayen (3 visar stromstyrkan i ampere.

ORGRORIRE

L
=

o

Skara strackmetall

Anvand slitdelarna som féljer med brénnaren for att skara strackmetall. Systemet kréver inte ett
sarkilt lage for att skdra strackmetall.

Strackmetall har ett skarat monster eller ett rutmonster. Skarning av
strackmetall sliter ut slitdelarna snabbare eftersom detta kraver en
kontinuerlig pilotbage. En pilotbadge uppstar nar brannaren &r paslagen,
men plasmabagen inte vidror arbetsstycket.
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Steg 7 - Kontrollera skarinstallningar och indikatorlampor

Verifiera féljande innan du p&bdrjar bearbetningen:

O]

®
®
@

Den gréna stromlysdioden PA (ON) p4 framsidan av nitaggregatet &r tand.

Lysdiod fér korrekt valt korlage lyser (skarlage eller mejslings-/méarkningsliage). Se ocksa till
att slidelarna pa brannaren matchar det valda korlaget.

Utstrémmen som visas pa frontpanelen &r korrekt, och “AMPS"-lysdioden &r téand.

Ingen av de fyra felindikerande lysdioderna ar tdnda eller blinkar.

Om nagon av de felindikerande lysdioderna lyser eller blinkar, eller om stromlysdioden PA
(ON) blinkar, indikerar detta ett fel. Atgirda felet innan du fortsitter. Se
Felindikeringslampor (-lysdioder) and felkoder pa sida 155.

[ Are e

@

S
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Vad du kan forvanta dig under och efter skarning

Efterfléde — Nar du har slutfort en skérning
och sléppt brannarens brytare fortsatter
lufttillforseln till brannaren for att kyla ner
slitdelarna. Detta kallas efterfléde.

Langden pa efterflodet beror pa korlage
och utstrém. | vissa situationer beror det
aven pa gastillférseln.

Lage Utstrom Langd for efterflode
Snitt 10-45A 20 sekunder
Mejsling/mérkning 26 -45A 20 sekunder
Mejsling/mérkning 10-256A 10 sekunder for luft (eller kvdvgas)
3 sekunder f6r argon

Undantag for argon: Systemet kdnner av nér argon anvands och minskar efterflodet fran

10 sekunder till 3 sekunder fér att minimera gasatgang. Fér att uppna 3 sekunders efterflode,
méste systemet vara instéllt pa mejsling/mérkning med utstrommen instélld pa 10 — 25 A.
Nar bréannaren tander utan att pilotbagen 6verfors till arbetsstycket, ar efterflédet 10 sekunder
dven nér argon anvands.

Flaktaktivitet — Kylflakten inuti
plasmastromfdérsorjningen gar
periodvis under och efter skérning
for att kyla interna komponenter. m@é
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Varningspuffar med luft — Nar du
stéller in brannarbrytaren pa
“redo att tanda"-laget (v) efter
att brénnaren har lasts, tiands
brannaren inte sforsta gdngen man
aktiverar avtryckaren. Istéllet avger
brannaren flera puffar luft i snabb
foljd. Vid varje puff av luft vibrerar
bréannaren nagot och
strémférsorjningen avger ett
horbart tryckavlastningsljud. Detta
fungerar som en varning for att
brannaren &r aktiv och kommer att
avfyra en plasmabédge nésta gang
avtryckaren aktiveras. Se sidan 47.

F6r maskinbrannare, kor START / STOP-kommandot fran CNC:n for att fa
brénnaren att ge ifran sig dessa puffar av luft. Ndsta gang systemet far en
startsignal genererar brannaren en bage.

Lysdioden for brannarkapan pa frontpanelen tands nar du
tar bort slitdelar eller stéller brannarbrytaren till den gula
laslaget (X) medan plasmastrémférsérjningen fortfarande
ar pa. Lysdioden slocknar nér du har installerat slitdelarna
och stéllt brannarens brytare i det gréna “redo att

avfyra"-laget (v).

Justera gastrycket manuellt

Nataggregatet justerar gastrycket automatiskt. Om man behover justera gastrycket for en speciell
applicering kan man anvénda sig av manuell justering.

Manuellt [age bor endast anvéndas av erfarna anvandare som behdver
optimera gasinstéliningen (dsidosétta den automatiska gasinstéliningen)
for en specifik skérmetod.

1. Vélj lage och stéll in
utstrommen. | det hér
exemplet valde vi laget for
mejsling/mérkning och stéllde
in utstrommen till 45 A.

o Valjlage och stall in
utstrommen forst
eftersom det kan
aterstélla gastrycket.
Se sidan 59.
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2. Tryck pa och hall inne
lagesknappen Mode med
en hand. Vrid justeringsratten
for att justera gastrycket till
onskad nivd med den andra

handen. | det har exemplet
skruvade vi ned gastrycket till O
35 psi.
0 Nar du justerar \/
gastrycket

manuellt stings Hall in knappen och vrid samtidigt ratten.
AMPS-lysdioden

och den tva-siffriga

displayen dndras

fran att visa strém

till att visa gastryck,

enligt féljande:

e CSA-modeller: Som standard visas gastrycket i psi.

e CE/CCC-modeller: Som standard visas gastrycket i bar.

Man kan &ndra displayens enhet for gastryck. Se sidan 60.

3. Slapp upp lagesknappen
Mode.

0 N&r man slapper

lagesknappen |

Mode ténds
AMPS-lysdioden O
igen, och den Y
tvasiffriga displayen \
andras fran gastryck

tillbaka till
stromstyrka.

O Lysdioden for valt lage blinkar for att man ska veta att gastrycket har justerats manuellt.
Det fortsatter att blinka tills man aterstéller trycket.

a Om man vill visa gastryckets instéllningen igen, upprepa steg 2 ovan, eller ange laget for
gastest. Se Kor ett gastest pa sida 161.
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Aterstll gastrycket

N&r man justerar gastrycket manuellt, f6rblir trycket pa den installda nivan tillstills man aterstéller det.
Man kan aterstalla gastrycket genom att trycka pa lagesknappen Mode.

Nar man aterstaller gastrycket, slutar lysdioden for valt lage att blinka.

Gastrycket aterstélls ocksa till standardinstéllningen nér:
m  Man befinner sig i laget for mejsling/markning och du &ndrar utstrém fran:

0 Processen fér mejsling med maximal kontroll (26 — 45 A) till processen fér
precisionsmejsling (10 — 25 A)

0 Processen fér precisionsmejsling (10 — 25 A) till processen fér mejsling med maximal
kontroll (26 — 45 A)

m  En annan brannare ansluts till ndtaggregatet.

Att sl& av och pa strommen aterstaller inte gastrycket.

Q

Tryck pa knappen for att aterstélla gastrycket.
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Andra gastryckenhet mellan psi och bar

m  CSA-modeller: Som standard visas gastrycket i psi.

m  CE/CCC-modeller: Som standard visas gastrycket i bar.
For att &ndra gastryckenhet mellan psi och bar eller fran bar till psi:

1. Hall inne lagesknappen Mode i ca 15 sekunder tills den tvasiffriga displayen visar P.U.

\

Hall inne knappen i 15 sekunder for att véxla mellan psi och bar.

2. Slépp upp lagesknappen Mode. Systemet visar nu gas vérdena i bar istéllet for psi eller vice

versa.
0 NN 0
> ‘- > - -
R ~ 1 1)

psi bar
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Firsta intermittensfaktorer for att forhindra dverhettning

Intermittensfaktor — Procentandel av tiden under ett 10-minutersintervall som en plasmabage kan
bibehallas utan att orsaka 6verhettning av systemet.

Utstrom Intermittensfaktor*

45 A 50 %
41 A 60 %
32 A 100 %

* Med antagande om att omgivande arbetstemperatur &r 40 °C.

Nar du 6verskrider intermittensfaktorn och systemet 6verhettas:

m  Plasmabéagen sténgs av.

m Indikatorlampan fér temperatur ténds.

m  Flakten som sitter inuti strémkallan gar.

Nar systemet 6verhettas:
a. Lat systemet vara paslaget s& att flakten kan kyla strémkallan.

b. Vanta tills indikatordioden for temperatur slécks innan du borjar skéra igen.

Strackning av plasmabagen
under langre perioder paverkar
intermittensfaktorn negativt. Dra
brannaren langs arbetsstycket
nar det ar mojligt.Se Pabdérja
skédrningen fran arbetsstyckets
kant pa sida 74.

Om man anvander systemet med
en klenare huvudsakring/-brytare,
kan bagstrackning under langa
perioder leda till att systemet
Overhettas snabbare och att
sakringen gar. Se Minska utstrém
och bagstrédckning fér ldgre
dimensionerad huvudsékring.

pa sida 34.
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Skarning med handbrannaren

Modeller av handbrénnare finns med Duramax Lock brannarvinkel pa 15° respektive 75°
m 75° handbrénnare dr en generell brannare f6r en méangd tillampningar.
m 15° handbrénnare dr konstruerad for att leda bort virme fran operatéren vid grovmejsling.
Den underlattar ockséa skarning ovanfor operatdren och péa svardtkomliga platser.
Duramax Lock brannarfunktionerna inkluderar:

m  En brénnarbrytare som férhindrar att brannaren tands av misstag dven nar strémmen
ar PA (ON). Se Stinga av brdnnaren pa sida 46.

m  Snabbkopplingssystemet FastConnect™ gor det enkelt att avldgsna brannaren for
transportering eller att byta fran en brénnare till en annan.

m  Automatic kylning med omgivande luft. Speciella kylrutiner behévs e;.

Detta avsnitt ger en dversikt 6ver handbrannares delar, matt, slitdelar, skarrekommendationer och

grundldggande skdrmetoder. For mejslingsinformation, se Mejsling med hand- och maskinbrédnnare

pa sidan 77.

For att |6sa problem med skarkvalitet, se Vanliga skdrproblem
pa sidan 148.

Handbrannarna Duramax Lock levereras utan slitdelar installerade. For att installera slitdelar,
se sidan 48.
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Handbrdnnarens komponenter, matt och vikter

Komponenter

Bréannarens brytare

Séakerhetsavbrytare
Slitdelar

Dimensioner

75° handbrannare

25 mm

15° handbréannare

N

269 mm

51 mm
69 mm

325 mm
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Vikter

Brannare Vikt
H85 handbrannarenhet med 6,1 m slangpaket 1,8 kg
Handbrénnare med 15 m slangpaket 3,7 kg

Valj slitdelar

15° och 75° Duramax Lock handbrannare anvander samma slitdelar.

Ditt system levereras med ett startkit med slitdelar som inkluderar belagda slitdelar pa sidan 66 plus
1 extra elektrod och 1 extra dysa.

Typ av slitdel Syfte
Skarmad dragskéarning Dragskarning for de flesta tilldmpningar.
FineCut® Uppna smalare spar pa tunnt olegerat och rostfritt stal upp till
3 mm (10 gauge).
HyAccess™ Skar eller mejsla pa svaratkomliga och sma utrymmen.
FlushCut™ Skar sa nara basen som mgjligt utan att géra hal i eller skada

arbetsstycket.

Mejsling med maximal kontroll

(26 — 45 A)* Avlagsna metall och dstadkom en kontrollerad mejslingsprofil.

Uppna mycket grund mejsling och lagre
Precisionsmejsling (10 — 25 A)* metallavverkningshastighet &4n med metoden Mejsling med
maximal kontroll, som vid punktsvetsborttagning.

Mérkning/gravering (10 — 25 A)t Markning/gravering pa metallytor med luft eller argon.

* For detailer om mejslingsprocesser och slitdelar, se Mejslingsprocesser pa sidan 77.

t For detailer om slitdelar fér markning/gravering, se Slitdelar fér mérkning (10 — 25 A) pé sidan 123.

Nar du anvander foljande
belagda och FineCut-slitdelar,
vélj skérlage pa frontpanelen.

Se sidan 54.
\ !
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Belagda slitdelar for dragskarning

S \\ TR ) B \ )
) | q) o G
o
220818 220854 220941 220842 220857
Skyddskapa Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring

FineCut slitdelar
N\
0
0@
220931 220854 220930 220842 220947
Deflektor Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring
Specialslitdelar

Slitdelar for HyAccess-skarning

1) Jao ]

420413 420410 420408 220857
Fastkapa Skarmunstycke Elektrod Virvelring

HyAccess slitdelar 6kar rackvidden fér de vanliga belagda slitdelarna med ca 7,5 cm. Anvand dem
med din handbrénnare for att uppna storre rackvidd och béttre sikt.

HyAccess slitdelar for mejsling finns ocksa Se sidan 79.

Du kan rakna med att skdra ungefdr samma tjocklek som med de vanliga belagda slitdelarna. Du kan
behova minska skérhastigheten en aning for att uppna samma snittkvalitet. Vanligtvis kan man
férvanta sig att HyAccess slitdelar racker ca halften sa lange som de vanliga belagda slitdelarna.
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Varje HyAccess-del kan bestéllas separat eller i startpaket. Nér styckets spets slits ut maste hela
stycket erséattas.
Startpaketet 428445 for skarning innehaller:

m 1 HyAccess elektrod

m 1 HyAccess skarningsdysa

m 1 HyAccess fastkapa

Startpaketet 428414 for skarning/mejsling innehaller:
m 2 HyAccess-elektroder
m 1 HyAccess skarningsdysa
m 1 HyAccess mejslingsdysa
m 1 HyAccess fastkapa
m 1 vridring (standard Powermax45 XP vridring)

FlushCut™ slitdelar

420540 420633 420536 420635 420634
Fastring Dysa Kéapa Elektrod Virvelring

FlushCut slitdelar &r utformade for att ta bort flansar, 6gleplattor och andra bihang utan att géra
hal i eller skada arbetsstycket under. FlushCut slitdelar skapar en vinklad plasmabage som later
dig skéra valdigt ndra basmaterialet utan att ldmna en stor méngd restmaterial att polera bort.

Du kan rdakna med att skdra ungefar samma tjocklek som med de vanliga belagda slitdelarna.
Var dock noga med att ta hansyn till eventuell extra tjocklek som kan orsakas av svetsstrangarna.
Slitdelarnas livslangd varierar men normalt kan du rdkna med att FlushCut slitdelar racker ca 3/4
sé lange som de vanliga belagda slitdelarna.

Du kan bestilla FlushCut slitdelar individuellt eller i ett startpaket (42874 6) som innehaller
en av varje slitdel som visas ovan. Om du bestaller FlushCut slitdelar individuellt:
m  Minimiméngd for bestéllning av elektroden ar fem.

m  Alla andra FlushCut slitdelar kan bestéllas en och en.
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BAGSTRALAR KAN SKADA OGONEN OCH GE BRANNSKADOR PA HUDEN

zgf Néar du anvdnder FlushCut slitdelar ska du anvanda ett ansikisskydd som tacker
_‘_/' hela ansiktet. Anvind ett skydd med ett glas med moérkhetsgrad 10.

Plasmabagstralar producerar starka synliga och osynliga (ultravioletta och
infraréda) stralar som kan skada 6gonen och ge brinnskador pa huden.

A VARNING

INSTANT ON-BRANNARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA

- BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Innan du vrider FlushCut-dysan maste nagon av féljande atgarder vidtas.

Vid mojlighet, utfor den forsta atgarden.

m  Sting AV (O) stromfdrsdrjningen till plasmasystemet.
ELLER

= Flytta brannarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast brannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.

For att installera:

1. Stiang AV (OFF) (O) stromférsérjningen pa brannarbrytaren eller stéll om den till det gula
laslaget (X).

2. Sétt pa virvelringen, elektroden, kdpan och dysan pa brannaren. Vrid
dysan baserat pa vilken riktning du planerar att skara. Se till att dysans

platta sida &r nedtill s& att du kan dra den langs arbetsstycket.

3. Dra at fastringen ordentligt pa k&pan.

Upprepa dessa steg medan du skédr om du behdver byta riktning pa dysan
for att slutfora skarningen.
Tips:

m  Draden platta sidan av dysan langs basen, men bibehall ett avstand pa ca 3 mm—6 mm fran
det vertikala arbetsstycket du skar.

m  Du kan anvédnda FlushCut slitdelar i laget for mejsling/mérkning for att ta bort restmaterial
fran arbetsstyckets bas. Vrid ner strémstyrkan vid behov.
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Byt ut k&pan nar den yttre hylsan inte langre glider fritt upp
och ned.

CopperPlus™-elektrod

CopperPlus-elektroden (artikelnummer 220777) ger minst
tva ganger langre livslangd jamfort med standardslitdelar
(Hypertherm slitdelar konstruerade fér systemet).
Elektroden ar utformad endast fér anvandning med
Duramax- och Duramax Lock-brénnare vid skarning

pa upp till 12 mm.

220777

Slitdelarnas livslangd

Manga faktorer paverkar hur ofta du behover byta slitdelar pd handbrénnaren:

Dalig gaskvalitet

o Det &r mycket viktigt att uppratthalla en ren, torr gasférsorjning. Férekomst av olja,
vatten, anga, och andra féroreningar i gastillforseln kan forsdmra skarkvaliteten och
slitdelarnas livslangd. Se sidan 38 och sidan 42.

Skarteknik

0 Pabdrja skdrningen fran arbetsstyckets kant nar det ar mojligt. Detta forlanger
livslangden pa skarm och dysa. Se sidan 74.

0 Anvénd rétt genomborrningsteknik f6r den metalltjocklek du anvander. | ménga fall &r en
“rullande” teknik ett effektivt satt for att trdinga igenom metallen och samtidigt minimera
slitage pa slitdelarna som normalt férekommer vid genomborrning. Se sidan 75 for en
forklaring av “rak” genomborrning och “rullande” teknik och nar var och en ar lamplig.

Belagda eller obelagda slitdelar

a Obelagda slitdelar anvander deflektor i stéllet for belaggning. De kan ge béttre sikt och
tillganglighet for vissa skarapplikationer. Avvagningen &r att obelagda slitdelar i
allmanhet har en kortare livslangd &n belagda slitdelar.

Tjockleken pa materialet som bearbetas

O | allménhet galler att ju tjockare materialet &r desto snabbare slits slitdelarna. For att
uppna bésta resultat ska man inte dverskrida tjockleksspecifikationerna fér systemet.
Se sidan 24.

Se sidan 167 for riktlinjer om ndr man ska byta ut slitna slitdelar.
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Skérning med handbrénnaren

Skarning av strackmetall

a Strackmetall har ett skarat monster eller ett rutmonster. Skérning av strackmetall sliter
ut slitdelarna snabbare eftersom detta kréver en kontinuerlig pilotbage. En pilotbage
uppstar nar brannaren &r paslagen, men plasmabagen inte vidror arbetsstycket.

m Felaktiga slitdelar for utstrom och korlage

a Se till att forbrukningsartiklar pa bréannaren matchar det valda korldget och utstrommen
for att optimera slitdelarnas livslangd. Till exempel:

e Anvéand inte slitdelar for mejsling nar systemet ar instéllt pa skérlaget. Se sidan 54.
e Stéll inte utstrommen mellan 26 A och 45 A med slitdelar fér precisionsme;jsling.
m  Onddig bagstrackning vid skarning
O For att maximera slitdelarnas livslangd ska man undvika strackning av bagen nér det inte
ar nodvandigt. Dra brénnaren pa arbetsstycket nar det ar mojligt. Se sidan 73.
m  Onddig bagstrackning vid skarning

a En korrekt bagstrackning vid mejsling bibehaller avstdndet mellan dysan och den smalta
metallen som byggs upp under mejslingen. Se sidan 81.

e En bagstrackning pa 19 — 25 mm rekommenderas for mejsling med slitdelar fér
mejsling med maximal kontroll vid 26 — 45 A.

e En bagstrackning pd 10 — 11 mm rekommenderas f6r mejsling med slitdelar fér
precisionsmejsling vid 10 — 25 A.

En tumregel ar att slitdelar récker till ungefar 1-2 timmars “bagtid” vid manuell skdrning. Slitdelarnas
livslangd kan dock variera mycket beroende pa faktorerna ovan. Se Kontrollera slitdelarna
pa sidan 167 for information om tecken pa slitage i slitdelar.
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Skérning med handbrénnaren

Forbered tandning av brannaren

INSTANT-ON-BRANNARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA

— BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Plasmabagen tands omedelbart nar brannarens brytare aktiveras.

Innan du nyter slitdelar maste nagon av foljande atgarder vidtas.
Utfor den forsta atgarden, nar det ar mojligt.

m  Sting AV (O) stromfdrsérjningen till plasmasystemet.
ELLER

= Flytta brdnnarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast brannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.

Plasmabagen kan snabbt skira genom handskar och hud.
m  Anvand korrekt och lamplig skyddsutrustning.
m  Hall hander, klader och féremal borta fran bréannarspetsen.
m Hall inte i arbetsstycket. Hall handerna borta fran skarbanan.

m Rikta aldrig brannaren mot dig sjalv eller andra.

& VARNING

RISK FOR BRANNSKADOR OCH ELSTOTAR — ANVAND ISOLERADE
HANDSKAR

Anvand alltid isolerade handskar vid byte av slitdelar. Slitdelarna blir
valdigt varma vid skarning och kan orsaka allvarliga brannskador.

pp . Vidroring av slitdelar kan dven medfora elstotar om stromfoérsorjningen
2 \ ar PA (ON) och brannarbrytaren inte ar i det gula laslaget (X).

For att forhindra oavsiktlig avfyrning, ar handbrénnaren férsedd med en brytare och
en sdkerhetsavtryckare. Tandning av brénnaren:

1. Installera ratt slitdelar. Se sidan 48.
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Skérning med handbrénnaren

2. Kontrollera att brannarens brytare
ar i det grona “redo att

avfyras” (v)-laget.

Forsta gangen du aktiverar
avtryckaren efter att du stéller
brénnaren i “redo att
avfyras”-laget kan brannaren
avge flera puffar av luft i
snabb f6ljd. Detta varnar for
att brannaren &r aktiv och
kommer att avfyra en bage
nasta gang avtryckaren trycks
in. Se sidan 47.

3. Vand avtryckarens sékerhetsképa
framéat (mot brannarhuvudet) och
tryck pa den réda avtryckaren.
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Skérning med handbrénnaren

Riktlinjer for skarning med handbrannare

Dra brannarspetsen forsiktigt lingsmed arbetstycket for att bibehalla ett stadigt snitt.

Ibland fastnar brénnaren en aning vid arbetsstycket nar man skér med
FineCut férbrukningsvaror.

Det &r enklare att dra eller slédpa bréannaren langsmed snittet &n att skjuta den.

Om gnistorna sprutar upp fran arbetsstycket, flytta brannaren langsammare eller stall in
hégre utstréom.

Nar du skar, se till att gnistor utgar fran arbetsstyckets underdel. Gnistorna skall slapa efter
nagot bakom brénnaren nar man skar (15° — 30° vinkel fran vertikalt).

Med handbréannare ska man halla
brannarens dysa vinkelrétt mot
arbetsstycket sa att dysan befinner
sig i 90° vinkel mot ytan som skars.
Observera skérbagen nér brannaren
skar.

Om du tédnder brannaren i onddan
forkortas livslangden pa dysan och
elektroden.

For raka snitt, anvand en rak kant som
guide. For att skéra i cirkel anvand en
mall eller ett cirkulart skartillbehor (en
cirkelskdrningsguide). Vid fasade skér
anvinds skarguide for fasade kanter.

Se Tillbehér pa sida 182.

For att |6sa problem med skarkvalitet, se Vanliga skdrproblem
pa sidan 148.
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Skérning med handbrénnaren

Pahirja skdrningen fran arbetsstyckets kant

Kantstart, nér det ar mojligt, ar ett bra satt att minska skador pa skérm och dysa, som kan orsakas
av slaggen som produceras under genomborrning. Detta bidrar till att optimera slitdelarnas livslangd.

1. Med aterledarklamman fast i arbetsstycket, hall brannarens spets vinkelritt (90°) mot kanten
pa arbetsstycket.

2. Tryck ner brannarens brytare for att starta bagen. Stanna vid kanten tills bagen har skurit igenom
arbetsstycket helt.

\niul\l'm“‘ 7 ‘ - ;

3. Dra brannaren forsiktigt ver arbetstycket for att fortsatta med skérningen. Hall en stadig,
jamn takt.
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Skérning med handbrénnaren

Ta hal pa ett arbetsstycke

& VARNING!

I GNISTOR OCH HET METALL KAN SKADA OGONEN OCH BRANNA HUDEN

Vid antdndning av brannaren, nar den ar vinklad, kommer gnistor och metallstank att
spruta ut fran dysan. Rikta brannaren bort fran dig sjalv och andra personer. Anvand
lamplig skyddsutrustning inklusive handskar och 6gonskydd.

W

Handbrénnaren kan trdnga igenom invandiga delar pad metall med en tjocklek pa upp till 12 mm.

Typ av genomborrning beror pa metallens tjocklek:
m Rak genomborrning — F6r metall som ar tunnare an 8 mm.

= “Rullande” genomborrning — For metall som ar 8 mm eller tjockare.
1. Anslut aterledarklamman i arbetsstycket.

2. Rak genomborrning: Hall brannaren vinkelrit (90°) mot arbetsstycket.

Rullande genomborrning: Hall brannaren med ungefar 30° vinkel mot arbetsstycket med
dysan inom 1,5 mm fran arbetsstycket innan brannaren tands.

<>
30° for rullande
_genomborrning
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Skérning med handbrénnaren

3. Rak genomborrning: Tryck pa avtryckaren for att starta ljusbagen.

Rullande genomborrning: Tryck pa avtryckaren for att starta ljusbégen i vinkel mot
arbetsstycket, vrid sedan brannaren till vinkelrit positionen (90°).

4. Hall brannaren pa plats medan du fortséatter att halla brytaren nertryckt. Nar gnistor framtrader
under arbetsstycket har bAgen genomborrat materialet.

5. Nar genomborrningen ar genomford ska du dra brénnaren forsiktigt Over arbetsstycket for att
fortsatta med skarningen.
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Mejsling med hand- och maskinbrannare

Mejslingsprocesser

Detta system erbjuder tvd mejslingsprocesser Varje process anvinder sin egen uppsattning
slitdelar:

m  Mejsling med maximal kontroll

0 Anvénd denna process for att avldgsna metall och &stadkomma en kontrollerad
mejslingsprofil.

m  Precisionsmejsling

O Anvénd denna process for att &stadkomma en grund mejsling och langsammare
avlagsning av metall jamfért med mejsling med maximal kontroll. Denna process ér till

exempel lamplig for borttagning av punktsvetsar och fér reng6ring av material till mycket
litet djup.

Innan du anvénder ndgon av processerna, tryck pa knappen Mode pa frontpanelen for att stélla in
plasmastromfoérsorjningen till “Gouge/Marking”-laget. Se sidan 54.

Se till att mejsling/gravering-légets lysdiod &r tand.
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Mejsling med maximal kontroll

m  Anvénd slitdelar avsedda fér mejsling med maximal kontroll.

Hypertherm erbjuder ocksa slitdelar for maximal materialborttagning. Vid
hogre stromstyrka pa andra Powermax-system, kan du anvanda slitdelar
for maximalt avlagsnande av metall och djupare mejslingsprofiler. Vid 45 A,
med detta system och bréannare blir dock borttagningshastigheten inte
hoégre &n med slitdelar f6r maximal kontroll. Man kan férvéanta sig att varje
uppséttning slitdelar ger liknande resultat med detta system

m  Still in utstrommen till mellan 26 A och 45 A.

0 Mejsling vid lagre stromstyrka (10 — 25 A) kan begrédnsa briannarens
bagstrackningsformaga. | vissa fall kan det ockséa leda till att ljusbagen slacks eller
utldser felet “torch stuck open” (TSO). Se sidan 160.

Slitdelar for mejsling med maximal kontroll (26 - 45 A)

) A\ ST by A —
) Q) ) O o E=
420480 220854 420419 220842 220857
Skyddskapa Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring

Precisionsmejsling

m  Anvind slitdelar for precisionsmejsling.
m  Stéll in utstrommen till mellan 10 A och 25 A.

o Genomborrning vid hbgre stromstyrka kan (26 — 45 A) férkorta dysans livslangd.

Slitdelar fir precisionsmejsling (10 - 25 A)

) A e
(@ (‘)))M ) —ip )=
420414 220854 420415 220842 220857
Deflektor Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Specialslitdelar

HyAccess slitdelar for mejsling

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Fastkapa Mejslingsstycke Elektrod Virvelring

HyAccess slitdelar 6kar rackvidden fér de vanliga belagda slitdelarna med ca 7,5 cm. Anvand dem
med din handbrénnare for att uppna storre rackvidd och béttre sikt.

HyAccess slitdelar for skarning finns ocksa Fér mer information om
HyAccess slitdelar, se sidan 66.

Varje HyAccess-del kan bestéllas separat eller i startpaket. Nar styckets spets slits ut maste hela
stycket ersattas.
428446 startpaketet fér mejsling innehaller:

m 1 HyAccess elektrod

m 1 HyAccess mejslingsdysa

m 1 HyAccess fastkdpa

Startpaketet 428414 f6r skédrning/mejsling innehaller:
m 2 HyAccess-elektroder
m 1 HyAccess skarningsdysa
m 1 HyAccess mejslingsdysa
m 1 HyAccess fastkdpa

m 1 virvelring (standardmodell Powermax45 XP av virvelring)
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Hur man justerar mejslingsprofilen

Foljande faktorer paverkar bredden och djupet hos mejslingsprofilen. Justera dessa faktorer for
att uppna den mejsling du behover.

m  Utstrommen fér plasmastromforsorjningen — Sank stromstyrkan pa frontpanelen
for att gora mejslingssparet smalare och grundare.

0 Hall stromstyrkan pa (26 — 45 A) om slitdelar fér mejsling med maximal kontroll anvéands.

a Om slitdelar for precisionsmejsling anvénds ska stromstyrkan hallas i intervallet
10 — 26 A

m  Brannarens vinkel mot arbetsstycket — Placera brénnaren i en mer upprétt lage
for att gora mejslingen smalare och djupare. Vinkla ned brannaren sé att den kommer
narmare arbetsstycket fér att gora mejslingssparet bredare och grundare.

m  Rotation av brannaren - Rotera brannaren i férhallande till brannarens centrumlinje
for att gora mejslingen plattare och brantare pa ena sidan.

m Avstand fran brannare till arbetsstycke — Flytta brannaren lingre bort fran arbetsstycket
for att géra mejslingssparet bredare och grundare. Flytta brannaren narmare arbetsstycket
for att gora mejslingen smalare och djupare.

m Brannarens hastighet 6ver arbetsstycket — Sank hastigheten for att gora sparet bredare
och djupare. Oka hastigheten for att géra mejslingen smalare och grundare.

Vinkel

~ b/
Hastighet/

~

Avstandshallning ~

/ .

/" Rotation av brannare
(relativt brannarens
centrumlinje)

Brannarens centrumlinje
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Mejsla med handbrannaren

& VARNING!

I GNISTOR OCH HET METALL KAN SKADA OGONEN OCH BRANNA HUDEN

Vid antdndning av brannaren, nar den ar vinklad, kommer gnistor och metallstank att
spruta ut fran dysan. Rikta brannaren bort fran dig sjalv och andra personer. Anvand
lamplig skyddsutrustning inklusive handskar och 6gonskydd.

W

1. Anvénd slitdelar avsedda for mejsling med maximal kontroll eller fér precisionsmejsling.
2. Stéll in systemet i laget for mejsling/méarkning — “Gouge/Marking”. Se sidan 54.

3. Stall in ratt utstrom for de slitdelar som anvénds:
a Slitdelar for mejsling med maximal kontroll: 26 — 45 A

a Slitdelar fér precisionsmejsling: 10 — 25 A

4. Hall brannaren med ungefar 40° vinkel mot arbetsstycket innan brannaren tands.

a Slitdelar fér mejsling med maximal kontroll: Hall brannaren ungeféar 6 mm ovanfér
arbetsstycket.

a Slitdelar fér precisionsmejsling: Hall brannaren ungefar 2 — 3 mm ovanfér arbetsstycket.

Tryck ner avtryckaren for att uppna pilotbage. Overfor bagen till arbetsstycket.

5. Strack bagen enligt féljande:
a Slitdelar for mejsling med maximal kontroll: 19 — 25 mm

a Slitdelar for precisionsmejsling: 10 = 11 mm
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

6. Andra brannarens vinkel efter behov fér att f& énskade storlekar fér mejslingen. Bibehall
samma vinkel mot arbetsstycket nar du mejslar. Skjut plasmabégen i riktning mot den
mejsling du vill géra.

Hall &tminstone ett litet avstand mellan brannarspetsen och den smélta
metallen for att undvika att slitdelarnas livslangd férkortas och fér att inte
skada brannaren.

Ta bort punktsvets

Fo6r att ta bort en punktsvets; Mejsla runt svetsen for att fullstandigt skéra igenom det 6versta lagret
av metall utan att skada djupare skikt.

Slitdelar for precisionsmejsling &r konstruerade for tillampningar som att ta bort punktsvets. Nar man
anvénder dessa slitdelar med l&gre stromstyrka erbjuder de féljande:

m  Mycket god sikt eftersom plasmabagen ar mindre ljus, vilket later dig se metallen som
mejslas mer tydligt

m  Ett mycket stort bredd-djupférhallande, som ger mycket bittre kontroll
av metallavldgsningshastigheten

Tips

Det finns manga metoder for att ta bort punktsvets. Den metod som beskrivs i féljande procedur
rekommenderas som en bra utgadngspunkt. Den avser att minimera skador pa underliggande skikt.

Oavsett teknik kan dessa tips hjélpa dig att ta bort punktsvetsar:

m Hall brannaren i samma riktning hela vagen runt punktsvetsen.

0 Genom att halla brannaren i samma riktning undvikar man att slagg blases 6ver till
omraden som du redan bearbetat. Detta minskar behovet av rensning pa det
underliggande lagret. Det gér ocksa processen mer ergonomisk och effektiv, eftersom
du inte beho6ver rotera bréannaren eller arbetsstycket under mejslingen.

m Bibehall korrekt bagstrackning.

0 Uppratthadll en bagstrackning pa cirka 10 — 11 mm nar du mejslar runt svetsen. Detta ger
god sikt och hindrar spetsen fran att traffa slagg, vilket kan férkorta livslangd pa slitdelar
eller skada verktyget.
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

m Borja pa en lagre utstrom, och 6ka den sedan gradvis.

0 Borja med en strédmstyrka pd 10 A om du aldrig har tagit bort en punktsvets tidigare.
Nar man hittar en teknik som &r bekvdm med kan man férsoka att gradvis 6ka
utstrommen. Detta gor det mgjligt att mejsla med hogre hastighet och effektivitet.

Gor foljande

Har beskrivs hur man separerar tvd metallager och tar bort punktsvets frdn det underliggande
skiktet.

Bilderna i den hér proceduren visar olegerade stalplat. Slaggen pa rostfritt
stal &r morkare, mer ojamn och svarare att ta bort.

1. Anvénd slitdelar for precisionsmejsling.
2. Valj “Gouge/Marking”-laget pa frontpanelen. Stéll in utstrommen till 10 — 25 A.

3. Placera brinnaren pa ena sidan av punktsvetsen. Hall brannaren med ungefar 40° — 45° vinkel
mot arbetsstycket.

For vansterhanta For hogerhanta

\/

Punktsvets

4. Tryck ner avtryckaren for att uppna pilotbage. Overfor ljusbaden till arbestsstycket och striack
sedan bagen till ungefar 10 — 11 mm. Bibehéll denna bége néar du genomfér mejslingen.

5. Gor tva separata mejslingar i “L"-formad rorelse for att mejsla hela vagen runt punktsvetsen.
Se Tabell 1 pa sidan 84.

O Tabell 1 visar ett exempel p& denna teknik (fér bAde héger- och vansterhdnt mejsling).
Du kan borja pa olika stallen runt punktsvetsen. Det viktiga &r att halla brannaren
i samma riktning hela vagen runt svetsen.

a Nar du mejslar, anvand mycket korta drag fram och tillbaka i en pendlande rérelse tills
du har trangt igenom det 6versta lagret.

O Du kan behdva justera vinkeln pa brannaren nagot beroende pa tjockleken hos metallen.
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Tabell 1 — Mejsling runt puktsvetsen

For hogerhéanta

Start @

Punktsvets

Start
"

O

Stopp
Anpassning for vansterhanta
Start @
Punktsvets
Stopp
Start
.
Stopp
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6. Se till att mejsla helt genom
toppskiktet. Dra isér platarna.

7. Anvand samma mejslingsprocess for
att avlagsna svetsen som finns kvar pa
den undre platen.

O For att undvika skador pa
bottenplattan, kan det vara bra
att stalla ned utstrommen till
10 A. Oka stromstyrkan vid
behov, baserat pa tjockleken
pa metallen.

o Hall brannaren med 40° — 45°
vinkel. Finjustera vinkeln
pa brannaren efter behov
baserat pa tjockleken av metallen.

a Strack bagen till cirka 10 — 11 mm vid mejsling.

Mejsling med hand- och maskinbrénnare

0 Anvand mycket korta drag fram och tillbaka i en pendlande rérelse tills du har tagit bort

svetspunkten.

Viss skrapning eller slipning kan krévas for att helt ta bort alla rester

av punktsvetsen fran den undre platen.

Punktsvets pa den undre platen

Punktsvets borttagen
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Mejsla med maskinbrannaren

Mejslingens profil kan &ndras genom att man justerar:
m  Strémkallans utstrém
m  Brénnarens vinkel mot arbetsstycket
m Vridning/rotation av brinnare (relativt brannarens centrumlinje)
m  Avstand mellan brannare och arbetsstycke

m  Brénnarens hastighet dver arbetsstycket

Se sidan 80 for mer information.

Vinkel

/ .
/ Rotation av briannare
(relativt brannarens
centrumlinje)

Brannarens centrumlinje
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Typiska mejslingsprofiler

Slitdelar for mejsling med maximal kontroll (45 A)

Driftparametrar

Hastighet 254 — 1016 mm/min

Avstandshallning 6 mm

Vinkel 40° - 50°

Utstrém 26 - 45 A

Slitdelar Slitdelar fér mejsling med maximal kontroll

Gas Luft
45 A Bredd Djup
Metallborttagningshastighet pa 6,8 mm _>| |<_ \2 8,2 mm
olegerat stal: 3,4 kg/t \_/ B

A

Foljande tabeller visar mejslingsprofilen vid 45 A och 40° respektive 50° med olegerat stal och
rostfritt stal. Dessa instéllningar dr avsedda som en startpunkt fér att géra det enklare att faststélla
den basta mejslingsprofilen for ett visst skarjobb. Justera installningarna efter behov fér din
anvandning for att f& 6nskat resultat.

Tabell 2 — Olegerat stal (Sl-systemet)

Brannarvinkel Hastighet Djup Bredd Foérhallande
(mm/min) (mm) (mm) bredd/djup
254 4,6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,13
40°
762 1,9 5,9 3,11
1016 1,4 5,2 3,71
254 5,0 6,7 1,34
508 3,4 5,2 1,53
50°
762 2,7 49 1,81
1016 2,2 4,6 2,09
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Tabell 3 — Olegerat stél (brittiskt mattsystem)

Brannarvinkel Hastigh.et Djup Bredd F6rhéllar_1de
(tum/min) (tum) (tum) bredd/djup

10 0.183 0.331 1.81

20 0.126 0.268 2.13

40°

30 0.074 0.231 3.12

40 0.055 0.206 3.74

10 0.195 0.263 1.35

20 0.132 0.205 1.55

50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tabell 4 — Rostfritt stal (Sl-systemet)

Brannarvinkel Hastigh.et Djup Bredd F6rhéllar_1de
(mm/min) (mm) (mm) bredd/djup

254 2,9 6,2 2,14

40° 508 2,0 57 2,85

1016 1 48 48

254 5,3 57 1,08

50° 508 3,5 5,0 1,43

1016 2,0 3.8 1,90

Tabell 5 — Rostfritt stél (brittiskt mattsystem)

Brannarvinkel Hastigh.et Djup Bredd F6rhéllar_1de
(tum/min) (tum) (tum) bredd/djup

10 0.114 0.245 2.15

40° 20 0.080 0.222 2.76

40 0.048 0.190 3.96

10 0.210 0.224 1.07

50° 20 0.139 0.199 1.43

40 0.080 0.150 1.88
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Slitdelar for precisionsmejsling (10 A)

Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Driftparametrar
Hastighet 254 — 762 mm/min
Avstandshallning 0,3-1,3mm*
Vinkel 40° - 560°
Utstrém 10-25A
Slitdelar Slitdelar for precisionsmejsling
Gas Luft

* Oka avstand mellan brannare och arbetssycke till maximalt 3 — 4 mm fér en mycket latt
mejsling.

10 A

Metallborttagningshastighet pa
olegerat stal: 0,2 kg/t

Bredd
2,5 mm _>| |(—
(%

Djup

v 0,5 mm

A

Foljande tabeller visar 10 A mejslingsprofil vid 40° och 50° pa olegerat stal. Dessa instéllningar ar
avsedda som en startpunkt for att gora det enklare att faststélla den basta mejslingsprofilen for ett
visst skérjobb. Justera instéllningarna efter behov for din anvéndning for att f4 onskat resultat.

Tabell 6 — Olegerat stal (Sl-systemet)

Brannarvinkel Avstandshallning Hastighet Djup Bredd Foérhallande

(mm) (mm/min) (mm) (mm) bredd/djup
0,3 254 0,5 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8
0,3 762 0,1 2,2 29

40°
1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
1,3 762 0,05 1,9 38
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Brinnarvinkel Avstandshalining Hastighet Djup Bredd Forhallande
(mm) (mm/min) (mm) (mm) bredd/djup
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 2,3 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5
50°
1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2.4 48
1,3 762 0,25 2,1 8,4
Tabell 7 — Olegerat stél (brittiskt mattsystem)
. . Avstandshallning Hastighet . Foérhallande
Brannarvinkel (tum) (tum/min) Djup (tum) Bredd (tum) bredd/djup
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
0.01 30 0.0044 0.088 20
40°
0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
0.01 30 0.0147 0.08 5.44
50°
0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4
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Mejsling med hand- och maskinbrénnare

Felsokningstips for mejsling

Vid mejsling — se alltid till att:

m  Slitdelar for mejsling &r monterade och att utstrdmmen motsvarar dessa slitdelar.

m  Strémkallan &r instélld pa korlaget fér mejsling/mérkning

Manga vanliga materialavlagsningsproblem kan I6sas genom att installera nya slitdelar i brannaren.
Anvand inte slitna eller skadade slitdelar. Se sidan 167.

Problem

Atgérd

Ljusbagen slacks under
mejsling.

Minska bégstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Oka brannarens vinkel mot arbetsstycket.

Brénnarens spets stéter
i slagg.

Oka bagstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Hall brannarens spets i den riktning du vill att mejslingen ska ga.

Mejslingen blir fér djup.

Minska brénnarens vinkel mot arbetsstycket.
Oka bagstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Oka mejslingshastigheten.

Minska utstrommen. Stall inte stromstyrkan under 26 A om slitdelar fér mejsling
med maximal kontroll anvénds.

Mejslingen blir fér grund.

Oka brannarens vinkel mot arbetsstycket.
Minska bégstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Minska mejslingshastigheten.

Oka utstrommen. Stall inte strémstyrkan under 25 A om slitdelar for
precisionsmejsling anvéands.

Mejslingen blir fér bred.

Oka brannarens vinkel mot arbetsstycket.
Minska bégstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Oka mejslingshastigheten.

Minska utstrémmen. Stall inte stromstyrkan under 26 A om slitdelar for mejsling
med maximal kontroll anvénds.

Mejslingen blir fér smal.

Minska brénnarens vinkel mot arbetsstycket.
Oka bagstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Minska mejslingshastigheten.

Oka utstrémmen. Still inte stromstyrkan under 25 A om slitdelar for
precisionsmejsling anvands.

Bagen genomborrar den
undre platen vid
borttagning av
punktsvets.

Minska utstrémmen.

Kontrollera att slitdelar fér precisionsmejsling &r monterade.

Hall en jamn mejslingshastighet och fortsitt bara tills den undre platen blir synlig.
Strack bagen till cirka 10 — 11 mm.

Punktsvetsen &r ej synlig
vid mejsling.

Strack bagen till cirka 10 — 11 mm for att fa béattre siktférhallanden.
Kontrollera att slitdelar fér precisionsmejsling &r monterade.
Se till att utstrommen inte &r 6ver 25 A.
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Stall in maskinbrannare for anvandning

Duramax Lock brannarfunktionerna inkluderar:

m  En brénnarbrytare som forhindrar att brédnnaren ténds av misstag dven nar strémmen
ar PA (ON). Se Sténga av brdnnaren pa sida 46.

m  Snabbkopplingssystemet FastConnect™ gér det enkelt att avldgsna brannaren
for transportering eller att byta frdn en brénnare till en annan.

m  Automatic kylning med omgivande luft. Speciella kylrutiner behévs e;.

| det har avsnittet finns information om f6ljande:
m  Komponenter till maskinbrénnare och dimensioner

m Instéllningsinformation om att installera brénnaren pa X-Y-bord, sparbrénnare,
rorskdrmaskiner eller annan mekaniserad utrustning
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Stéll in maskinhrénnare for anvandning

Maskinbrinnarens komponenter, matt och vikter

Komponenter
@{ ® !
@) ¢ I \ ¢} T [¢) !
= H v CH|
o [ o M o F
}@ }9 7
1 Slitdelar 5 Holje
2 32-stegs lostagbar kuggstang 6 Linjer for vredets lagen
3 Brdnnarens brytare 7 Dragavlastning fér bréannarkabel
4 Slangpaket
Dimensioner
370 mm
< g
25 mm 35 mm*
N l
@) 0 ¢ M 0 \
C | g
4 — " i
383mm —y < >
212 mm
< g
310 mm

* Detta géller brannarens yttermatt. Hojden av det yttre brénnarholjet & 41 mm nér bréannarbrytaren raknas in.
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Stéll in maskinbrénnare for anvandning

Vikter
Brénnare Vikt
Maskinbrénnare med 7,6 m slangpaket. 3,2 kg
Maskinbrénnare med 10,7 m slangpaket. 4,2 kg
Maskinbrédnnare med 15 m slangpaket. 5,8 kg

Montera brannaren

Maskinbrannarna kan monteras pa ett stort antal olika X-Y-bord, sparbrannare, rérskarare och annan
utrustning. Installera bréannaren enligt instruktioner fran tillverkaren av respektive utrustning.

Om skérbordets spar &r tillréckligt stort s& att du kan féra brénnaren genom det utan att avlagsna
brannarkroppen fran slangpaketet, gor sa och anslut sedan brénnaren till brannarlyftanordningen
enligt tillverkarens instruktioner.

Ta bort kuggstangen

Kuggstangen kan monteras pa valfri sida om brannaren For att avldgsna kuggstangen skruvar man
bort de tva skruvar som héller kuggstadngen vid brannarhuset.

Dra ar skruvarna for hand nér du monterar kuggstangen Dra inte &t
skruvarna for hart.

v v

I Kuggsténg I
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Stéll in maskinhrénnare for anvandning

Demontera maskinbrannaren

Folj nedanstaende procedur f6r demontering och atermontering av brénnaren om det kravs
for att fora brénnaren genom skarbordets spér eller annat monteringssystem.

Vrid inte brdannare i forhallande till slangpaket vid urkoppling och ateranslutning av
brannardelarna. Bibehall samma position mellan brannarhuvudet och slangpaketet.
Om brannarhuvudet vrids i forhallande till slangpaketet kan skada uppsta pa kablarna.

—

. Koppla bort bréannaren fran plasmastromkallan.

N

. Ta bort slitdelarna fran brénnaren.
3. Placera brannaren pé ett plant underlag med véanstra sidan av holjet uppat.

Den vinstra sidan ar sidan med skruvar.

=

. Ta bort de sju skruvarna frdn brannarens hélje. Ladgg skruvarna at sidan.

5. Band forsiktigt bort den vénstra delen av héljet fran brannaren.
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Stéll in maskinbrénnare for anvandning

6. Ta bort plastreglaget @ for brannarbrytaren och lagg den &t sidan.

7. Brannarhuset passar perfekt i den hdgra delen av héljet. Band forsiktigt bort brannarhuset
ut och bort frAn den hdgra delen av hdljet for att avlagsna det.

8. Koppla loss kablarna som sitter i hdgra delen av hdljet. Tryck ner fliken pa kabelkontakten
for att dra isdr de tva sidorna.

'\l\

9. Du kan nu dra brénnarhuset och slangpaket genom monteringssystemet for skarbordet.

Drag dragavlastningen langs slangpaketet efter behov for att flytta dem ur
vagen medan du for slangpaketet genom spaéret.
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Stéll in maskinhrénnare for anvandning

Montera ihop maskinbrannaren

Folj nedanstadende procedur fér dtermontering av brannaren om den demonterades for att ledas
genom skédrbordets spar eller annat monteringssystem.

Vrid inte brénnare i férhallande till slangpaket vid urkoppling och
ateranslutning av brannardelarna. Bibehall samma position mellan
brannarhuvudet och slangpaketet. Om brannarhuvudet vrids i forhallande
till slangpaketet kan skada uppstéa pa kablarna.

1. Placera brénnarens hégra holje pa ett plant underlag.

2. Se till att k&dpans sensorbrytare (1) och brénnarbrytaren (2 sitter i det hogra holjet enligt bilden.
Hallare i holjet haller brytare pa plats.

3. Anslut ledningarna fran brannarhuset @) till ledningarna fran k&pans sensorbrytare och
brénnarbrytaren @.

®

~
'\

4. Satt fast ledningskontakten () p& monteringskanten i den hogra delen av héljet enligt bilden.

Dra den bla och den svarta ledningen fran kdpans sensorbrytare och brénnarbrytaren pa utsidan
av och under monteringskanten. Detta minskar risken for att ledningarna klams och skadas nar
brénnaren ater &r monterad.
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Stéll in maskinbrénnare for anvandning

5. Tryck det hégra holjet upp dver bréannarhusets framdel enligt bilden. Se till att:

0 Brannarens holje passar 6ver de flata delarna av brannarens framdel. Den rundade delen
av brénnarens framdel ska vanda uppat.

O Ledningskontakten fran foregdende steg &r kvar pa sin plats p& monteringskanten. Hall
ledningskontakten pa plats ndr du monterar in brannarhuset i brannarens hélje.

6. Satt in resten av brénnarhuset i den hdgra delen av héljet enligt bilden. Se samtidigt till att
ledningarna halls in under brénnarhuset. Klam eller knack inte kablarna. Se till att ingen
av ledningarna tacker skruvhéalen i holjet.

1. Fast dragavlastaren ) vid basen av den hégra delen av hdljet.

8. Placera in skjutreglaget for
bréannarbrytaren pa sin plats i det
gula laslaget (X).

Om du férséker sétta ihop
bréannaren tillsammans med
reglaget i det gréna “redo
att avfyras”(\)-laget,
kan du skadabrénnarbrytaren
som dr inuti skalet bakom
bréannarhuset.
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9. Fast den vénstra delan av holjet med den hégra delen med de sju skruvarna. Hall i brénnarens
hélje vid basen nadra dragavlastningen och halla ihop delarna medan du skruvar i skruvarna.

Var forsiktig sa att ledningarna inte klams av brannarens hdlje. Det kan skada ledningarna och
forhindra brannaren fran att fungera som den ska.

10. Undersok brénnaren for att se till att ingen ledning klams dér héljets delar méts.
1. Installera kuggstangen pd bréannarhdljet.
12. Anslut brénnaren till brannarlyftanordningen enligt tillverkarens instruktioner.

13. Atermontera slitdelarna p& brénnaren Se sidan 48.

Justera brannaren

m  Montera maskinbrannaren
vinkelrétt mot arbetsstycket
for vertikal skdrning. Anvand ot
en vinkelhake for att stélla
in brannaren vinkelratt mot
arbetsstycket.

o1 0

m  Placera fastkonsolen (1) sank
brannaren for att minimera
vibrationer i dess spets. o

m  Dra inte at fastkonsolen for
mycket. For stort tryck fran
klamman kan med tiden foérvrida
eller skada brannarens hdélje.

90°
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Stall in for mekaniserad skarning

Oversikt fir instillning av maskinbréinnare

Slangpaket

CNC

Maskingrénssnittkablar (CPC)

RS-485 seriekabel (valbar)

N
| —
l_ﬁ \
L
Arbetsstyck
rbetsstycke Jord z
Skarbord Jordkabel Gasforsorjning
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Stéll in fir mekaniserad skérning

A VARNING

SKADADE GASCYLINDRAR KAN EXPLODERA

Gascylindrar innehaller gas under hogt tryck. Om de skadas kan en cylinder
explodera.

Folj tillverkarens riktlinjer for hogtrycksregulatorer for saker installation,
drift och underhall.

Las haftet sdakerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) innan du utfér plasma-skirning med trycksatt gas.
Underlatenhet att folja sdkerhetsinstruktioner kan resultera i personskador eller
skador pa utrustningen.

EXPLOSIONSRISK - SKARNING MED ALUMINIUM NARA VATTEN

Skar inte i aluminiumlegeringar under vatten eller pa ett vattenbord om
ackumulering av vatgas inte kan forhindras. Skar aldrig i aluminium-litiumlegeringar
i ndarheten av vatten.

Aluminium kan reagera med vatten vilket ger viatgas. Det kan leda till risk for
explosioner vid plasmaskirning. Se Sikerhets- och efterlevhadsmanual (80669C)
for mer information.

Stall in plasmasystemet och maskinbrannaren for mekaniserad skarning

1. Anslut jordkabeln frAn plasmasystemets stromforsorjning till arbetsbordet.

2. Anslut gasforsorjningen till plasmasystemets stromfoérsorjning. Se sidan 37.

0 Anvénd okomprimerad luft for att skdra olegerat stal, rostfritt stal, aluminium och andra
metaller med bra ledningsférmaga.

O Anvénd F5 for att skara rostfritt stéal. Se sidan 121.
O Anvand argon fér mérkning/gravering. Se sidan 123.
3. Anslut plasmasystemets strémférsérining till din CNC (eller annan styrenhet) med
maskingranssnittets (CPC) koppling.

0o Ditt plasmasystem maste vara utrustat med en fabriksmonterad (eller
anvindarinstallerad) CPC -port med intern spénningsdelare. Se sidan 105.

0 En CPC-anslutning kravs for att tdnda bréannaren och styra signaler f6r bagoverforing
och bagspanning.
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Stéll in for mekaniserad skérning

4. Tillval: Anslut plasmasystemets stromférsorjning till din CNC med kopplingen RS-485 med
seriellt grénssnitt.

a For att anvénda den valbara RS-485 med seriellt granssnitt, se till att ditt plasmasystem
ar utrustat med en fabriksmonterad (eller anvandarinstallerad) RS-485 serieport.
Se sidan 112.

0 RS-485 seriellt granssnitt ger extra funktioner for styrning av plasmasystemet fran CNC,
men det kan inte anvidndas for att tinda brannaren.

5. Anslut brannaren till arbetsbord eller annan skarutrustning enligt tillverkarens instruktioner.
Se sidan 95 fér mer information.
6. Anvand korrekt skdr-, mejslings- och graveringsslitdelar for din tillampning:
o Skarning och genomborrning med maskinbrannare: Se Vilja slitdelar pa sida 115.
a Mejsling: Se Mejslingsprocesser pa sida 77.
o Markning/gravering Se Slitdelar f6r mérkning (10 — 25 A) pa sida 123.

7. Vilj skarlage eller mejslings-/mérkningslage pa frontpanelen pa plasmastrémférsérjningen for att
matcha de slitdelar du har installerat. Se Skérstyrning pa sida 44.

8. Justera brannarhastighet och utstrém (strémstyrka) efter behov. Se skirtabellerna som bérjar
pa sidan 133.
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Stéll in fir mekaniserad skérning

Anslut fjarrstartsenheten

Powermax45 XP konfigurationer med Duramax Lock maskinbrdnnare kan inkludera

en fjarrstartsenhet som tillval.

Of oo

Fjarrstartsenheten gor det maijligt att
fiarrstarta och -stoppa maskinbrannaren.
Anvand den nér du t ex monterar
brannaren pa en enkel bana, eller
skarguide som inte har ndgon egen CNC

CPC-port for

2

eller annan styrenhet. fiérrstartsenheten
For att anvdnda Hypertherm
fiarrstartsenheten, koppla in den till
CPC-porten pa strémférsérjningens
baksida.
Fjarrstartsenheten 4r endast
amnad f6ér anvéandning med
en maskinbrannare. Den
fungerar inte om en
handbrénnare &r installerad.
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Stéll in for mekaniserad skérning

Anslutning av maskingranssnittskabel

For att ansluta maskingrénssnittskabeln till detta system maste det finnas en fabriksmonterad
(eller anvéndarinstallerad) CPC-port med 5-ldges spanningsdelare. Spanningsdelaren ger en
nedskalad bagspénning pa 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, eller 50:1 (maximal utspdnning pa 16 V).
CPC-porten pa baksidan av nataggregatet ger tillgang till den nedtransformerade bagspéanningen
och signaler for bagoverféring och plasmastart.

Fabriken staller in spanningsdelaren till 50:1. Om du vill &ndra
spanningsdelaren till en annan instéllning, se sidan 110.

A VARNING

Den fabriksmonterade interna spinningsdelaren ger max 16 V under tomgang (ej sluten krets).
Detta dr en impedansskyddad funktionell extra lag spanningsutgang (ELV), amnad att under
normala omstandigheter forhindra elchock, energifara och brandfara vid anslutningsdelen

for granssnittet och vid uppkomst av fel pa granssnittsledningar. Spanningsdelaren ar inte
feltolerant och ELV -utgangar 6verensstammer inte med skyddsklenspanningskrav (SELV)

for direkt anslutning till datorprodukter.

Hypertherm erbjuder flera olika alternativa grénssnittskablar.

Externa kablar som inte anvander spanningsdelarpanelen

Vélj ndgon av féljande kablar vid anvéndning av enbart signaler fér bagéverféring och plasmastart:
m 023206 (7,5 m)
= 023279 (15 m)

Dessa kablar slutar i ledningar med flatstift.

Flatstift

Ik

CPC-kontakt

Powermax45 XP Anviandarmanual 80924B 105



Stéll in fir mekaniserad skérning

Externa kablar som anvander spanningsdelarpanelen

For att anvdnda den inbyggda spanningsdelaren som i tilligg till bAgoverféring och plasmastart
ger nertrappad bagspanning:

m  For ledningar avslutade med flatstift, anvénd en av f6ljande kablar:
o 228350 (76 m)
o 228351 (15m)

m  For en kabel med en Dsub -kontakt, anvand en av féljande kablar:

o 223354 (3,0 m)

o 223355 (6,1 m)

o 223048 (7,6 m)

o 223356 (10,7 m)

o 123896 (15 m)
Flatstift

Lo CPC-kontakt

— D-sub-kontakt
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Stéll in for mekaniserad skérning

Externa kablar for PlasmaCAM®-hord

Hypertherm tillhandahaller maskingranssnittskablar sérskilt utformade fér anvandning med
PlasmaCAM-bord. Dessa kablar kréver att spanningsdelarpanelen &r instélld pa 21.1:1.
Se sidan 110.

m 223733 (4,6 m)
m 223734 (6,1 m)

DIN-kontakt med 6 stift

—TE

CPC-kontakt

Anslutning av maskingranssnittskabel

Installation av granssnittskabeln ska utféras av en kvalificerad servicetekniker. For att installera
en granssnittskabel:

1. Stiang AV (0) strémférsdriningen och koppla ur elkabeln.
2. Avlagsna skyddet fran anslutningsdelen for granssnittet fran baksidan av stromkallan.
3. Anslut Hypertherm maskingranssnittskabeln till stromforsérjningen.

4. Om du anvander en kabel med Dsub -kontakt pa den andra anden:
a. Koppla den till motsvarande stiftkontakt pa hojdjusteringen av bréannaren eller CNC.
b. Sékra den med skruvarna pa Dsub -kontaktdonet.
Om du anvénder en kabel med ledningar och flatstift i den andra &nden:

a. Avsluta maskingranssnittskabeln inne i det elektriska holjet for brannarens hojdjustering

eller CNC-styrenheten. Detta férhindrar obehorig atkomst till anslutningarna efter
installationen.

b. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt utférda och att alla spénningsférande delar
ar forslutna och skyddade innan anvandning av utrustningen.

Integrering av Hypertherm-utrustning och utrustning tillhandahallen
av kund, inklusive sammankoppling av sladdar och kablar, om det inte
listas och certifieras som ett system, &r féremal fér inspektion av lokala
myndigheter pa installationsplatsen.
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Stéll in fir mekaniserad skérning

Maskingrinssnittets utgaende stift

Foljande figur visar kontaktuttagen for varje signaltyp som &r tillgdngliga genom
maskingrénssnittskabeln.

CLEEaNGEZaN NG D

Sockel 1 och sockel 2 ar anslutna men anvands inte.
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Stéll in for mekaniserad skérning

Maskingranssnittets signaler

Se foljande tabell fér detaljerad information om kabelsignaler nédr du ansluter stromférsérjningen
till brannarens hojdjusteringsenhet eller CNC-styrenhet med en maskingranssnittskabel.

Flatstift
Interna kablar /
ELLER
g d |-
ST o
il
Spénningsdelare Dsub-kontaktdon
Powermax interna kablar och anslutningsdelen Kablar med .
. L . Dsub- Kablar med flatstift
for maskingranssnittet
kontaktdon
. .. Sockel- Dsub- Farg pa oavslutad
Signal Typ Kabelfdrg nummer stiftnummer kabel
Start Ingang® Svart 3 10 Gron
(starta plasma) R&d 4 2 Svart
Overforing Vit 12 12 Rod
(paborjar Utgang™* -
maskinrérelse) Gron 14 5 Svart
Svart (<) 5,1()
5nni ’ 15 (- Svart (-
Spannings- Utgang™*, * (elektrod) - =)
delare
R&d (+) 6, 2 (+) (jord) 8 (+) Vit (+)
Jord Jord Gron/gul 13

* Normalt 6ppen. 15 VDC tomgangsspanning vid START-polerna. Kraver mekanisk kontaktstangning
for aktivering.

** Normalt 6ppen. Mekanisk kontaktstangning vid bagoéverféring. 120 VAC / 1 A max vid
maskingréanssnittets rela.

*** Delad bagsignal pa 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1 (ger max 16 V).

* Den delade béagsignalen &r en resistiv delare av rd bagspanning. Den har signalen ar inte isolerad.
For att undvika jordslingor bor galvanisk isolering anvéndas.
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Stéll in fir mekaniserad skérning

Stall in kretskortet for spanningsdelaren

OBS

Kretskortet for spanningsdelaren &r en enkel resistiv delare av rd bagspénning. For att undvika
jordslingor och elektriska stérningar maste den delade bagsignalen isoleras.

OBS

Det fabriksmonterade kretskortet fér spanningsdelaren levererar en spanning som &r proportionerlig
mot bagspanningen. Instéllningarna fér DIP-brytaren pa& spanningsdelarens kretskort styr utspanningen
under tomgang, med en maxspénning pa 16 V. Utgangen &r en impedansskyddad, funktionell
klenspanningsutgang (ELV). Under normala férhallanden skyddar den hér typen av utgang mot elchock,
energifara och brand vid anslutningsdelen f6r maskingranssnittet och vid uppkomst av fel pa
granssnittsledningar. Spanningsdelarens kretskort &r inte feltolerant och ELV-utgangar uppfyller inte
skyddskraven fér klenspénning (SELV) vid direkt anslutning till elektrisk utrustning.

Fabriksinstéllningen fér spénningsdelarens kretskort &r 50:1. For att &ndra den fabriksinstéllda
instéllningen fér spanningsdelaren:

1. Sting av (OFF) (O) strémkaéllan och dra ur stromkabeln.

2. Avlagsna skyddet for strémkallan.

Leta upp spanningsdelarens DIP-brytare pa flaktsidan av strémkallan.

C1 c2 C4
RS J5 E
o [] 6.0 90
° [ox] D1
Rs U U

= (=] [=] [
RED RT; RED
e[ O e
R3I——_ T
9314 ALLS DOWNo = 20° %4
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Stéll in for mekaniserad skérning

3. Stéll in DIP-brytarna till en av féljande instéllningar och byt ut stromkaéllans skydd.

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

EHEgJ
oo | p
dwl | p
=@ | p
|:--|j|c2):|
oo | p
dwl | p
O~ __| b
d-m_12p
oo p
dwl | p
O~ __| b
EHEgJ
oo | p
Odw_ MW p
e~ __| p
o 1%
oo | p
dwl | p
g W b

Om Hypertherm-spanningsdelaren med fem ldgen inte ger den spénning som &nskas, kontakta
din systemintegrerare.

Instéllningen 21,1:1 &r sérskilt utformad for PlasmaCAM-skarsystem.
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Stéll in fir mekaniserad skérning

Atkomst till ra bagspénning

For atkomst till delad bagspénning, se Faltinstruktioner 809520.

A VARNING

RISK FOR ELCHOCK, ENERGIFARA OCH BRANDFARA

Att koppla direkt till plasmastromkretsen for atkomst till ra bagspanning
okar risken for elchock, energifara och brandfara i fall av ett enda fel.
Stromkretsens utspanning och utstrom ar specificerad pa typskylten.

Anslut en RS-485 seriegransnitttskabel som tillval

RS-485 seriegranssnittskontakt pa din strémkallas baksida gor att du kan koppla in en extern enhet
till din Powermax. Du kan till exempel fjarrstyra din Powermax med en CNC-enhet.

m  Din Powermax-strémkalla maste vara utrustad med ett fabriksinstallerat (eller
anvindarinstallerat) RS-485 grinssnittskontakt p& den bakre panelen.

D-sub seriekontakt RS-485 seriell kontakt

—\
B)
ELLER
— E

Seriekontakt utan terminal
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Stéll in for mekaniserad skérning

Bestall paketet 428654, om din stromkalla inte &r utrustad med ett RS-485 kontaktdon.
Folj instruktionerna i Powermax45 XP Servicemanual (809230), som du kan ladda ner fran
“dokumentbiblioteket” p& www.hypertherm.com. (Se lank langst ned pa sidan.)

Med kontaktdon RS-485 installerat:
1. Stang AV (O) strémkallan.

2. Koppla RS-485-kabeln fran din externa enhet till serieanslutningen pa baksidan
av plasmastrémkallan.

Extrena seriekablar

Foljande seriekablar finns tillgédngliga med specificerad langd och kontaktdon:
m  223236—RS-485-kabel, oavslutad, 7,6 m
m  223237-RS-485-kabel, oavslutad, 15 m
m  223239-RS-485-kabel, 9 stift, Dsub -kontakt for Hypertherm styrdon, 7,6 m
m  223240-RS-485-kabel, 9 stift, Dsub -kontakt fér Hypertherm styrdon, 15 m

Fjarrstyrt lage

Nar man fjarrstyr plasmasystemet med CNC visas “r.c.” pa displayen pa frontpanelen. Detta tyder
pa att strémkallan fiarrstyrs via seriell kommunikation och att alla reglage pa frontpanelen &r
inaktiverade tills du avslutar fjarrstyrt lage.

Nér strommen &r fjarrstyrd visas fortfarande felindikeringslampor och
felkoder som de annars skulle. Se sidan 155.

D®ODE
.
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Skara med maskinbrannaren

| det har avsnittet finns information om f6ljande:
m Installera rétt slitdelar
m  Optimering av skérkvaliteten
m  Genomborrning av metall

m  Skéra rostfritt stadl med F5-gas

Valja slitdelar

Er Duramax Lock maskinbrénnare levereras med en startpaket som innehéller en komplett
uppsattning av skdrmade slitdelar plus en extra elektrod och en extra dysa. Slitdelar fér mejsling
och mérkning/gravering kan bestéllas separat.

m  *For detailer om mejslingsprocesser och -slitdelar, se Mejsling med hand- och
maskinbrédnnare pa sidan 77.

m  *For detailer om systemets markningsfunktionalitet och -slitdelar, se Riktlinjer f6r méarkning
pa sidan 123.

FlushCut slitdelar kan dven anvandas med Duramax Lock
maskinbrannaren. Se FlushCut™ slitdelar pa sida 67.

Slitdelarna &r skarmade och oskidrmade.

m  Skarmade slitdelar ger battre skydd fér dysan vilket minimerar skador fran slagg under
genomborrning. Hypertherm rekommenderar anvdndning av skarmade slitdelar nar det
ar mojligt.
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Skéra med maskinbrannaren

m  Om du anvinder oskarmade slitdelar (till exempel, en deflektor i stillet fér en skirm),
var da noga med att hélla ratt brannarhéjd for att undvika skador pa dysan, fran slagg
eller oavsiktlig kontakt med arbetsstycket.

Hypertherm rekommenderar att inte anvianda nagra andra slitdelar
i Duramax Lock maskinbrénnaren &n de som listas i den har manualen
Anvandning av andra slitdelar kan negativt paverka systemets funktion.

Fo6r hjalp med installation av slitdelar i brannaren, se sidan 48. Anvand inte
slitna eller skadade slitdelar. Se Kontrollera slitdelarna pé sidan 167.

Né&r du anvénder foljande
belagda och FineCut-slitdelar,
vélj skérlage pa frontpanelen.
Se sidan 54.

Mekaniserade skarmade slitdelar:

)l o

il

A PR —
220817 220854 220941 220842 220857
Skyddsképa Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring

Mekaniserade skyddade slitdelar med ohmsk fastkapa

o)
N
il () =)
@
220817 220953 220941 220842 220857
Skyddskapa Ohmsk fastkapa Stycke Elektrod Virvelring
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Skira med maskinbrannaren

FineCut skdarmade slitdelar med ohmsk fastkapa

220948 220953 220930 220842 220947
Skyddskapa Ohmsk fastképa Stycke Elektrod Virvelring

FineCut oskarmade slitdelar

I ) a)cme = 0

220955 220854 220930 220842 220947
Deflektor Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring

Slitdelarnas livslangd

Manga faktorer paverkar hur ofta du behover byta slitdelar p4 maskinbrénnaren:
m Dalig gaskvalitet

O Det &r mycket viktigt att uppratthalla en ren, torr gasférsérjning. Férekomst av olja,
vatten, anga, och andra féroreningar i gastillforseln kan forsdmra skarkvaliteten och
slitdelarnas livslangd. Se sidan 38 och sidan 42.

m  Skarnings- och mejslingsteknik

0 Pabdrja skarningen fran arbetsstyckets kant nar det ar mojligt. Detta forlanger
livslangden pa skarm och dysa.

a Bibehall korrekt genomborrningshojd. Se skéartabellerna som borjar pa sidan 133.

0 Bibehall korrekt avstand mellan brannare och arbetsstycke (standoff) vid mejsling.
Se sidan 86.

m Belagda eller obelagda slitdelar

a Obelagda slitdelar anvander deflektor i stéllet for belaggning. Oskérmade slitdelar
har i all/manhet kortare livslangd &n skiarmade slitdelar.

m  Tjockleken pa materialet som bearbetas

0 | allménhet galler att ju tjockare materialet &r desto snabbare slits slitdelarna. For att uppna
basta resultat ska man inte dverskrida tjockleksspecifikationerna fér systemet. Se sidan 24.

Se sidan 167 for riktlinjer om ndr man ska byta ut slitna slitdelar.
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Skéra med maskinbrannaren

m  Skaérning av strackmetall

a Strackmetall har ett skarat monster eller ett rutmonster. Skérning av strackmetall sliter
ut slitdelarna snabbare eftersom detta kréver en kontinuerlig pilotbage. En pilotbage
uppstar nar brannaren &r paslagen, men plasmabagen inte vidror arbetsstycket.

m Felaktiga slitdelar for utstrom och korlage

a Se till att forbrukningsartiklar pa bréannaren matchar det valda korldget och utstrommen
for att optimera slitdelarnas livslangd. Till exempel:

e Anvéand inte slitdelar for mejsling nar systemet ar instéllt pa skérlaget. Se sidan 54.
e Stéll inte utstrommen mellan 26 A och 45 A med slitdelar fér mérkning/gravering
eller precisionsmejsling.

En tumregel ar att slitdelar racker till ungefar 3—5 timmars “bagtid” vid mekaniserad skarning.
Slitdelarnas livslangd kan dock variera mycket beroende pa faktorerna ovan. Se Kontrollera
slitdelarna pa sidan 167 for information om tecken pa slitage i slitdelar.

Firsta och optimera skarkvalitet

Flera faktorer paverkar skérkvaliteten:
m  Snittvinkel — vinkeln for snittkanten.
m  Slagg — Det smilta material som stelnar pa toppen eller botten av arbetsstycket.

m  Snittytans rakhet — Snittytan kan vara konkav eller konvex.
Snittvinkel eller fasvinkel

m  Snittvinkeln blir positiv nar mer
material tas bort upptill i snittet
an nedtill.

m  Snittvinkeln blir negativ ndr mer
material tas bort nedtill i snittet.
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Skira med maskinbrannaren

Den mest réta snittvinkeln &r den som ligger till hdger i férhdllande till brannarens framatgéende
rorelse. Vanster sida kommer alltid ha en viss snittvinkel.

Problem Orsak Atgérd

Negativ snittvinkel Brénnaren halls for lagt. H&j brannaren eller om du anvénder
héjdjustering, héj bagspanningen.

Vinkelratt snitt

Positiv snittvinkel Brénnaren halls f6r hogt. Sénk brénnaren eller om du
anvénder hojdjustering, sénk
bagspanningen.

-~

For att avgOra om ett snittvinkelproblem orsakas av plasmasystemet eller drivsystemet:

1. Gor ett provsnitt.

En kvadrat fungerar ofta bra som provsnitt. Det gor det lattare att bedéma
vilken sida som paverkas av snittvinkelproblemet, och om den sidan
flyttade vid rotation av brannaren.

2. Mat vinklarna pa bada sidorna om provsnittet.
3. Vrid darefter brannaren 90° i sin hallare.
4. Repetera steg 1 — 3.

Om vinklarna & samma i bada provsnitten:

m  Kontrollera att mekaniska orsaker har eliminerats.
Se Oversikt for instédllning av maskinbrénnare pa
sida 101.

m  Kontrollera avstandet mellan brannare och
arbetsstycke, sérskilt om snittvinklarna &r helt
positiva eller helt negativa.

m Ta &ven hénsyn till det material du skdr. Om metallen &r magnetiserad eller hardad
ar det troligare att du kommer att f& snittvinkelproblem.

Om snittvinkelproblemet kvarstéar, kontakta tillverkaren av skarbordet for att verifiera att automatisk
nivareglering eller styrning av brannarhdéjd fungerar.
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Slagg

Skéra med maskinbrannaren

Slagg (dross) dr smalt metall som bildas under skdrprocessen och som stelnar pé skirsparets
botten. En viss méngd slagg kommer alltid att uppsta vid skdrning med luftplasma. For att minimera
slaggméngden och dndra slaggtypen hjélper det att justera systemet korrekt for respektive
tillampning.

Problem Orsak Atgard
Mycket slagg uppstéar dverst pa = Bréannaren halls for l1agt. = Justera brénnaren eller
kanten pé plattans b&da delar.t » Spanningen r for lag vid justera spénningen i smé

steg (5 volt eller mindre) tills

anvéndning av
mindre méngd slagg uppstar.

brannarhojdsstyrning.

Slagg (dross) pa grund av lag = Brédnnarens skirhastighet &r » Oka skarhastigheten.
hastighet; En tung bubblig for lag.

utféllning i skérsparets botten. = Béagen hinner fore.

Slagg (dross) pa grund av hég = Skarhastigheten &r for hog. = Sank skarhastigheten.
hastighet, bildas som en tunnrak | . Bagen slipar efter. * Minska avstandet mellan
stréng av fast metall ndra snittet. brénnaren och arbetsstycket.

Materialet i strangen ar
fastsvetsat vid snittets botten och
svart att avlagsna.

Genomborra ett arbetsstycke med maskinbrannare

Man kan pabdrja ett snitt med maskinbrénnaren pé arbetsstyckets kant eller genom att genomborra
arbetsstycket. Se de skértabeller pa sidan 133 och riktlinjerna om genomborrning nedan.

Genomborrning kan forkorta slitdelarnas livslangd mer jamfért med
kantstart.

Fordrojningstid for genomborrning

Halta

Fordrojningstid f6r genomborrning ar den tid den aktiverade brénnaren halls stilla i haltagningshdjd
innan den pabdrjar skarrérelsen. Fordréjningstiden for haltagning maste vara tillrdackligt 1ang for att
bagen ska kunna genomborra materialet innan brannaren rér sig, dock ska den inte vara sé lang att
bagen “vandrar” nér den férsoker finna kanten pd ett for stort hal. Denna férdréjningstid kan behéva
Okas allteftersom slitdelarna slits.

De foérdrojningstider for haltagning som anges i skartabellerna grundas p& genomsnittliga
fordrojningstider Over slitdelarnas livslangd.

gningshojd

For detta system &r haltagningshdjden i allmdnhet mellan 1,5 och 4 ganger skarhdjden.
Se skértabellerna péa sidan 133 for exakta vérden.
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Skira med maskinbrannaren

Maximal tjocklek for genomborrning

Vid hdltagning av material vars tjocklek ndrmar sig den maximala tjockleken for en specifik process
finns det flera viktiga faktorer som man bér ta hansyn till:

m  Tillat ett ingdngsavstand som &r ungefar detsamma som tjockleken pa det material som ska
tas hal pa. For till exempel en godstjocklek pad 12 mm krévs ett ingangsavstand pa 12 mm.

m  FOr att undvika skador pa skdrmen orsakade av ansamlingen av smalt material som bildas

vid haltagning, l&t inte brannaren gé ned till skédrhdjd tills den har passerat pélen med smélt
material.

m  Material med olika kemiska egenskaper kan ha en negativ paverkan pa systemets
haltagningskapacitet. | synnerhet kan hdghallfast stal eller stal som innehéller en stor méngd
mangan eller kisel minska den maximala haltagningskapaciteten. Hypertherm tar fram
parametrar for olegerat stal fér tjocklekar pa 12 mm eller mindre, med certifierad platta
A572, Grade 50.

Skara rostfritt stal med F5

) GIFTIGA ANGOR KAN ORSAKA SKADA ELLER LEDA TILL DODEN

Vissa metaller, sasom rostfritt stal, kan avge giftiga angor vid skérning. Se till att din
arbetsplats har tillracklig ventilation for att sdkerstélla att luftkvaliteten uppfyller
alla lokala och nationella standarder och foreskrifter. Se Sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) for mer information.

Du kan anvanda F5-gas for att skéra rostfritt stdl med Duramax Lock-brénnare pd Powermax45 XP.
Né&r den anvands med ett Powermax-system rekommenderas F5 endast for skdrning av rostfritt stal,
for att uppna de fordelar i skdrkvalitet som anges nedan.

Se sidan 143 for skartabeller foér skarning av rostfritt stal med F5.
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Skéra med maskinbrannaren

Plasmaskarning med F5 producerar jamna, blanka snitt med silverkanter som &ar néra basfargen for
metallen. Med F5 undviker man den grova, mérka finish som oftast &r resultatet av plasmaskérning

med luft.

— F5

—— Luft

F5: Fordelar

F5: Nackdelar

F5: Likheter med luft

Jamn, glansande skarkant

Silverfargad snittkant med férg
som liknar grundfargen for
metallen — [&mnar inte den
grova, morka yta som luft ger.

Ingen oxidation av snittytan —
det skurna stélet bibehaller sin
korrosionsbestandighet

Mojlighet att anvénda samma
Duramax Lock slitdelar som
for skérning och mejsling
med luft (inklusive
CopperPlus™-elektroder)

Férdelar som bara galler for
rostfritt stal

Langsammare skarhastighet
F5 ar dyrare &n komprimerad
luft

Rekommenderas inte for
tjocklekar pa mindre &n 7 mm
eller fér anvéndning med
FineCut® slitdelar

Nagot reducerad snittkvalitet
vid fasade snitt

Ungefar samma méngd slagg
(dross). Med F5 och med luft,
ar slagg (dross) frén rostfritt
stal mork i fargen och kan vara
svart att fa bort.

Ungefar samma gastryckskrav
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Riktlinjer for markning

Du kan anvianda slitdelar for méarkning pd Duramax Lock maskinbrénnaren for méarkning och
gravering pa olegerat stal, rostfritt stal och aluminium med hjélp av luft eller argon.

Se sidan 144 och sidan 145 fér mérknings-/graveringstabeller.

Slitdelar f6r markning kan ocksa anvéndas fér Duramax Lock
handbrannare.

Slitdelar for mérkning (10 - 25 A)

En maximal utstrém av 25 A rekommenderas fér markning/gravering. Anvandning av slitdelar for
markning vid hogre stromstyrka kan forkorta dysans livslangd. Det kan ocksé leda till djupare spéar an

vad som dnskas och sédmre resultat sammantaget.

\

i

() 1] ) -w
420542 220854 420415 220842 220857
Skyddsképa Fastkapa Stycke Elektrod Virvelring

o AT W — @

) (7)) @ cowe €= 0

O
420542 220953 420415 220842 220857
Elektrod Virvelring

Skyddskdpa  Ohmsk fastképa Stycke
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Riktlinjer fir markning

Processgas: air eller argon

SKADADE GASCYLINDRAR KAN EXPLODERA

Gascylindrar innehaller gas under hdgt tryck. Om de skadas kan en cylinder
explodera.

Folj tillverkarens riktlinjer for hogtrycksregulatorer for sdker installation,
drift och underhall.

Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) innan du utfér plasma-skirning med trycksatt gas.
Underlatenhet att folja sdakerhetsinstruktioner kan resultera i personskador eller
skador pa utrustningen.

Med detta system och brannare, kan du anvanda luft eller argon f6r markning/gravering.

Luft Argon
= Lag kostnad = Lag varmetillférsel minskar risken
» Utmirkt process fér manga for materialdeformation
Fordelar anvandningsomraden = Utmarkt kontrast vid latt gravering.

= Lite eller ingen slagg pa ovansidan
av olegerat stal

= Hog varmetillforsel, sérskilt pa tunn * Dyrare &n luft (se Hur systemet hanterar
metall, kan orsaka materialdeformation efterfléde vid mérkning nedan)
= Sparkanter kan framsta som kaggigapd | = Kraftig gravering lamnar slagg pa
aluminium ovansidan av stal
Nackdelar * Mer slagg (dross) och bredare spar * Minsta rekommenderade teckenhsjden
jamfort med argon ar 4 mm sa att markningar sdsom
= Minsta rekommenderade teckenhdjden bokstéaver och siffror syns

ar 8 mm sé att markningar sdsom
bokstaver och siffror syns

Hur systemet hanterar efterflode vid méarkning

Efterflodes &r gas som strommar fran brannaren for att kyla slitdelarna efter att plasmaljusbagen
slocknar. Nar du anvander Iuft (eller kvédve) fér markning, &r varaktigheten for efterflédet 10 sekunder.
Systemet kdnner av nédr argon anvands och minskar efterflédet frdn 10 sekunder till 3 sekunder for
att minimera gasatgang. Sa har dstadkommer man 3 sekunders efterflode:

m  Systemet maste vara instélld pa laget “Gouge/Markning”.
m  Utstrdmmen maste stéllas in pa 10 — 25 A.

m  Plasmabagen maste upprétthallas under minst 0,5 sekunder.
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Riktlinjer fiir mérkning

Det finns 2 scenarier dér efterflédet &r 10 sekunder dven nar argon anvénds eftersom plasmabagen
inte uppratthalls tillrackligt 1ange for att ge tre sekunders efterflode:

m  Nér brénnaren ténder utan att pilotbagen éverfors till arbetsstycket

m | vissa korningstillampningar dar plasmabagen upprétthalls for mindre an 0,5 sekunder

Typer av markning

e o
Latt gravering/markning Grov markning/gravering Korning
= Tunna, rena, slaggfria linjer med = Grovre och djupare spar = Uppsattningar med runda
litet djup = Vildigt lite slagg vid det avsedda mérken
= Spar kan tas bort eller tdckas sparet = Matt och avstand regleras
over i efterféljande arbetssteg genom att justera utstrém,
efter behov gastyp, bréannarhdjd och

uppehallstid

Markningsexempel

Foljande bilder &r avsedda att ge en grov uppskattning av skillnaderna mellan mérkning med luft och
med mérkning med argon, med detta system.

Luft Argon

Latt markning/
gravering pa
olegerat stal:
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Riktlinjer fir markning

Luft

Argon

Tung markning/
gravering pa
olegerat stal

Latt markning/
gravering pa
rostfritt stal

Tung markning/
gravering pa
rostfritt stal
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Riktlinjer fiir mérkning

Luft

Argon

Latt markning/
gravering pa
aluminium

Profiler for markning, gravering och kirning

Foljande tabeller visar typiska bredd- och djupprofiler fér latt markning, grov markning och gravering

och kdrning pa olegerat stal.

Bredden och djupet hos spéren dndras nar man justerar utstrém, gastyp,
brannaravstand, och mérkningshastighet (eller uppehéllstid fér kérning).

Latt gravering/markning

Luft Argon
Bredd 2,79 mm 1,22 mm
Djup Less than 0,02 mm Less than 0,02 mm

Bearbetningshastighet

2,5 m/min

3,2 m/min

Grov gravering /markning

Luft Argon
Bredd 2,79 mm 1,22 mm
Djup 0,09 mm Less than 0,02 mm
Bearbetningshastighet 2,5 m/min 3,2 m/min
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Riktlinjer fir markning

Luft Argon
Bredd 1,98 mm 0,99 mm
Djup 0,25 mm Less than 0,02 mm
Uppehallstid* 50 millisekunder 200 millisekunder

* Uppehallstiden 4r den tid som brénnare branner pa en och samma stélle pa arbetsstycket for att bilda
en grop. Ju langre uppehallstid desto djupare grop skapas. Uppehaélistider varierar mellan CNC:er och

bordsinstallningar. Man kan behéva justera CNC och bordsinstéllningar.

Riktlinjer for markningsprocessen

Innan du pabdrjar mérkning, gravering eller kdrning:

m Vil processgas: luft eller argon.

m  Still in maskinbrinnare och bord. Se Oversikt for instillning av maskinbrinnare pa sidan 101.

m |Installera slitdelar fér mérkning.

m  Stéll plasmastromkallan i laget for
mejsling/mérkning. Se sidan 54.

m Justera brénnarhastighet och
strémférsorjningens utstréom
(stromstyrkan) fér marknings-
eller kérningsjobbet. Se
skartabellerna som bérjar pa
sidan 144.

m  Stillin utstrommen till mellan
10 A och 25 A. Overskrid inte
25 A for méarkningstillampningar.

Fler saker att tanka pa:

O

X

Se till att mejsling/gravering-lagets lysdiod &r tand.

m  Nataggregatet justerar gastrycket automatiskt. Hypertherm rekommenderar att man
anvander dessa autogas-instéllningar f6r mérkning.

m  Hypertherm rekommenderar starkt att man anvander slitdelar f6r markning med

strémforsorjningen instélld pa “Gouge/Markning”-laget och utstrommen installd
pa 10 — 25 A. Dessa instéllningar och forbrukningsmaterial har utformats speciellt

fér méarkningstillampningar.

m  Detta system kréver olika slitdelar fér markning och vanlig skédrbearbetning. Kontrollera att
rétt slitdelar & monterade nar byte mellan mérkning och skérbearbetning gérs. Se sidan 115

for artikelnummer fér skarbranning.

m  Man kan variera djupet och bredden av sparet genom att variera brédnnarens hastighet,

utstrommen och brénnarhdjden.

m  Man kan behéva prova olika kurvtagningsmetoder for att optimera 90° hérn med sitt bord
och CNC. Se Riktlinjer fér hérntagning nedan.
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Riktlinjer for horntagning

Riktlinjer fiir mérkning

m  Minska bade utstrom och méarkningshastighet fér hela markningsoperationen.

m  Beroende pa funktionerna i skdrbord och CNC, kan man behova prova olika
kurvtagningsmetoder for att uppna bésta méjliga resultat vid rdta vinklar.

0 Det kan vara svart att uppna 90° hérn med manga skarbord. Det kraver brannaren méste
stanna till under en tid, vilket kan resultera i ett horn som &r bredare och djupare an vad

som Onskas.

O Metoden fér rundade horn som visas nedan rekommenderas for de flesta
bord-/CNC-konfigurationer. Den metoden kraver inte att brannaren stannar helt i hornet.

O Om ett skarpare 90°-igt horn ar ett krav kan du prova tvastegsmetoden nedan.
Den metoden ger dock gropar vid start- och stoppunkterna.

90° horn — svart att uppna med
manga skéarbord

Rekommenderad metod for
de flesta bord/CNC:er

Alternativ tvastegsmetod

@

Stopp

@ Start

Stopp

@ Start
®

Start
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Riktlinjer fir markning

Felsokningstips for markning/gravering

Faktorer som paverkar markningsbredd, -djup och -kvalitet inkluderar:
m  Processgasen - se jdmférelsen mellan argon till luft pa sidan 124
m  Materialtyp (olegerat stél, rostfritt stal eller aluminium)
m  Materialtjocklek och ytfinish
m  Plasmastromkallans utstrom
m  Brannarens marknings-/graveringshastighet
m  Avstandshallning

m  Egenskaper hos skarbord och CNC, till exempel hur de hanterar férdrojningar,
accelerationer och inbromsningar

m  Gastryck; Om du manuellt justerar trycket utanfér det rekommenderade intervallet som
automatiskt ges av systemet — se sidan 57

For att optimera din mérknings- eller kdrningsprocess och resultat, anvand felsékningstipsen
pad sidan 131 och skdrdiagram som bdrjar pa sidan 144.
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Riktlinjer fiir mérkning

Vanliga markningsproblem och losningar

Vid mérkningstillampningar; Se alltid till att:

m Installera slitdelar fér markning.

m  Strémkallan &r instélld pa mejsling/méarkning-laget och utstrommen &r instélld pa 10 — 25 A.

Manga vanliga problem kan I6sas genom att installera nya slitdelar i brannaren. Anvand inte slitna
eller skadade slitdelar. Se sidan 167.

Problem

Atgérd

Ljusbagen slacks vid
markning.

Se till att brannarens avsténd till arbetsstycke (standoff) inte &r for stort.
Byt ut slitna eller skadade slitdelar Se sidan 167.

Gropdiametern ar fel.

Oka utstrommen for att f& gropar med stérre diameter.
Minska utstrommen for att f& gropar med mindre diameter.
Justera avstandet mellan brannaren och arbetsstycket.
Byt ut slitna eller skadade slitdelar Se sidan 167.

Gropdjupet &r fel.

Oka uppehallstiden for att fa gropar med stérre djup.
Minska uppehéllstiden for att fa gropar med mindre djup.
Justera avstandet mellan brannaren och arbetsstycket.

Sparet blir for brett eller
for djupt.

Minska utstrémmen.
Oka hastigheten.

Kontrollera slitdelarna. Speciellt centrumhalet pa dysan. Byt ut slitna eller
skadade slitdelar Se sidan 167.

Sparet blir for smalt eller
for ytligt.

Byt ut slitna eller skadade slitdelar Se sidan 167.
Oka utstrémmen.

Sank hastigheten.

Minska brénnarhdjden.

Bdorjan pa sparet blir for
stort.

Om fordrojningstiden mellan nar CNC:n mottar maskinens rérelsesignal och
nar maskinens rorelse faktiskt sker &r vasentlig kan genomborrning intréffa.
Sank om mojligt fordréjningen till noll.

Kontrollera bordets parametrar. Speciellt accelerationen. Den kan behdva tkas.

Minska utstrommen for att minska storleken pa den gropen vid bérjan av
sparet. Markningshastigheten kan ocksa behova justeras for den lagre
utstrommen.

Kontrollera brénnaren till arbetet avstand (standoff) for att se till att det finns en
bra, snabb 6verfoéring av plasmabagen till arbetsstycket.

Anden av spéret ar for stort.

Kontrollera skértabellparametrarna. Oka om mdjligt retardationsparametern.

Spéret blir for djupt och for
brett vid kurvtagning.

Du kan behova prova en annan metod for kurvtagning. Se sidan 129.

Maérkningar sdsom
bokstéver, siffror och andra
symboler syns inte.

Gor mérkningarna storre. Om du anvander luft & minsta rekommenderade
teckenhdjden 8 mm sé att markningar sdsom bokstéver och siffror syns.
Om du anviander argon dr minsta rekommenderade teckenhdjden 4 mm
sa att markningar sdsom bokstéver och siffror syns. Se Figur 1.

Powermax45 XP

Anviandarmanual

80924B 131




Riktlinjer fir markning

Figur 1 — Rekommenderad minsta markeringshdéjd

Luft: Minsta h6jd 8 mm

Argon: Minsta héjd 4 mm

1 [
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Skartabeller och markningstabeller

A VARNING

EXPLOSIONSRISK - SKARNING MED ALUMINIUM NARA VATTEN

Skar inte i aluminiumlegeringar under vatten eller pa ett vattenbord om
ackumulering av vatgas inte kan forhindras. Skar aldrig i aluminium-litiumlegeringar
i ndarheten av vatten.

Aluminium kan reagera med vatten vilket ger viatgas. Det kan leda till risk for
explosioner vid plasmaskirning. Se Sikerhets- och efterlevhadsmanual (80669C)
for mer information.

& VARNING

EXPLOSIONSRISK - SKARNING MED BRANNGASER

Anvand inte branngaser eller oxiderande gaser med Powermax-system.
Dessa gaser kan leda till explosioner vid plasmaskarning.

A VARNING

) GIFTIGA ANGOR KAN ORSAKA SKADA ELLER LEDA TILL DODEN

Vissa metaller, sasom rostfritt stal, kan avge giftiga angor vid skérning. Se till att din
arbetsplats har tillracklig ventilation for att sdkerstalla att luftkvaliteten uppfyller
alla lokala och nationella standarder och foreskrifter. Se Sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) for mer information.
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Att anvanda skartabellerna

Skértabellerna i detta avsnitt ar avsedda att ge en bra utgdngspunkt. Justera variablerna i skartabellerna
efter behov for att uppna optimala resultat for din skarutrustning och milj.

Skértabeller tillhandahalls for varje uppséttning av slitdelar f6r mekaniserad skarning samt for
maérkning/gravering. Ett diagram for slitdelar med artikelnummer féregar varje skéartabell.

Skartabeller inkluderas for:
m  Skarning av olegerat stal, rostfritt stal och aluminium vid 45 A med luft och skdrmade slitdelar.
m  Skarning av olegerat stal och rostfritt stal med luft och FineCut-slitdelar
m  Skarning av rostfritt stal vid 45 A med F5 och skarmade slitdelar

m  Marning/gravering och kérning vid 10 — 25 A med luft och argon, med slitdelar f6r markning

Varje skéartabell kan innehélla féljande information:

m Instéllning av stromstyrka — Instéllningen av strémstyrka som star dverst pa sidan galler for alla
instéllningar som ges pé den sidan. Vid FineCut-skérning finns installining av amperetal for varje
tjocklek inkluderad i skartabellen.

m Materialtjocklek — Arbetsstyckets tjocklek (metallplattan som ska skéras).

m  Avstand mellan bréannare och arbete — For skdrmade slitdelar; Avstandet mellan kapan och
arbetsstycket vid skarning. Fér oskyddade slitdelar, avstandet mellan dysan och arbetsstycket
vid skérning. Detta kan ocksa kallas skarhgjd.

m Initial haltagningshojd — Avsténdet mellan kdpan (skyddad) eller dysan
(oskyddad) och arbetsstycket nar brannaren aktiveras, innan den sénks till skarhojd.
| marknings-/graveringstabeller kallas detta for Initial Marking Height.

m  Fordrojningstid for haltagning — Den tid den aktiverade bridnnaren halls stilla i
genomborrningshéjd innan den pabdrjar skarrorelsen. | marknings-/graveringstabeller kallas detta
for Delay Time.

m Instéllningar for basta kvalitet (skiarhastighet och spénning) — Instéllningar som tillhandahaller
startpunkten for att hitta basta skarkvalitet (Bésta vinkel, minsta slagg, basta skaryta). Justera
hastigheten for din typ av applicering och skérbord for att uppna 6nskad skérkvalitet.

m Produktionsinstéllningar (skirhastighet och spanning) — 70 — 80 % av de maximala
hastighetsgraderingarna. Dessa hastigheter resulterar i det strsta antalet skurna delar, men inte
ndédvandigtvis | basta mojliga skdrkvalitet.

Béagvolttalet kar da slitdelarna slits och voltinstéliningarna ska 6kas for att
bibehalla det korrekta avstandet mellan brénnare och arbetsstycke. Vissa CNC
Overvakar bagvolttalet och justerar brannarens lyftanordning automatiskt.

m Sparbredd — bredd p4 borttaget material vid skarprocessen. Sparbredd tas fram med instéllningar
for bésta kvalitet och géller bara som referens. Skillnader i installationer och
materialsammansattning kan medféra att resultaten skiljer sig frAn vardena som anges i tabellerna.

m  Bredd och djup — Skartabellen fér marning/gravering och kérning listar profildimensioner for spar
och gropar/férdjupningar.
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Varje skartabell listar varma och kalla gasfléden.

m  Varmt gasfléde — Plasma &r p3, systemet ar igdng med driftstrom och systemet &r i stadigt lage

med normalt systemtryck (skarfléde eller automatiskt lage).
m  Kallt luftfléde — Plasma &r av och systemet &r i ett stadigt lage med gas flodande genom
brannaren och normalt systemtryck (efterfléde).

Hypertherm har inhdmtat data i skértabellerna under laboratorietester med nya
slitdelar.
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Olegerat stal - 45 A - Luft - Skdrmad

4] ) —Gip ¢ =

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 for
ohmsk avkanning)

0070 o

=

Sl-systemet

» Avs_t_ind mellan e I Fiirdriii_l!ingsiid Instaliningar for basta kvalitet.  Produktionsinstallningar -
Materialtjocklek brannare och S fir . . _ . . _ Snittbredd
arbetsstycke genomborrningshijd genomborring Skirhastighet ~ Spéinning  Skiirhastighet  Spiinning
mm mm mm % sekunder mm/min volt mm/min volt mm
2 5560 128 7910 125
3 0.2 3960 128 5590 128 1.4
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 0.6 1430 130 2110 127 '
8 1020 1383 1385 130 1,7
10 08 | 780 | 136 920 134 18
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 = 141 21
20 Kantstart 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Brittiska méattenheter
» Avs_t_ind mellan T Fiirdriiifingsiid Instaliningar for basta kvalitet.  Produktionsinstallningar .
Materialtjocklek brénnare och B for " . . . " . . . Snittbredd
arhetsstycke genomborrningshojd genomborrning Skarhastighet ~ Spanning | Skérhastighet  Sp@nning
tum tum tum % sekunder tum/min volt tum/min volt tum
16 GA 0.1 249 128 320 125 0.053
14 GA 0.2 225 128 320 125 0.054
10 GA 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 06 48 | 130 72 127 | 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 7 151 10 145 0.086
Kantstart i i i i
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 6 154 0.119
Gasflode - slpm / scth
151 /320 Varm (skarflode)
184 /390 Kall (efterflode)
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Rostfritt stal - 45 A - Luft - Skdrmad

4] ) —Gip ¢ =

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 for
ohmsk avkanning)

=

0070 o

Sl-systemet

Avsténd mellan Ursorundli Firdrdjningstid  Installningar for basta kvalitet  Produktionsinstallningar
Materialtjocklek brannare och ennmhgrrni!:l gshii' d fir . . _ . . _ Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skdrhastighet | Spinning  Skarhastighet ~ Spanning
mm mm mm Y% sekunder mm/min volt mm/min volt mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
3,8 250
6 0.6 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4.6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 240 145 320 142 2,4
—— Kantstart
20 160 149 205 146 3,1
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorundli Fordrojningstid  Installningar for basta kvalitet  Produktionsinstaliningar
Materialtjocklek brannare och ennmhgrrni!:l gshii' d for . . .. " . .. Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skdrhastighet | Spénning  Skarhastighet ~ Spanning
tum tum tum % sekunder tum/min volt tum/min volt tum
16 GA 0.1 237 125 320 128 0.017
14 GA 0.2 230 126 320 129 0.022
10 GA 0.4 90 130 134 128 0.041
1 0.15 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Kantstart 7 148 9 145 0.116
7/8 5 151 6 149 0.137
Gasflode - slpm / scth
151 /320 Varm (skarflode)
184 /390 Kall (efterflode)
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Aluminium - 45 A - Luft - Skarmad

0070 o

4

=

d) ko

220817 220854 220941 220842 220857
(220958 for
ohmsk avkénning)
Sl-systemet
Avsténd mellan Ursorundli Firdrdjningstid  Installningar for basta kvalitet  Produktionsinstallningar
Materialtjocklek brannare och ennmhgrrni!:l ihii' d fir . . _ . . _ Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skdrhastighet | Spinning  Skarhastighet ~ Spanning
mm mm mm % sekunder mm/min volt mm/min volt mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
Kantstart
16 360 152 340 148 2,5
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorungli Firdrijningstid  Instéallningar for basta kvalitet ~ Produktionsinstallningar
Materialtjocklek brannare och ennmh(':rrni?l gshii' d for . . . . . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skdrhastighet | Spénning  Skarhastighet ~ Spénning
tum tum tum % sekunder tum/min volt tum/min volt tum
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 0.4 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 ' 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 ' 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Kantstart 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Gasflode - slpm / scth
151 /320 Varm (skarflode)
184 /390 Kall (efterflode)
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Olegerat stal - FineCut - Luft - Skarmad och oskarmad

)
Q) @W) ) i

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220947
220948 (skyddsképa) 220953 (ohmsk)

il

I

Sl-systemet

Avstand mellan Ursorunali Firdrisininastid fir Rekommenderad
Materialtjocklek Strim brannare och mmhgrmi‘:‘ “shﬁ. ’ m'm ht?rrnin o . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g g | Skirhastighet  Spanning
mm A mm mm Y% sekunder mm/min volt mm
0,5 8250 78
] 0,0 0,7
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250
1,5 0.4 6400 78 1,2
2 45 ' 4800 78
3 0,5 2500 78 1,3
4 0,6 1900 78
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorundli Firdriininastid fir Instéllningar fir basta kvalitet
Materialtjocklek Strom brannare och ennmhzrrni?l ihii' d enolm hl?rrnin . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g 0 | Skarhastighet  Spénning
tum A tum tum % sekunder tum/min volt tum
& 0.0 325 78 0.025
24 GA ' 325 78 0.029
— 40
22 GA 01 325 78 0.024
20 GA ' 325 78 0.020
18 GA 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
16 GA 0.4 250 78 0.046
14 GA 45 ' 200 78 0.049
12 GA 05 120 78 0.052
10 GA ’ 95 78 0.051
Gasflode - slpm / scth
155/ 330 Varm (skarflode)
215/ 460 Kall (efterflode)
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Rostfritt stal - FineCut - Luft - Skdarmad och oskarmad

)
Q) @W) ) i

220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220947
220948 (skyddsképa) 220953 (ohmsk)

il

I

Sl-systemet

Avstand mellan Ursorunali Firdrisininastid fir Rekommenderad
Materialtjocklek Strim brannare och mmhgrmi‘:‘ “shﬁ. ’ m'm ht?rrnin o . Snitthredd
arbetsstycke g gshoj g g | Skirhastighet  Spanning
mm A mm mm % sekunder mm/min volt mm
0,5 0.0 8250 68 0,6
0,6 40 ' 8250 68 05
0,8 0,1 8250 68 '
1 0,2 8250 68 0,6
| 0,5 2,0 400
1,5 6150 70
0,4 - 1,0
2 45 4800 71
3 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 84 1,56
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorundli Firdriininastid fir Instéllningar fir basta kvalitet
Materialtjocklek Strom brannare och ennmhzrrni?l ihii' d enolm hl?rrnin . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g 0 | Skarhastighet  Spénning
tum A tum tum Y% sekunder tum/min volt tum
26 GA 0.0 325 68 0.024
24 GA ' 325 68 0.021
] 40
ﬂ 01 325 68 0.018
20 GA ' 325 68 0.017
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
16 GA 0.4 240 70 0.039
14 GA 45 ' 200 70 0.040
12 GA 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Gasflode - slpm / scth
155/ 330 Varm (skarflode)
215/ 460 Kall (efterflode)
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Olegerat stal - FineCut, lag skirhastighet - Luft - Skarmad och oskarmad

0 0 ) @

I
g ) ™
220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220947
220948 (skyddsképa) 220953 (ohmsk)
Sl-systemet
Avstand mellan Ursorunali Firdrisininastid fir Rekommenderad
Materialtjocklek Strim brannare och mmhgrmi‘:‘ “shﬁ. ’ m'm ht?rrnin o . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g g | Skirhastighet  Spanning
mm A mm mm % sekunder mm/min volt mm
0,5 0.0 3800 69
0,6 30 ' 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
] 40 1,5 3,8 250 0,8
1,5* 04 3800 75
2 ' 3 700 76 0,7
3 45 0,5 2 750 78 1,3
4 0,6 1900 78 1,56
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorundli Firdriininastid fir Instéllningar fir basta kvalitet
Materialtjocklek Strom brannare och ennmhzrrni?l ihii' d enolm hl?rrnin . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gsho) g 0 | Skirhastighet  Spanning
tum A tum tum % sekunder tum/min volt tum
26 GA 0.0 150 70 0.026
24 GA ' 150 68 0.024
] 30
22 GA 150 70
1 0.1 0.025
20 GA 150 71
18 GA 40 0.06 0.15 250 0.2 150 73 0.031
16 GA* 0.4 150 75 0.029
14 GA* ' 150 76 0.027
12 GA 45 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051

Gasflode - slpm / scth

155/ 330 Varm (skarflode)

215/ 460 Kall (efterflode)

* Inte en slaggfri skérning.
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Skaértabeller och mérkningstabeller

Rostfritt stal - FineCut, lag skarhastighet - Luft - Skdrmad och oskidrmad

) a

I
g ) @ =
220955 (deflektor) 220854 220930 220842 220947
220948 (skyddsképa) 220953 (ohmsk)
Sl-systemet
Avstand mellan Ursorunali Firdrisininastid fir Rekommenderad
Materialtjocklek Strim brannare och mmhgrmi‘:‘ “shﬁ. ’ m'm ht?rrnin o . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g g | Skirhastighet  Spanning
mm A mm mm Y% sekunder mm/min volt mm
0,5 0.0 3800 69
0,6 30 ' 3 800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,2 3800 69 0,6
1 0,5 2,0 400
1,5 40 04 2 900 69 0,5
2 ' 2 750 69 1,3
3 45 0,5 2 550 80 1,4
4 0,6 1 050 80 1,56
Brittiska mattenheter
Avstand mellan Ursorundli Firdriininastid fir Instéllningar fir basta kvalitet
Materialtjocklek Strom brannare och ennmhzrrni?l ihii' d enolm hl?rrnin . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj g 0 | Skarhastighet  Spénning
tum A tum tum % sekunder tum/min volt tum
26 GA 150 69
1 0.0 0.028
24 GA 150 69
— 30
ﬂ 01 150 69 0.025
20 GA ' 150 69
0.023
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 0.4 115 69 0.022
14 GA ' 110 69 0.021
12 GA 45 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Gasflode - slpm / scth
155/ 330 Varm (skarflode)
215/ 460 Kall (efterflode)
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Rostfritt stal - 45 A - F5 - Skdrmad

d . DA oo | ==
4} ) <o §=
220817 220854 220941 220842 220857
(220958 for
ohmsk avkénning)
Sl-systemet
Avsténd mellan Ursorundli Firdrdjningstid  Installningar for basta kvalitet  Produktionsinstallningar
Materialtjocklek brannare och ennmhgrrni!:l gshii' d fir . . _ . . _ Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skdrhastighet | Spinning  Skarhastighet ~ Spanning
mm mm mm % sekunder mm/min volt mm/min volt mm
8 630 150 860 144 2.1
3,8 250 0,8
10 1,5 435 153 525 147 2,3
12 Kantstart 340 156 440 150 2,5
Brittiska méattenheter
Avstand mellan Ursprunali Fordrdjningstid  Installningar for basta kvalitet  Produktionsinstallningar
Materialtjocklek brannare och ennmhzrrni?l ihii' d for . . . . . . . . Snittbredd
arbetsstycke g gshoj genomborrning Skarhastighet ~ Spanning | Skérhastighet  Spanning
tum tum tum % sekunder tum/min volt tum/min volt tum
1/4 0.6 32 147 47 141 0.075
0.15 250
3/8 0.06 0.8 18 152 22 146 0.088
1/2 Kantstart 12 157 16 151 0.101

Gasflode - slpm / scth

149/ 315
184 /390

Varm (skarflode)
Kall (efterflode)

F5 rekommenderas inte for tjocklekar pa mindre an 7 mm eller fér anvandning
med FineCut slitdelar.
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Markning/gravering och korning - Luft - Skarmad

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 for
ohmsk avkanning)

Olegerat stal
Strom AVSt::: :rllj:::snsr;:::m malrlll(l:r[:::::iij d Fordrojningstid  Markningshastighet Bagspénning Bredd Djup
A mm | tum mm | tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Latt gravering/markning
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0 2540 | 100 134 2,79 ‘ 0.11 ‘<0,02 <0.001
Grov markning/gravering
10 4,6 0.18 4,6 0.18 0 2540 | 100 111 2,79 ‘ 0.11 ‘0,09 0.0035
Korning
10 64 025  — — 0,05 - | - — 1980078 025 0.1
Rostfritt stal
Strom AVStf:: :::::s"sr;:::m malrlll(l:r(:::::iij d Fordrojningstid  Markningshastighet Bagspénning Bredd Djup
A mm | tum mm tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Latt gravering/maérkning
10 | 51 0.2 5,1 0.2 0 5080 | 200 123 2,03 0.08 <0,02 <0.001
Grov markning/gravering
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0] 3175 | 125 133 2,54 ‘ 0.1 ‘ 0,08 | 0.003
Korning
10 64 | 025 — — 005 | — - — | 203 008|023 0.009
Aluminium
Strom AVSt::: :::Ielrslgryr:::are malrr::::::::iij d Fordrdjningstid Méarkningshastighet 'Bagspanning Bredd Djup
A mm tum mm tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Markning
11 2,5 0.1 5,1 0.2 0 5080 | 200 98 0,89 ‘ 0.035 ‘<0,02 <0.001
Korning
10 3,2 0.125 — — 0,15 — — — 0,89 ‘0.035 ‘ 0,09 0.0035

Gasflode - slpm / scth
136 /290 Varm (skarflode)
141 /300 Kall (efterflode)
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Markning/gravering och kdrning - Argon - Skarmad

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 for
ohmsk avkanning)

Olegerat stal
Strom AVSt::: :rllj:::snsr;:::m malrlll(l:r[:::::iij d Fordrojningstid  Markningshastighet Bagspénning Bredd Djup
A mm | tum mm | tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Latt gravering/markning
10 2,0 0.08 2,0 0.08 0 3175 | 125 44 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Grov markning/gravering
15 1,5 0.06 1,5 0.06 0 3175 | 125 42 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Korning
20 3,2 0.125 — — 0,25 — — — 0,99 ‘ 0.039 ‘<0,02 <0.001
Rostfritt stal
Strom AVStf:: :::::s"sr;:::m malrlll(l:r(:::::iij d Fordrojningstid  Markningshastighet Bagspénning Bredd Djup
A mm | tum mm tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Latt gravering/maérkning
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 | 125 46 1,40 ‘ 0.055 ‘<0,02 <0.001
Grov markning/gravering
15 2,5 0.1 2,5 0.1 0 2540 | 100 46 2,16 ‘0.085‘ 0,02 ' 0.001
Korning
10 32 | 0125 — — 025 | — @ - — | 094 0037/ 0,18 | 0.007
Aluminium
Strom AVSt::: :::Ielrslgryr:::are malrr::::::::iij d Fordrdjningstid Méarkningshastighet 'Bagspanning Bredd Djup
A mm tum mm tum sekunder | mm/min = tum/min volt mm ‘ tum mm | tum
Markning
16 0,5 0.02 0,5 0.02 0 4445 | 175 42 0,63 ‘ 0.025 ‘<0,02 <0.001
Korning
20 05 002 — — 0,4 - - — | 066 | 0.026 | 0,04 |0.0015

Gasflode - slpm / scth
120/ 255  Varm (skirflode)
122 /260 Kall (efterflode)
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Felsokningsguide

De féljande sektionerna ger en Oversikt 6ver de vanligaste problemen som kan uppsta nar
du anvander det har systemet och férklarar hur du |6ser dem.

Om du inte kan atgérda problemet genom att félja den grundldggande fels6kningsguiden eller
om du behdver mer hjalp:

1. Ring din Hypertherm distributdr eller auktoriserade Hypertherm verkstad.

2. Ring det ndrmast belédgna Hypertherm-kontoret som anges i bérjan av denna handbok.

A VARNING

INSTANT-ON-BRANNARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA

— BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Plasmabagen tdnds omedelbart nédr brannarens brytare aktiveras.

Innan du nyter slitdelar maste nagon av foljande atgarder vidtas.
Utfor den forsta atgarden, nar det @r mojligt.

m  Stang AV (O) stromférsoérjningen till plasmasystemet.
ELLER

= Flytta brannarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast brannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.

Powermax45 XP Anviandarmanual 80924B 147



Felsokningsguide

Vanliga skarproblem

Problem Atgérd

Skarkvaliteten &r dalig. = Kontrollera att ratt slitdelar &r monterade. Se sidan 65 for slitdelar
for handskéarning. Se sidan 115 for slitdelar fér mekaniserad skérning
Se sidan 77 for slitdelar for mejsling Se sidan 123 for slitdelar for
markning/gravering.

= Lossa slitdelarna ca 1/8 varv och forsok igen. Dra aldrig at slitdelarna
hardare &n med fingerkraft. Se sidan 48. Det &r normalt att gas lacker
ut mellan brannarholjet och fastkdpan under anvéndning. Det &r en
egenskap hos brannarkonstruktionen.

= Inspektera och byt ut slitdelar, inklusive virvelringen, om de &r slitna eller
skadade. Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

= Se till att ratt korlage ar valt. skarlaget for skarning och genomborrning
eller mejsling-/markningslaget for mejslings- och markningstillampningar.
Se sidan 54.

= Settill att jordkabelns anslutning till plasmastromférsérjningen sitter sakert.
Se till sa att jordkabeln sitter ordentligt och att den inte har skadats pa
nagot sétt.

= Se till att brannaren anvands pa korrekt satt. Se Skérning med
handbrénnaren pé sidan 63 or Skdra med maskinbrdnnaren pa
sidan 115.

= Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.

= Inspektera gasfiltreringssystemet fér tecken pa féroreningar som kan stora
systemets prestanda. Se sidan 153.

= Justera skarhastigheten.

= Undvik att anvénda systemet tillsammans med en férldngningssladd.
Om du maste anvénda en forlangningssladd, anvand da en kraftig
ledarsladd som ar sa kort som mgjligt. Se sidan 36.

Bagen fraser och véser. = Inspektera gasfiltreringssystemet for tecken pa fukt. Se sidan 153.

148 80924B Anviandarmanual Powermax45 XP



Problem vid handskarning

Felsikningsguide

Problem

Atgérd

Aktivering av avtryckaren
tander ingen ljusbage
Istallet kommer puffar

av luft och brannaren
vibrerar ndgot och
strémforsorjningen
avger ett horbart
tryckavlastningsljud.

Férsta gangen man aktiverar avtryckaren efter att man stéller brannaren

i “redo att avfyras"-laget (\') kan brannaren avge flera puffar av luft

i snabb foljd. Vid varje puff av Iuft vibrerar brannaren nagot och
stromforsorjningen avger ett horbart tryckavlastningsljud. Detta ar

en varningssignal som genereras nar du laser och sedan laser upp
brannaren utan att stdnga av stromférsérjningen. (Lysdioden for
brannarkapan tands ocksa — se sidan 160.) Det indikerar inte nagot fel.
Detta fungerar som en varning for att brénnaren &r aktiv och kommer att
avfyra en plasmabage nista gang avtryckaren aktiveras. Se sidan 47.

Bagen sténker och
livslangden pa slitdelarna
ar kortare an férvantat.

Kontrollera att slitdelarna ar korrekt monterade. Se sidan 48.

Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.
Inspektera gasfiltreringssystemet for tecken pa fukt. Se sidan 153.

Bréannaren avfyrar inte

en plasmabage efter flera
forsok. Inga uppenbara
fel verkar finnas med el-
eller gasforsorjning. Inga
felindikeringslampor eller
felkoder visas.

Testa brannarens brytare for att se den fungerar som den ska.
Se sidan 165. Byt ut brytaren om den inte fungerar tillfredsstallande.

Plasmabagen dverfors
inte till arbetsstycket.

Rengér omrédet dér arbetskldmman kommer i kontakt med arbetsstycket.
Avlagsna rost, farg eller andra beldggningar. Se till att det ar bra kontakt
med metall mot metall.

Kontrollera att arbetsklamman inte &r skadad. Reparera eller byt ut den
efter behov.

Flytta brannaren nérmare arbetsstycket och tand brannaren igen.
Se Skérning med handbrédnnaren pa sida 63.

Bagen slocknar,

men ténds ater nér
bréannarens avtryckare
trycks in igen.

Minska bagstrackningen (avstand mellan brannare och arbetsstycke).
Dra brannaren langs arbetsstycket ndr det &r mojligt. Se sidan 74.

Om man anvénder slitdelar for mérkning med maximal kontroll, ska
stromkaéllan vara instélld pa “Gouge/Marking”-laget och utstrommen
installd pa 26 — 45 A. Att stilla stromstyrkan under 26 A med dessa
slitdelar kan leda till att bagen sléacks.

Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.

Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

Se till att inkommande gasledning har en innerdiameter pa 9,5 mm
eller mer.

Inspektera gasfiltreringssystemet fér tecken pa féroreningar som kan stora
systemets prestanda. Se sidan 153.

Om du justerade gastrycket manuellt innan detta problem uppstod,
aterstall da trycket till standardinstélliningen. Se sidan 59.
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Problem

Atgérd

Brannaren skar inte helt
igenom arbetsstycket.

= Se till att systemet ar installt i skaraldget — inte laget for
mejsling/markning. Se sidan 54.

= Minska skarhastigheten

= Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

= Se till att brannaren anvands pa korrekt satt. Se Skérning med
handbrénnaren pa sida 63.

= Se ocksa till att slidelarna pa brénnaren matchar det valda korlaget.
Anvand t ex inte slitdelar for mejsling nér systemet &r installt pa skarlaget.
Se sidan 54.

» Oka utstrémmen pa plasmastromkallan. Se sidan 54.

*  Om utstrébmmen inte kan 6kas, underssk om den metall som bearbetas
Overskrider den maximala kapaciteten for det har systemet. Se
Skérspecifikationer pa sida 24.

= Reng6r omradet dér arbetskldamman kommer i kontakt med arbetsstycket.
Avldgsna rost, farg eller andra beldaggningar. Se till att det &r bra kontakt
med metall mot metall.

= Inspektera briannarens slangpaket. Om slangen &r vriden eller snodd ska
du rata ut den. Byt ut den om den &r sprucken eller sliten.

= Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.
= Justera gasflodet. Se Gasférsérjningens kélla pa sida 38.

Problem vid mekaniserad skarning

Problem

Atgérd

Bréannaren avfyrar inte en
plasmabage. Istéllet
kommer puffar av luft och
brénnaren vibrerar nagot
och strémfoérsorjningen
avger ett horbart
tryckavlastningsljud.

= Forsta gdngen man skickar en startsignal till brannaren efter att man har
stéllt brannarbrytaren i “redo att avfyras”-laget (v), kan brénnaren avge
flera puffar av luft i snabb f6ljd. Vid varje puff av luft vibrerar bréannaren
nagot och stromforsorjningen avger ett horbart tryckavlastningsljud. Detta
ar en varningssignal som genereras nér du laser och sedan laser upp
brannaren utan att stinga av strémférsdrjningen. (Lysdioden
for brannarkipan tinds ocksé — se sidan 160.) Det indikerar inte nagot
fel. Syftet med denna varning &r att uppmarksamma dig pa att bréannaren
ar aktiv och kommer att avfyra en plasmabage nasta gang avtryckaren
aktiveras. Se sidan 47.

Bagen tédnds men
gér inte dver till
arbetsstycket.

= Avlagsna rost, férg eller andra beldggningar som kan férsdmra en bra
anslutning.

= Se till att det ar bra kontakt mellan jordkabeln och skarbordet.

= Se till att det ar skarbordet &r jordat ordentligt och att det &r god kontakt
mellan arbetsstycket och bordet.

= Minska avstandet mellan brinnaren och arbetsstycket (skarhsjd).
Se skértabellerna som borjar pa sidan 133.
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Problem

Atgérd

Shittvinkeln &r inte rét.

= Kontrollera att brédnnaren &r vinkelratt monterad mot bordet.
= Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.
= Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.
= Se till att brannarens rorelseriktning &r korrekt. Det dr den hogra sidan
i forhallande till brannarens framatgaende rérelse som blir av hogst kvalitet.

= Se till att skéra diagram parametrar eller programkoden vardena &r
korrekta. Justera avstandet mellan bréannare och arbetsstycket
(skarhsjden) och skirhastigheten efter behov. Se skartabellerna som
borjar pa sidan 133.

Béagen kommer inte
igenom arbetsstycket helt
och hallet och det blir
alltfér mycket gnistor pa
arbetsstycket.

= Avlagsna rost, férg eller andra beldggningar som kan férsdmra en bra
anslutning.

= Se till att det ar bra kontakt mellan jordkabeln och skarbordet. Se till att
det ar skarbordet ar jordat ordentligt och att det &r god kontakt mellan
arbetsstycket och bordet.

= Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

= Se till att skara diagram parametrar eller programkoden véardena
ar korrekta. Justera ned skarhastigheten. Se skartabellerna som borjar
pa sidan 133.

« Oka utstrémmen pa plasmastrémkallan. Se sidan 54.

= Om inte kan 6kas utstrommen, avgér dd om metallen som skérs
Overskrider den maximala kapaciteten for det har systemet.
Se Skérspecifikationer pa sida 24.

= Inspektera brannarens slangpaket. Om slangen &r vriden eller snodd
ska du rata ut den. Byt ut den om den ar sprucken eller sliten.

= Se till att inkommande gasledning har en innerdiameter pa 9,5 mm eller
mer.

Det bildas for mycket
slagg nedtill i snittet.

= Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.

= Kontrollera och byt ut slitdelarna om de &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Byt alltid dysan och elektroden tillsammans.

= Se till att skéra diagram parametrar eller programkoden vardena &r
korrekta. Prova att justera skérhastigheten. Se skértabellerna som borjar
pa sidan 133.

= Oka utstrémmen pa plasmastromkallan. Se sidan 54.

= Inspektera brénnarens slangpaket. Réata ut den om den &r vriden eller
snodd. Byt ut den om den &r sprucken eller sliten.
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Problem

Atgérd

Slidelarna férbrukas
snabbar &n tidigare.

Kontrollera gastrycket och gasledningen. Se sidan 152.

Starta inte och avsluta inte skar utanfor arbetsstycket . Att borja vid kanten
ar acceptabelt sa lange bdgen kommer i kontakt med arbetsstycket nér
den startas.

Inspektera brénnarens slangpaket. Réta ut den om den &r vriden eller
snodd. Byt ut den om den &r sprucken eller sliten.

Se till att bagstrommen, bagspanning, skérhastighet och andra
skérinstallningar &r korrekta. Se skartabellerna som bérjar pa sidan 133.
Anvand korrekt brannarhojd for genomborrning. Se skartabellerna som
borjar pa sidan 133 for initial genomborrningshojd.

Se till att fordrojningstiden for haltagning &r korrekt. Se skartabellerna som
borjar pa sidan 133.

Inspektera holje, virvelring och fastkapa. Byt ut dem om de &r slitna eller
skadade. Se sidan 167.

Inspektera gasfiltreringssystemet for tecken péa féroreningar som kan stéra
systemets prestanda. Se sidan 153.

En felaktig IGBT-pilotbage kan férkorta dysans livslangd. Kontakta din
distributér eller auktoriserad reparatér.

Kontrollera gastrycket

m  Gasforsorjning: Felaktigt gastryck kan leda till problem med skérkvalitet och skérprestanda.
Se Gasférsérjningens kélla pa sidan 38 for mer information om krav angéende gastillférseln
for detta system. Att aldrig 6verstiga det maximala gastrycket 9,3 bar.

m  Gasledning: Slangar som &r fér sma kan orsaka problem med skarkvalitet och
skarprestanda. Anvéand en gasslang med innerdiameter pa 9,5 mm eller mer.

m  Tryckinstéllning: Systemet reglerar gastrycket automatiskt, men man kan anvénda sig
av manuell instéllning vid behov. Se sidan 57.

m  Gastest: Gor ett gastest for att avgora om tillréckligt gastryck lamnar brénnaren. Gastestet
gor att du kan se plasmasystemets faktiska gastryck sé att du kan jamféra den med
inloppets instéllda tryck. Se sidan 161.

Om du justerade gastrycket manuellt innan problem med skérkvalitet eller
skarprestanda uppstod; Aterstall da trycket till standardinstéllningen.

Se sidan 59.
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Kontrollera gaskvaliteten

Det ar mycket viktigt att uppréatthélla en ren, torr gasférsorjning for att:
m  Forhindra olja, vatten, smuts och andra féroreningar fran att skada interna komponenter.
m  Astadkomma optimal skarkvalitet och livslangd for slitdelarna.

Smutsig och oljig luft & huvudorsaken till manga vanliga problem som kan dyka upp med

Powermax-system, och i vissa fall kan det medf6r att garantin inte galler for stromforsérjiningen
och brannaren. Se rekommendationer for gaskvalitet i tabellen pa sidan 23.

Systemets inbyggda luftfilter &r avsett for att filtrera bort partiklar s& sma som 5 mikrometer. Det kan
avlagsna en viss mangd fukt fran systemet. Om du arbetar i en miljé som ar extremt varm och fuktig,
eller om arbetspltsens férhallanden ger olja, anga eller andra féroreningar i gasledningen,

bor du installera ett externt filtreringssystem som renar gastillférseln innan det kommer

in i plasmastréomférsérjningen. Se sidan 42.

Syntetiska smorjmedel som innehaller estrar, som anvands i vissa luftkompressorer,
skadar de polykarbonater som anvénds i luftregulatorbehallaren.

For att upprétthélla en ren gasfoérsorjning:

1. Undersok luftfilterinsatsen i systemets inbyggda filter. Byt ut den om
den ar férorenad. Se sidan 168.

2. Rengor luftfilterbehallaren som rymmer luftfilterinsatsen. Se till att
den ar fri fran olja, smuts och andra féroreningar.

En gul belaggning pa filterskalen antyder ofta att olja kommer in
i gasledningen.

3. Undersok o-ringen upptill pa filterbehallaren. Byt ut den om den &r sprucken eller sliten.
Se sidan 168.

4. Om du anvander ett externt luftfiltreringssystem; Rengor da, eller ersatt, delar i det som kan vara
kontaminerade.
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Kallstart och snabbstart

For att starta om systemet, sting AV/OFF (O)
strombrytaren pa plasmastrémférsorjningen
och vrid sedan PA/ON (I) strémbrytaren igen.

| vissa fall kan du bli ombedd f6r att utfora o)
en “kallstart” eller en “snabb omstart.”

Utfora en kallstart

1. Stall strombrytaren pa strémférsériningen till AV (OFF) (O).
2. V&nta minst 30 sekunder.

3. Stall strombrytaren pa strémférsorjningen till PA (ON) (1).
Utfor en snabbomstart

1. Stall strombrytaren pa stromférsériningen till AV (OFF) (O).
2. Still omdelbart tillbaka strombrytaren pé stromférsorjningen till PA (ON) (1).

Om ett fel uppstér néar du anvander generatorn kanske felet inte rattas till
med en snabbomstart. Sténg istillet AV (O) stromférsoriningen till
plasmasystemet och vénta 60 — 70 sekunder innan den sétts PA (ON) (1)
igen.
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Felindikeringslampor (-lysdioder) and felkoder

Vissa problem kan medféra att en eller flera indikatorlampor/lysdioder lyser eller blinkar
samtidigt.

Lysdiod fér temperaturfel (gul)
Lysdiod fér fel med brannarkapa (gul)
@ Lysdiod fér systemfel (gul)

Lysdiod fér Gastrycksfel (gul)

Lysdiod for strétillforsel PA/ON (gron)

Andra feltillstdnd visar en felkod i tillagg till indikering lysdioder. Felkoden ger ytterligare
information nér det behdvs for att orsaken till problemet l4ttare att identifiera.

Felkoder foljer formatet N-nn-n. De visas pa den tvasiffriga displayen i steg:

!
|
v
1
v
|

Om lysdioden for skarlage eller .
\

mejslings/markningsldge blinkar, betyder det att
gastrycket har justerats manuellt. Se sidan 57. - - - -
Det indikerar inte nagot fel. Nar man aterstéller / N\ / N\

gastrycket till standardtryck, slutar lysdioden for valt '
lage att blinka. Se sidan 59.

N\
/7
N\

Se foljande tabell for att identifiera och felsoka respektive feltyp. En etikett med beskrivningar
av dessa vanliga felkoder finns pa insidan av parmen pa Anvdndamanualen. Dra av etiketten
och placera den pa stromkéllans baksida som referens.

Utgadende gastrycksfel 0-12-n anges inte i den hér tabellen. Dessa
felkoder hindrar inte systemet fran att fungera och visas inte pa den
tvasiffriga displayen. De visas bara pa en CNC via ett RS-485
serieinterface.
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Felkod | Beskrivning Lysdiodernas beteende | Losningar
Ingen | Strémbrytaren &r instélld = Se till att stromkabeln &r inkopplad
pa PA/ON (1), i eluttaget.
men lysdioden for * Kontrollera att strémmen &r pa vid
stromforsormmgen AV huvudstrémpanelen eller vid
lyser inte. huvudbrytarens panel.
= Kontrollera att linjespanningen inte &r for
lag (mer &n 10 % under mirkspanningen
med 1-fas eller mer an 15 % under
markspanningen for 3-fasmodeller).
Se sidan 23 och sidan 31.
Ingen | Lagt gastryck = Gastrycket ligger under minimitrycket for
@ den processen, korldget och kabellangd.
- - - = Kontrollera gasférsériningen. Se Lysdiod
PA PA PA for gastrycksfel pa sida 159.
(ON) (ON) (ON)
Ingen |Ingen gas in N = Anslut gasférsorjningen till
-- plasmasystemets stromférsorjning. Stang
N AV (O) och sla sedan PA (1) strdmmen.
Blinkar PA Se Lysdiod fér gastrycksfel pa sida 159.
(ON)
Ingen | Felet “Torch stuck open” N = Sting AV (O) strémkaéllan. Kontrollera att
(TSO) -- slitdelarna &r korrekt monterade och att
Dysa och elektrod nuddar 7N de ar i gott skick. Se Lysdiod f6r fel med
inte vid varandra efter att Blinkar PA brénnarképa pa sidan 160.
startsignal har mottagits. langsamt (ON) * Om du anviander FlushCut slitdelar,
kontrollera att fastringen &r ordentligt
atdragen pa kapan.
Ingen | Felet “Torch stuck closed” NP = Sting AV (O) strémkaéllan. Kontrollera att
(TSC) -- slitdelarna &r korrekt monterade och att de
Dysa och elektrod har 7N &r i gott skick. Se Lysdliod fér fel med
fastnat vid varandra efter | Blinkar fort PA (ON) brénnarképa pa sida 160.
att startsignal har
mottagits.
Ingen | Strémkaéllan &r 6verhettad = Systemet kan vara Gverhettad. Lat
eller har for lag temperatur @ strémkallan vara paslagen sa att flakten
kan kyla stromkallan. Se Férsta
PA PA PA intermittensfaktorer for att férhindra
(ON) (ON) (ON) Overhettning péa sida 61.

Systemet kan vara for kall for att fungera.
Flytta strémkallan till en varmare plats om
strémkaéllans inre temperatur narmar sig
-30 °C.
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Felkod | Beskrivning Lysdiodernas beteende | Losningar
Ingen | Fastkapa av = Sting AV (O) strémkaéllan. Kontrollera att
brénnaren &r ansluten till elndtet och att
slitdelarna &r korrekt installerade.
PA PA Kontrollera att bréannarbrytaren &r installd
ON ON pé det gréna “redo att avfyra™laget (v").
(ON) (ON) Se Lysdiod f6r fel med brénnarkpa pa
sidan 160.
0-11-0 | Fjarrstyrningslége ogiltigt Det finns ett problem med fjarrkontrollen eller
Giltiga fjarrstyrningslagen programvarugransshnittet till systemet.
med detta system: Systemet kan inte tolka korlage, utstrom eller
* 1, 2 - Kontinuerlig PA gastrycksinformation som kommer fran
pilotbage styrenheten.
» 3 - Mejsling » Atgirda styrenheten.
. ) N = Kontrollera att grénssnittskabeln
0-11-1 8g|;tl!tlg :.J.‘i‘".Stytr.’.‘l'ln.gss"‘;T (RS-485) inte &r skadad.
iltiga fjarrinstéliningar for . R i .
strémstyrka for detta Undersok programkoden for felaktiga
system: 10 — 45 A. PA processvariabler.
0-11-2 | Ogiltigt fjarrstyrningstryck.
Giltiga
fjdrrtryckinstéllningar for
detta system beror pa PA
processen, korlage,
brénnare och brénnartyp.
0-13-0 | Ing&ende vixelstrom (AC) NP = Utfor en kallstart
insta.t.)il (systemet ‘/\’ * Koppla bort systemet fran generator,
fortsatter att fungera) ' om sé&dan anvénds. Se Allménna
Blinkar 6vervdganden pé sida 161.
= Be en elektriker atgarda stromkallan om
felet bestar. Se sidan 30.
0-51-0 | Start-/triggersignal pa N = Handbrénnare: Brannaravtryckaren holls i
vid uppstart -- @ ‘tand"-lage medan plasmastromitillférseln
Detta tillstand indikeraratt | 7+ slogs PA (I). Slépp avtryckaren och starta
strémforsorjningen far en N L PA om stromkallan.
startsignal. Detta kallas @ ‘@‘ (ON) = Maskinbréannare: Brannaravtryckaren
ibland “hiangd start”. 7N hélls i “tand"-lage medan
Blinkar plasmastromtillférseln slogs PA (1).
alternerande Stang av startsignalen och starta om
strémfdrsorjningen.
0-60-0 | Fasbortfall i vaxelstrém N~ = Be en elektriker kontrollera alla
(AC) -- ingangsfaser och sikringar/brytare fér
7N korrekt spanning vid stromkaéllan och vid
Blinkar plasmasystemet.
= Koppla bort systemet fran generator,
om sadan anvinds. Se Allmédnna
6vervdganden pé sida 161.
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Felkod

Beskrivning

Lysdiodernas beteende

Ldsningar

0-60-1

Vaxelstrommens (AC)
inspanning ar for lag

\/
75N

Blinkar

= Ingéende linjespéanningen ar for lag
(mer &n 10 % under mirkspanning
en med 1-fas eller mer &n 15 % under
markspanningen for 3-fasmodeller).
Lat en elektriker kontrollera elsystemet
och atgérda spanningsproblemet.
Se sidan 23 och sidan 31.

= Koppla bort systemet frdn generator,
om sadan anvénds. Se Allmédnna
6vervdganden pa sida 161.

0-60-2

Vaxelstrommens (AC)
inspanning ar for hog

\/
75N

Blinkar

= Ingdende linjespéanningen &r for hog
(mer &n 10 % &ver mirkspdnningen med
1-fas eller mer &n 20 % Gver
markspanningen for 3-fasmodeller).
Lat en elektriker kontrollera elsystemet
och atgérda spanningsproblemet.
Se sidan 23 och sidan 31.

= Koppla bort systemet fran generator,
om sadan anvénds. Se Allménna
6vervdganden pa sida 161.

0-61-0

Ingaende vixelstrom (AC)
instabilt — systemet
stangs av

\/
75N

Blinkar

= Stromstyrkan i inkommande ledning &r
ojamn. Stang av strommen och atgirda
ledningsproblemet innan du fortsatter.

= Kontrollera att plasmasystemet inte
anvands med en fasomvandlare.

= Koppla bort systemet frdn generator,
om sadan anviands. Se Allmédnna
6vervdganden pa sida 161.

1-nn-n
2-nn-n

3-nn-n

Allvarligt fel

PA

PA

= En intern komponent kan vara trasig.
Starta om plasmastromférsorjningen.
| vissa fall kan omstart géra att
felindikeringen aterstlls.

= Om en omstart inte hjélper maste en
kvalificerad tekniker utféra service pa
systemet. Kontakta din distributor eller
auktoriserad reparator.
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Lysdiod for gastrycksfel

Det minsta tillditna gastrycket varierar beroende pa foljande:
m Valt korldge (skr eller mejsling)
m  Typ av brénnare
m L&ngden pa slangpaket/kabel

Om du t.ex. véljer skarlage och anvander en handbrénnare med en 6 m jordkabel kommer lysdioden
for gastryck och systemfel tdndas om inloppsgastrycket ar mindre &n 3,8 bar.

Lysdioden for gqstryck och systemfel tédnds nar
systemet slas PA (ON).

Ingdende gastryck &r for lagt.

= Kontrollera alla anslutningar for gasférsorjningen. Se till att det inte finns nagra lackor eller 16sa
anslutningar.

= Se till att inkommande gasledning har en innerdiameter pa 9,5 mm eller mer.
= Kontrollera det ingdende gastrycket. Justera efter behov. Se sidan 37.
= Justera gastrycket manuellt p& plasmasystem. Se sidan 57. Utfér en snabbomstart.

= KOor ett gastest. Se sidan 161. Jamfér instéllt ingdende gastryck mot det faktiska utgangstrycket.
Om det inte finns nagot uppenbart problem med gastillférseln, kontrollera luftfilterbehallaren och
luftfilterinsatsen i plasmastromforsorjningen. Rengor eller byt ut vid behov. Se sidan 168.

= Lat en auktoriserad servicetekniker underska systemet om problemet kvarstar. Kontakta din distributor
eller auktoriserad reparator.

\N ' v

_ _ Lysdioden for gastryck blinkar nar systemet
ar paslaget.

7 7N

Ingdende gastillférseln &r inte ansluten till plasmastromférsériningen.
= Se till att gastillférseln ar korrekt ansluten till plasmasystemet.

= Kontrollera alla anslutningar fér gasforsérjningen. Se till att det inte finns nagra lackor eller 16sa
anslutningar.

= Starta om plasmastrémférsérjningen.
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Lysdiod fir fel med brannarkapa

Lysdioden for fel med bréannarkapa tands nar
systemet ar paslaget.

= Kontrollera att jordkabeln &r ordentligt ansluten till plasmastromforsorjningen. Se sidan 51.

= Kontrollera att brannarbrytaren &r instélld pa det gréna “redo att avfyra”-laget (\v/).

* Sténg AV (O) stromférsériningen. Kontrollera att slitdelarna &r korrekt monterade. Se sidan 48.
Satt PA (1) strémférsérjningen.

Om slitdelarna inte har installerats, eller om de inte &r korrekt
installerade, kan lysdioden f6r bréannarkapan lysa dven om
brannarnrytaren &r instélld pa det grona “redo att avfyras”-laget (v").

= Se till att slidelarna inte sitter for 10st eller f6r hart. Dra aldrig at slitdelarna hardare &n med fingerkraft.
Det &r normalt att gas lacker ut mellan brannarholjet och fastkdpan under anvandning. Det &r en
egenskap hos brannarkonstruktionen.

* Nér du anvinder brénnarbrytaren for att Iasa och sedan lasa upp brénnaren utan att stanga AV (OFF)
plasmastrémforsorjningen lyser lysdioden for fel med brannarképa tills du stéller bréannarens brytare
i det gréna “redo att avfyra”-laget (v/"). Se sidan 47.

= Om brannaren inte avfyrar en bage, testa brannarbrytaren for att se om det fungerar som den ska.
Se sidan 165. Byt ut brytaren om den &r trasig.

= Om slitdelarna ar i gott skick och verkar vara korrekt installerade kan det vara brénnaren som har
skadats. Kontakta din distributér eller auktoriserad reparator.

[
N 4 Lysdioden for fel med brannarkapa blinkar
- - @ langsamt (TSO) eller snabbt (TSC) medan
77N systemet ar paslaget.

= Om slitdelana blev I6sa eller togs bort medan plasmastrémforsériningen var PA och brannarbrytaren
var p&; Stiang AV (0) strémférsérjning, atgérda problemet och sla PA (1) nataggregatet for att atgsrda
felet.

= En langsam blinkningshastighet (mindre &n 1 blink per sekund) indikerar ett “torch stuck
open”-tillstand (TSO). Kontrollera slitdelarna, inklusive virvelringen. Se till att de inte &r slitna eller
skadade. Se sidan 167. Stéll inte stromstyrkan under 26A om slitdelar fér mejsling med maximal
kontroll anvinds i mejslings/markningslaget. Oka antingen utstrémmen till ver 25 A eller installera
slitdelar for precisionsmejsling férbrukningsvaror. Se Mejslingsprocesser pa sida 77. Kontrollera sedan
gasledningen. Se Kontrollera gastrycket pa sidan 152 och Kontrollera gaskvaliteten pa sidan 153.

= En snabb blinkhastighet (flera blinkningar per sekund) indikerar feltillstandet “torch stuck
closed” (TSC). Kontrollera slitdelarna, inklusive virvelringen. Se till att de inte &r slitna eller skadade.
Se sidan 167. Kontrollera sedan gasledningen. Se Kontrollera gastrycket pa sidan 152 och Kontrollera
gaskvaliteten pa sidan 153.

= Byt slitdelar, inklusive virvelringen, om felet bestar Om slitdelarna &r i gott skick och verkar vara korrekt
installerade kan det vara brannaren som har skadats. Kontakta din distributor eller auktoriserad
reparator.
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Allmanna dvervaganden

m  Om ett fel uppstar nar du anvander generatorn kanske felet inte réttas till om strémbrytaren
snabbt stangs av (OFF) och sedan stills till p4 (ON) (ibland kallat en “snabbétersotéllning").
Stang istallet AV kraftaggregatet och vanta i 60 — 70 sekunder innan den sétts PA igen.

m  Problem med ingéngsspénningen (felkoder 0-13-0, 0-60-n, och 0-61-0) kan vara svérare
att felsdka nér man anvander plasmasystem med en generator. Koppla bort generator fran
plasmasystemet och anslut till en korrekt dimensionerad elkontakt.

Se sidan 36 for generatorspecificationer.

Kor ett gastest

& VARNING

Hall brannaren i riktning bort fran dig innan du utfor ett gastest. Hall alltid hander, klader och
foremal borta fran brannarspetsen. Rikta aldrig brannaren mot dig sjélv eller andra.

Gor ett gastest for att avgora om tillrdckligt gastryck lamnar brannaren. Gastestet gor att du kan
se plasmasystemets faktiska gastryck sa att du kan jamféra den med inloppets instéllda tryck.

Vilj gastestlaget

1. Se till att ratt lage &r valt fér processen du vill validera (skérning eller mejsling/méarkning).

2. Hall inne lagesknappen
Mode i ca 5 sekunder.

3. Sliapp upp lagesknappen A
(Mode) nér den tva-siffriga (N
displayen visar P.C.

P.C. indikerar

tryckkontroll. \

Hall den intryckt i fem sekunder.
4. Den instéllda trycket blinkar
pa tva-siffriga displayen innan
det faktiska utgdende
gastrycket visas. Notera det instéllda trycket s& att du kan jamféra med det faktiska trycket.

\ | Ve
___J 4 L L - -
N N i |
o T A A T Y I
Ve | \
“P.C." visas nar man viljer gastestlaget. Den instéllda trycket visas. Det faktiska trycket visas.
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Om “0,0” (bar) eller “00” (psi) visas pa den tvasiffriga displayen nér du gar
till gastestlaget &r brénnaren inte i “redo att avfyra”-laget. D& far du dra
i avtryckaren (handbrinnare) eller initiera en startsignal (maskinbrénnare).
Systemet avger da varningspuffar av luft (se sidan 47) och visar det
faktiska trycket.

Medan gastestlaget ar aktiverat

m  Strommar luft kontinuerligt frdn brénnarens spets.
m Den tva-siffriga displayen visar utgdende gastryck (i psi eller bar — se sidan 60).

m  AMPS-lysdioden ér fortfarande slackt.

Lamna gastestlaget

Du kan gora nagot av foljande for att avsluta gastestlaget:
m  Tryck pa lagesknappen Mode

m  Vrid justeringsratten.

Nar systemet lamnar gastestléget:
m  Den tvasiffriga displayen visar skérstrémmen.
m  AMPS-lysdioden tands.

\/

Tryck pa knappen eller vrid ratten for att Iamna gastestlaget
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Inspektera system och brannare

-__® ELEKTRISK STOT KAN DODA

2 \ Bryt stromforsorjningen innan du utfér nagot underhaill.

Allt arbete som kradver borttagning av locket till stromkallan ska utforas
av en kvalificerad tekniker.

@: Se Sikerhets- och efterlevnadsmanualen (80669C) for mer information

K/g om sdkerhet.

A VARNING

— INS_TANT-ON-BR.Z'\N NARE - PLASMABAGEN KAN ORSAKA
BRANNSKADOR OCH ANNAN SKADA
! Plasmabagen tdnds omedelbart nédr briannarens brytare aktiveras.

Innan du nyter slitdelar maste nagon av féljande atgarder vidtas.
Utfor den forsta atgarden, nar det dr mojligt.

\
&0

m  Stang AV (O) stromférsoérjningen till plasmasystemet.
ELLER

m Flytta brdnnarens brytare till det gula laset (X)-positionen
(ndrmast bréannarens kabel). Aktivera avtryckaren for att se till
att brannaren inte avfyrar en plasmabage.
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& VARNING

RISK FOR BRANNSKADOR OCH ELSTOTAR — ANVAND ISOLERADE
HANDSKAR
Anviand alltid isolerade handskar vid byte av slitdelar. Slitdelarna blir

valdigt varma vid skarning och kan orsaka allvarliga brannskador.
pp - Vidroring av slitdelar kan aven medfora elstotar om stromforsorjningen
? ir PA (ON) och brinnarbrytaren inte ir i det gula lasliget (X).

Varje anvandning

System Brannare
Kontrollera indikatorlamporna och korrigera Inspektera om slitdelarna ar korrekt
eventuella fel. Se sidan 155. installerade och slitna. Se sidan 167.
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Rutinunderhall

Brannare

Testa brannarens brytare for att se den
inaktiverar och aktiverar brdnnaren som
den ska:

1. Stall brannarens brytare i
det gula laslaget (X) medan
plasmastromférsorjningen
ar paslagen (ON).

2. Rikta brannaren bort fran dig sjélv och
andra personer. Tryck pa avtryckaren for
att se till att brénnaren inte avfyrar en
plasmabage. Fér maskinbrannare; Kor
START/STOP-kommandot fran CNC:n.

3. Stall brannarens brytare i det grona
“ready to fire"-laget (v).

4. Rikta brannaren bort fran dig sjélv och
andra personer. Tryck pa avtryckaren
en gang. For maskinbrannare; Kor
START/STOP-kommandot fran CNC:n.
Se till att brannaren inte avfyrar en
plasmabage . Se till att den istéllet
avger flera puffar av luft i snabb foljd.
Se sidan 47.

Byt ut bréannarens brytare om den inte
fungerar tillfredsstéllande. Se sidan 173.

:

Powermax45 XP Anviandarmanual 80924B

165




Rutinunderhall

Var 3:e manad

Brannare

Inspektera stromsladden och kontakten. Byt
ut den om den ar skadad. Se sidan 175.

i

Byt ut eventuella skadade etiketter.
Se sidan 183.

Handbrannare: undersék om avtryckaren
har skador.

Hand och maskinbrénnare: inspektera
brannarkroppen for sprickor och skadade

elkablar.

Byt ut skadade delar. Se sidan 173.

Inspektera brannarens slangpaket.
Se sidan 173.
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Kontrollera slitdelarna

Rutinunderhall

Det bésta sattet att bedoma tillstdndet hos slitdelarna &r att regelbundet kontrollera kvaliteten
pa skdrkanterna. Kontrollera slitdelarna nar kvaliteten bérjar forsdmras.

Manga vanliga problem kan I6sas genom att installera nya slitdelar i brénnaren. Se sidan 48.

Del

Inspektera

Atgérd

Skyddskapa: Centrumhélet for
rundhet.

Skyddskapa: Byt ut kapan om hélet inte
langre &r runt.

Deflektor: De rundade kanterna pa

centrumhalet for skador eller slitage.

Deflektor: Byt ut deflektorn om hélet
ar skadat eller slitet.

Gapet mellan dysan och deflektorn

Ta av skyddskapan och avlagsna

Skyddskapa Deflektor 2 ! - N
for ansamlingar av skrap. eventuellt skrép.
Centrumhalet for rundhet. Byt ut dysan om centrumhdlet inte
ar runt.
@ @ @ Byt ut dysa och elektrod tillsammans.
Stycke Bra

Sliten

o

Elektrod

Granska mittytan for slitage och
kontrollera férslitningsdjupet.

V
—}‘<—Max1 mm

Byt ut elektroden om ytan ar véldigt sliten
eller om forslitningsdjupet &r mer

an 1 mm.

Byt ut dysan och elektroden tillsammans.
For mer information om métning av
elektrodens forslitningsdjup, se Sa har
méter du férslitningsdjupet pa en
elektrod pa sidan 168.

Virvelring

Skador eller slitage pa den inre ytan
pa virvelringen eller blockeringar i
gashal.

Byt ut virvelringen om ytan &r skadad
eller sliten eller om nagot av gashélen
ar blockerat.

O-ringen pa insidan av
virvelringen for skador eller slitage.

Byt ut virvelringen om o-ringen i
virvelringen &r sprucken, sliten eller
skadad.

Applicera inte fett eller andra smoérjmedel
pa virvelringens o-ring.

Langden pa virvelringen.

Om langden pa virvelring 220857 eller
220947 &r mindre dn 30,5 mm ska den
bytas ut.
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Del Inspektera Atgérd
Om ytan ar skadad, sliten eller Lagg pa ett tunt lager av
saknar smorjning. silikonsmérjmedel pa o-ringen och

géngorna om brénnarens o-ring &r torr.
O-ringen ska se glansig ut men inte ha
for mycket smérjmedel.

Byt ut o-ringen om den ar sprucken eller
Brannarens o-ring sliten.

Sa har mater du forslitningsdjupet pa en elektrod

Anvind en forslitningsdjupsmétare for elektroder fér att mata elektrodens forslitningsdijup.

e
£

Elektrod
(ej skalenlig)

Byt ut métarspetsen (004629) om denna &r skadad/g

I

En forslitningsdjupsmétare (004630) kan bestéllas fran Hypertherm. Se
Tillbehér pa sida 182.

Byt ut luftfilterelement och luftfilterbehallare

Det &r mycket viktigt att uppratthlla en ren, torr gasférsorjning for att:
m  Forhindra olja, vatten, smuts och andra féroreningar fran att skada interna komponenter.

»  Astadkomma optimal skarkvalitet och livslingd for slitdelarna.
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Kontrollera filtret i |uftfilterbehallaren regelbundet, sarskilt i
miljéer som dr mycket dammiga eller mycket varma och
fuktiga. Byt ut luftfiliret om det &r smutsigt eller om det
borjar ga sénder. Se sidan 175 f6r artikelnummer.

Syntetiska smorjmedel som innehaller estrar, som anvands i vissa luftkompressorer,
skadar de polykarbonater som anvands i luftregulatorbehallaren.

Hall filterbehallaren och o-ringen fria fran olja, kemikalier,
smuts och andra féroreningar. Dessa fororeningar kan
forhindra god tétning, vilket orsakar gasléackage och
ytterligare féroreningar kan trdnga igenom gasledningen

i stromfdrsoérjningen och brénnaren. Med tiden kan dessa
féroreningar skada interna komponenter.

Om du anvander ett externt filtreringssystem —
sdsom Eliminizer filtersats (128647) — kontrollera
da ocksa filtret regelbundet for att genomfora det underhall eller den
rengoOring som krévs.

Du kan se en liten méngd vatten i botten av filterbehallaren. Filterbehallaren stéter automatiskt
bort 6verflodig vata nar tillrackligt med vatten ackumuleras for att utlésa flottormekanismen
i filterbehallaren.

Skruva loss muttern i botten av behéllaren fér hand for att
manuellt avleda vatten fran behallaren. Anvand inte en
skruvnyckel eller annat verktyg for att undvika att skada
plastmuttern.

&=

Skruva loss muttern for att avldgsna
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Rutinunderhall

1. Stéll strombrytaren pa stromférsorjningen till
AV (OFF) (0). Koppla ur elkabeln =
ur strémférsdrjningen.

2. Koppla ur gastillférseln fran stromkallans baksida.

3. Avlagsna luftfilterbehallaren genom att skruva loss
skyddet av metall () tills det lossnar fran
filterinsatsen inne i stromforsérjningsenheten.

4. Avlagsna luftfilterbehdllaren @) fran skyddet
av metall.

9. Bénd forsiktigt loss filterelementet @) ur
filterbehallaren. Var forsiktig s att o-ringen uppe
pa filterbehallaren inte skadas.

®©

O-ring

6. Vrid plastbeslagen @ tills de &r kommer isér, ungefar ett fjardedels varv. Lagg beslagen at sidan.

©® ®

7. Montera filterinsatsen i plastbeslagen. Vrid beslagen, ca
en kvarts vary, tills de lases ihop med varandra.
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10.

n.

12.

13.

14.

Rengér behéllaren genom att torka bort olja, smuts och
andra fororeningar.

En gul beldaggning pa filterskalen antyder ofta att
olja kommer in i gasledningen.

Inspektera o-ringen. Byt ut den om den ar sprucken
eller sliten. Placera o-ringen pé filterbehéllarens
ovansida.

Placera luftfilterinsatsen i filterbehallaren. Tryck ner det
Ovre plastbeslaget tills det snépper pa plats.

Placera luftfilterbehallaren i skyddskapan av metall.

Sétt tillbaka luftfilterbehallaren genom att skruva
i skyddsképan i luftfilterinsatsen inne i ndtaggregatet.

Hall filterbehallaren och metallskyddet raka nar de

monteras. Annars kan gangorna pa metallskyddet
skadas.

Sitt tillbaka gastillférseln pa stromkéllans baksida.

Koppla in elkabeln och stall vredet i liget PA/ON (1).

O-ring /

Rutinunderhall
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Reservdelar och tillbehor

Anvand artikelnummer och paketnummer i detta avsnitt for att bestélla slitdelar, reservdelar
och tillbehor till plasmastromkalla och brénnare.

For slitdelars artikelnummer:
m  Skarning och genomborrning med handbrannare: se sidan 65
m  Mejsling: se sidan 77
m  Skérning och genomborrning med maskinbrédnnare: se sidan 115

m  Markning/gravering: se sidan 123

F6r anvisningar om installation av slitdelar se Steg 7 — Installera slitdelar
och aktivera brénnare pa sidan 48.

For hjalp med att reparera eller byta ut interna komponenter:
1. Ring din Hypertherm distributor eller auktoriserade Hypertherm verkstad.

2. Ring det ndrmast beldgna Hypertherm-kontoret som anges i bérjan av denna handbok.
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Reservdelar och tillbehor

Plasmaforsorjningsenhet, utsida, fram

% )

Artikel Paketnummer Beskrivning

1

0 N O o a »~» b ODN

428663
104821

428662
428657
428658
428143
223595
223596
228561
127217

Kit: Stromférsdrjningshandtag med skruvar (inkluderar fasten fér axelband)
Erséattningsfasten for axelrem*®

Kit: Reservskruvar for stromforsorjningshandtag, frontpanelen och bakre panelen

Kit: Stromférsdriningshélie med etiketter, CSA (inga skruvar ingér)

Kit: Stromfoérsorjningshélje med etiketter, CE/CCC (inga skruvar ingar)

Kit: Instéllningsratt for kontrollpanelen

Jordkabel, 7,6 m, med aterledarklamma

Jordkabel, 15 m, med aterledarklamma

Kit: Arbetsklamma, 200 A

Axelrem (siljs separat — ingdr inte i systemet)

* Fasten/clips for axelremmen ingar i systemet. De &r ocksa inkluderade i utbytessats for stromférsorjningshandtaget.
Sjélva axelremmen ingar inte.
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Reservdelar och tillbehor

Plasmaforsorjningsenhet, utsida, baksida

°d

NEMA 6-50P

il

Artikel Paketnummer Beskrivning

1 428685 Kit: Gasintagskoppling
= Industriell snabbkopplingsnippel med 1/4 NPT-gangor
= En adapter for brittisk rérgdnga G-1/4 BSPP med 1/4 NPT-gangor

428664 Kit: CSA natsladd med dragavlastning, 1-fas, 3 m (inkluderar NEMA 6-50P elkontakt)
428667 Kit: CE/CCC nitsladd med dragavlastning, 1-fas, 3 m (elkontakt ingéar ej)

428665 Kit: CSA nitsladd med dragavlastning, 3-fas, 3,5 m (elkontakt ingar ej)

428666 Kit: CE/CCC nitsladd med dragavlastning, 3-fas, 3 m (elkontakt ingér ej)

228680 Kit: Dragavlastning for elkablar

428673 Kit: Luftfilterbehallare (polykarbonat) med metallképa (filterelement séljs separat)
428378 Kit: Luftfilterelement

N G A W W WDN

Se sidan 168 for anvisningar om byte av luftfilterbehallare och
filterelementet.
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Reservdelar och tillbehor

Maskingranssnitt (CPC) och uppgraderingskit for seriegranssnitt

TEE]
(AN
d
[] i
] =
—

Artikel Paketnummer
1 428653

2 428654
3 127204
4 128650
4 128651
4 128652
4 428755

Beskrivning

Kit: Maskingréanssnittsport (CPC) med interna kablar och spéanningsdelarpanel

(anslutningsskyddet ingér ej)

Kit: Seriegranssnittsport med interna kablar och RS485-panel

Skydd fér maskingrénssnittsport (CPC)

Fjarrstartenhet f6r maskinbrannare, 7,6 m kabel
Fjarrstartenhet for maskinbrannare, 15 m kabel
Fjarrstartenhet for maskinbrannare, 23 m kabel

Fjarrstartsenhet for maskinbrannare, 45 m

Fjarrstartenheten ansluts till CPC-porten.
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Reservdelar och tillbehor

Externa kablar for maskingranssnittport och serieport

Hypertherm erbjuder en mangd olika externa kablar som ansluter till maskingranssnittporten (CPC)
och serieporten. For bilder och anvisningar se:

m  Anslutning av maskingrdnssnittskabel pa sidan 105

m  Anslut en RS-485 seriegrénsnitttskabel som tillval pa sidan 112

Artikelnummer
023206

023279

228350

228351

223354

223355

223048

223356

123896

223733
223734
223236
223237
223239
223240

Beskrivning

Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler),
7,6 m, flatstiftkontakter

Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler),
15 m, flatstiftkontakter

Kit: Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 7,6 m, flatstiftkontakter

Kit: Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspénning, 15 m, flatstiftkontakter

Extern maskingrénssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 3,0 m, D-sub-kontakt med skruvar

Extern maskingrénssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 6,1 m, D-sub-kontaktmed skruvar

Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 7,6 m, D-sub-kontakt med skruvar

Extern maskingrénssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 10,7 m, D-sub-kontakt med skruvar

Extern maskingranssnittskabel (start, stopp, bagéverféringssignaler) fér delad
badspéanning, 15 m, D-sub-kontakt med skruvar

Extern maskingréanssnittskabel fér PlasmaCAM®-bord, 4,6 m

Extern maskingréanssnittskabel fér PlasmaCAM-bord, 6,1 m

Extern RS-485-kabel, oavslutad, 7,6 m

Extern RS-485-kabel, oavslutad, 15 m

Extern RS-485-kabel, 9-stifts D-sub-kontakt fér Hypertherm-styrdon, 7,6 m
Extern RS-485-kabel, 9-stifts D-sub-kontakt fér Hypertherm-styrdon, 15 m
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Reservdelar och tillbehor

Reservdelar till 75° handbrannare

Artikel Paketnummer Beskrivning

—

N oo a0 b~ ODN

©

10
11
11
12

088164*
088165*
428590
428162
428594
428588
428180
075504
428156

428182
428148
228314
428592
428593
428595

75° handbriannarenhet med 6,1 m kabel

75° handbrannarenhet med 15 m kabel

Kit: 75° handbrannarhandtag (med skruvar)

Kit: Startbrytare for handbrannare

Kit: Bréannarbrytarenhet for handbrénnare (inkluderar kablar och kontakter)
Kit: 75° handbrénnarhus (med o-ring)

Kit: O-ringar fér handbrénnarhus

Pilotterminalskruv

Kit: Hand brannaravtryckaren och fjader — inkluderar startbrytare och skruvar fér
brannarhandtaget

Kit: Reservdelsfjadrar till handbrénnarens avtryckare

Kit: Reservdelsskruvar till brannarhandtaget

Kit: Reparationspaket fér bréannarens snabbkoppling (skal med knapp — kabel ingar ej)
Kit: Arbetskabel for handbriannare 6,1 m

Kit: Arbetskabel fér handbréannare 15 m

Kit: Brannarbrytarreglage (skjutreglage) fér handbrénnare (med gul/gron etikett)

* Slitdelar ingér inte i brannarenheten. Se sidan 65 (skérning) och sidan 77 (mejsling) fér att hitta artikelnummer

for slitdelar.
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Reservdelar och tillbehor

Reservdelar till 15° handbrannare

Artikel Paketnummer Beskrivning

—

N oo o a b~ 0N

(o]

10
11
11
12

088162* 15° handbréannarenhet med 6,1 m kabel

088163* 15° handbrinnarenhet med 15 m kabel

428591 Kit: 15° handbrénnarhandtag (med skruvar)

428162 Kit: Startbrytare for handbrénnare

428594 Kit: Brannarbrytarenhet fér handbrannare (inkluderar kablar och kontakter)
428589 Kit: 15° handbrénnarhus med (med o-ring)

428180 Kit: O-ringar for handbrénnarhus

075504 Pilotterminalskruv

428156 Kit: Hand brannaravtryckaren och fjader — inkluderar startbrytare och skruvar for
brannarhandtaget

428182 Kit: Reservdelsfjadrar till handbrénnarens avtryckare

428148 Kit: Reservdelsskruvar till brannarhandtaget

228314 Kit: Reparationspaket fér brannarens snabbkoppling (skal med knapp — kabel ingar ej)
428592 Kit: Arbetskabel for handbrannare 6,1 m

428593 Kit: Arbetskabel fér handbrénnare 15 m

428595 Kit: Brannarbrytarreglage (skjutreglage) fér handbrannare (med gul/grén etikett)

* Slitdelar ingér inte i brannarenheten. Se sidan 65 (skirning) och sidan 77 (mejsling) fér att hitta artikelnummer
for slitdelar.
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Reservdelar till maskinbrannare

Artikel Paketnummer Beskrivning

088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

-t

o G~ WON

Kit: Maskinbrannarenhet med 7,6 m kabel
Kit: Maskinbrannarenhet med 10,7 m kabel
Kit: Maskinbrannarenhet med 15 m kabel

Kit: Léstagbar 32-stegs kuggstang (med skruvar)
Ki

t: Holje till maskinbrannare (med skruvar)
Kit: Reservdelshus fér maskinbréannare

Kit: O-ringar for handbrannarhus
Pilotterminalskruv

Kit: Reservdelsskruvar till brannarhdlje
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Artikel Pakethummer Beskrivning

7

© 0 00 ™

428260
428699
428710
428700
428705
428706

* Slitdelar ingér inte i brannarenheten. Se sidan 115 (skérning), sidan 77 (mejsling) och sidan 123 (markning) fér att hitta artikelnummer for slitdelar.

Kit
Kit
Kit
Kit
Kit
Kit

: Reparationspaket fér brannarens snabbkoppling (skal med knapp — kabel ingar ej)
: Reservdelskabel f6r maskinbrannare, 7,6 m

: Reservdelskabel f6r maskinbrannare, 10,7 m

: Reservdelskabel f6r maskinbrannare, 15 m

: Brénnarbrytarenhet fér maskinbréannare (inkluderar kablar och kontakt)

: Brannarbrytarreglage (skjutreglage) fér maskinbrannare (med gul/grén etikett)
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Reservdelar och tillbehor

Tillbehor

Artikelnummer Beskrivning
128647 Eliminizer luftfiltersats (fér fuktborttagning)
011092 Filterinsats for Eliminizer luftfilter
428719 Koalescensfiltersats for oljeborttagning
428720 Ersattningsfilter for koalescensfilter for oljeborttagning
428718 Fastkonsol for Eliminizer luftfilter eller koalescensfilter fér oljeborttagning
127217 Axelrem (beslag ingar ej)
104821 Reservdelsbeslag (clips) fér axelrem*
127169 Skérningshandskar av lader
127239 Skyddsskarm, morketsgrad 6 skdrmar
127219 Dammskydd for stromférsérining
017060 Verktygsviska med jhul (rymmer strémférsorining, briannare, slitdelar och nagra tillbehér)
024877 Skyddsoverdrag for slangpaket i 1dder, svart med Hypertherm-logotyp, 7,6 m
127102 Grundlaggande skarmall fér plasma (cirkel)
027668 Deluxe skdrmall fér plasma (cirkel)
017059 Fasningsguide
027055 Silikonsmérjmedel 1/4 uns (fér o-ringar pd brannarhus och luftfilterbehéllare)
004630 Forslitningsdjupsmatare
004629 Forslitningsdjupsmatarens spets

* Fasten/clips for axelremmen ingar i systemet. De ar ocksa inkluderade i utbytessats for stromférsérjningshandtaget.
Sjalva axelremmen ingar inte. Se sidan 174.
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Reservdelar och tillbehor

Powermax45 XP-etiketter

Paketnummer Beskrivning
428655 Kit: Powermax45 XP-etiketter for 1-fas-modeller
428656 Kit: Powermax45 XP-etiketter for 3-fas-modeller

Etikettsatserna innehaller:
m  Varningsetiketter
m  Dekaler for sidopaneler

m Etiketter for slitdelar
Felkodsetiketter och etiketter for slitdelar

Felkodsetiketter och etiketter for slitdelar &r borttagbara klistermérken. Etiketter med felkoder
finns pé& insidan av omslaget till anvindamanualen. Etiketter for slitdelarna ar inkluderade i
dokumentationspaketet som féljer med systemet. Placera etiketterna pa sidan av nataggregatet
eller i nérheten av arbetsomradet for att ha dem tillgangliga.

(- N\
Felkoder
0-11-0 Ogiltig lagesinmatning fran fjarrkontroll ST
0-11-1 Ogiltig stréminmatning fran fjérrkontroll (D-L 220854 J_ﬂ_(]:m_
0-11-2 Ogiltig tryckinmatning fran fjarrkontroll 220817 220941 220842 220857
0-12-1 Lagt utgdende gastryck: varning 220953
0-12-2 Hagt utgaende gastryck: varning
0-12-3 Instabilt utgdende gastryck: varning @ """" (’))_ 1
0-13-0 Instabil AC-inmatning: varning 220955 200854 = mm—ﬂ:m—
0-51-0  Start-/triggersignal PA vid start _ J_zzogao 220842 220947
0-60-0 Fel med AC-inspanning — fasbortfall
0-60-1 Fel med AC-inspanning - lag spénning 220948 220958
0-60-2 Fel med AC-inspanning — hég spénning QD_ ('))_ @_Em_ E :
0-61-0 Instabil AC-inmatning: avstingning
10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857
T
Se anvindarmanual fér vidare info [D:j_ (')))- @_Em_
26-45A 420480 220854 420419 220842 220857
AN J
Felkodsetiketter
220854 @—Em— E=
Q—I_ J_420415 220842 220857
220953
A Al ) —mes . . .
== | oosie 230854 220041 220842 220857 Etiketter for slitdelar — maskinbrannare
DU )
220931 220854 220930 220842 220947

Q) ) cmwE=

420414 220854 420415 220842 220857

d)0) ) Q cmw E =

420480 220854 420419 220842 220857

) ) o cmeED

10-25A 420542 220854 420415 220842 220857

3|
|
&
>

N
@
A
]
>

&

Etiketter f6r slitdelar — handbrénnare
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Reservdelar och tillbehor

CSA varningsetikett

Denna varningsetikett sitter pa vissa stromkallor. Det &r viktigt att operatéren och
underhallsteknikern férst& avsikten med dessa varningssymboler.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

A\l WARNING

/N[l AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons in the
work area. Consult manual before operating. Failure to follow
all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur

et les personnes qui se trouvent sur les lieux de travail.
Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le non respect
des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1.2

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting
table.

1. Les éti de p t provoq
une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilise.

1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme
table de coupage.

-

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle
away from y If. Arc starts i ly when
triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner
la buse de soi. Il s’allume instantanément
quand on I'amorce.
2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
2.2 Ne pas saisir la piéce a couper de la trajectoire de coupage.
2.3 Se protéger entiérement Iicorps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or
damaged.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and
ground.

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique
ou de bralure.
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
humides ou endommaggés.
3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de
la terre.
3.3 Couper 'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher
les piéces sous tension.

4 4, Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumé | p étre dang
4.1 Do not inhale fumes. 4.1 Ne pas inhaler les fumées.
) 4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes. || 4-2 cl‘J_tili_Ser ulne ;/entjlation forcée ou un extracteur local pour
4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with 1Ssiper [es fumees.
ont'l fOE P v Wi 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées
ventiation. par ventilation.
5 5. Arc rays can burn eyes and injure skin. 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et
5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to blesser la pe'au‘. . X
,ﬁ protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt 5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
4 llar. Protect f ) Iding helmet with la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
- collar. Frotect ears from noise. Use welding helmet wi le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser
the correct shade of filter. un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.
6 6. Become trained. Only qualified personnel should 6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a

operate this equipment. Use torches specified in the manual.

Keep non-qualified personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.

le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
exclusivement les torches indiquées dans le manual. Le
personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommageée ou usée.

YA\

WARNING: This product can expose you to chemicals including

lead and lead compounds, which are known to the State of

California to cause cancer and birth defects or other reproductive

harm. For more information go to www.p65warnings.ca.gov.

AVERTISSEMENT : Ce produit peut vous exposer & des produits chimiques, dont
le plomb et des composés de plomb, reconnus par I'Etat de la Californie comme cause
de cancer et d'anomalie congénitale ou d’autres anomalies de I'appareil reproducteur.
Pour obtenir de plus amples renseignements, consultez le www.p65warnings.ca.gov.
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Dataplat

Reservdelar och tillbehor

Dataplatta pa undersidan av plasmastrémforsorjningen har 2 specifikationer:

m  HYP &r Hypertherm stromkalleklassificeringar. De aterspeglar férmagan hos system som

bygger pa Hypertherm's interna tester.

m /EC &r fordefinierade minimitrosklar som systemet méaster klara for att uppfylla
IEC-standarden 60974-1.

CSA- och CE/CCC-dataplatar skiljer sig nagot at. Foljande ar ett en CE/CCC-dataplat.

"ll"ﬂlﬂ"‘ﬂlﬂ"‘®

HYypGIuiciim

Powermaxe - | PIN: 0ssxxx

PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

AN

Plasma cutting system
Hypertherm, Inc.

71 Heater Road

Lebanon, NH 03766, USA
Engineered and Assembled in
Country of Origin: USA

EFEFUEMN
71 8 #5H REHH
FEAIT 03766
LERITIAR

USA

d EN60974-1 GB15579.1-2013

EN60974-10 Class A

GOST 12.2-007.0-75)

10A | 84V- 45A/ 98V\
1) _0 X@40°C | 50% 60% | 100%
HYFﬂz_____e
& Uo | nrru:
- |Ecl2___o
2nnV| ey,
10A/ 104V - 45A / 118V
[5) — [ Xxa40°Cc | 50% [ 60% [ 100%
HYP 12—
& Uo | HrPuw: \\m
IEC 1
B | 2npv | EC1 0 /@|

P1= 3.4 kWh/h

GOST 12.2-007.8
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1 Platshallare for streckkod, tillverkningsdatum

och serienummer

2 Regionspecifik certifieringsstandard

3 Plats for regionspecifika

certifieringssymboler — se Symboler och

mérken pa sidan 186

9 [EC = Klassificering av International
Electrotechnical Commission

10 I, = Konventionell svetsstrom (A)

11 U, = Konventionell svetsspanning (V)

12 Symbol f6r inverterbaserad stromkalla
(1-fas eller 3-fas)

4 Symbol for plasmaskarning , ,
13 Kapslingsklassning (IP-kod)
5 Symbol fér plasmamejsling .
14 U, = Inspénning (V)
6 U, = Spinning utan belastning (V) I, = Instrém (A)
7 X = Intermittensfaktor (%) PF = Effektfaktor
8 HYP = Hypertherm intern klassning
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Reservdelar och tillbehor

Symboler och marken

Din produkt kan ha en eller flera av féljande mérkningar pa eller i nérheten av typskylten. P4 grund

av olikheter och motstridigheter i nationella bestammelser har inte alla mérkningar tillimpats pa alla
versioner av produkten.

S-markning

S S-mérket visar att stromférsorjning och bréannare &r anpassade for drift som utfors i miljder med
okad risk for elektriska stotar enligt IEC 60974-1.

CSA-markning

<SP ® Produkter med CSA-mirkning uppfyller foreskrifterna for produktsikerhet i USA och Kanada.

c us Produkterna har utvarderats, testats och godkants av CSA-International. Alternativt kan produkten
ha en markning frdn ndgot av de andra nationella testlaboratorier som &r godkénda i bade USA
och Kanada, till exempel UL eller TUV.

CE-markning
c € CE-markning &r tillverkarens férsdkran om efterlevnad med tillampliga europeiska direktiv och
standarder. Endast de versioner av produkter som har en CE-mérkning pa eller i narheten
av typskylten foljer europeiska direktiv. Tilldmpliga direktiv kan omfatta det europeiska
lagspanningsdirektivet, det europeiska direktivet avseende elektromagnetisk kompatibilitet (EMC),
ROHS direktivet om radioutrustning (RED) och RoHS-direktivet (Restriction of Hazardous Substances).
Mer information finns i EU-férsdkran om 6verensstdammelse.

CU-markning (Eurasian Customs Union)
CE-versionerna av produkter som inkluderar EAC-mérkning om efterlevnad uppfyller kraven

pa produktsékerhet och elektromagnetisk kompatibilitet f6r export till Ryssland, Vitryssland
och Kazakstan.

GOST-TR-mérkning

CE-versioner av produkter som inkluderar GOST-TR-mérkning om efterlevnad uppfyller kraven
pa produktsakerhet och EMC-kraven for export till Ryssland.

o
v

RCM-markning

CE-versioner av produkter med RCM-maérkning uppfyller kraven i de EMC-

och sakerhetsforeskrifter som krévs for forséljning i Australien och Nya Zeeland.
CCC-markning

CCC-mérkningen (China Compulsory Certification) visar att produkten har testats
och 6verensstdammer med de sékerhetsféreskrifter som krévs for forséljning i Kina.

UkrSEPRO-mérkning

CE-versionerna av produkter som inkluderar UkrSEPRO-mérkning om efterlevnad uppfyller kraven
pa produktsékerhet och elektromagnetisk kompatibilitet for export till Ukraina.

- @ @O B

Serbisk AAA-markning

CE-versionerna av produkter som inkluderar serbisk AAA-markning uppfyller kraven
pa produktsikerhet och EMC-kraven for export till Serbien.

=
S
S

Hg
>

RoHS-maérkning

S

RoHS-mérkningen indikerar att produkten uppfyller kraven i det europeiska RoHS-direktivet
(Restriction of Hazardous Substances).

S
()
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IEC-symboler

Reservdelar och tillbehor

Foljande symboler kan férekomma pa stromkallans typskylt, kontrolletiketter, stromstéllare och
lysdioder. F&r information om frontpanelen och indikatorlampor, se Kontroller och indikatorer pa

sidan 43.

Likstrom (DC)

Vixelstrom (AC)

Plasmaskérning

Mejsling

Fo by

AC-stromanslutning

=
»

=

Uttag fér den externa
(jordade) skyddsledaren

Strémmen dr p& (ON)

Strémmen &r av (OFF)

En 1-fas eller 3-fas
inverterbaserad stromkalla

Kurva for volt/amperetal,
fallande karakteristik
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