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Zarejestruj nowy system Hypertherm

Aby zapewnic sobie wygodny dostep do pomocy technicznej

oraz gwarancyjnej, produkt mozna zarejestrowac online pod adresem
www.hypertherm.com/registration. Zarejestrowanie produktu
umozliwia réwniez otrzymywanie aktualnych informacji o produktach
Hypertherm oraz jednorazowo bezptatnego upominku bedgcego wyrazem
naszej wdzigczno$ci.
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Wprowadzenie

Urzadzenia firmy Hypertherm oznaczone symbolem
CE wyprodukowano zgodnie z normg EN
60974-10. W celu zapewnienia kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzagdzenia nalezy zainstalowac
i uzywac zgodnie z przedstawionymi dalej
informacjami.

Wymogi przewidziane przez norme¢ EN 60974-10
moga hie wystarcza¢ do catkowitego wyeliminowania
zakfocen wystepujacych, gdy urzadzenia znajduja

sie w bliskim sasiedztwie zrodet zaktocen lub gdy
majg bardzo duzg czutosé. W takich przypadkach
moze by¢ konieczne zastosowanie innych srodkow
ograniczajgcych zaktdcenia.

Sprzet tnacy zaprojektowano wytgcznie do uzytku
w $rodowisku przemystowym.

Instalacja i obstuga

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacjg

i korzystanie z urzadzenia plazmowego zgodnie

z instrukcjami producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych odpowiedzialnos¢ za
rozwigzanie tego problemu wspaélnie z pracownikami
pomocy technicznej zapewnianej przez producenta
spoczywa wytgcznie na uzytkowniku. W niektorych
sytuacjach dziatanie zapobiegawcze moze polega¢
wylgcznie na ponownym uziemieniu obwodu tngcego
(patrz Uziemienie obrabianego elementu).

W innych przypadkach moze oznacza¢ koniecznos¢
zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego
zakrywajgcego zrodfo zasilania i miejsce pracy,
wspotpracujgcego z odpowiednimi filtrami
wejsciowymi. W kazdej sytuacji zaktocenia
elektromagnetyczne nalezy ograniczy¢ do poziomu,
ktéry nie powoduje wystgpowania dalszych
problemow.

Analiza obszaru

Przed zainstalowaniem urzadzenia uzytkownik
powinien przeprowadzi¢ analize sgsiadujagcego
obszaru pod wzgledem wystgpowania potencjalnych
problemow elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod
uwage nastepujace kwestie:

a. inne kable zasilania, kable sterujace, kable
sygnatowe i telefoniczne znajdujace sie powyze;
i ponizej sprzetu tnacego lub przylegajace do niego;

b. nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne;
c. komputery i inne urzadzenia sterujace;

d. elementy istotne z punktu widzenia bezpieczeristwa
takie jak zabezpieczenia sprzetu przemystowego;

e. zdrowie osob, na przyktad w przypadku
korzystania z rozrusznikow serca czy aparatéw
stuchowych;

f. urzadzenia uzywane do kalibracji i pomiarow;

g. odporno$c¢ pozostatych urzadzen znajdujacych
sie w srodowisku roboczym — w celu
zapewnienia zgodnosci tych urzadzen moze by¢
wymagane zastosowanie dodatkowych srodkow
bezpieczenstwa;

h. pora dnia, podczas ktérej sa wykonywane
czynnosci zwigzane z cigciem oraz pozostafe.

Wielko$¢ analizowanego obszaru zalezy od
konstrukgji budynku oraz innych wykonywanych
w nim czynnosci. Otaczajacy obszar moze by¢
wigkszy niz wynikajacy z przyjgtych zatozen.

Informacje dotyczace zgodnosci
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KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

Metody ograniczania emisji
Zasilanie sieciowe

Sprzet tnacy nalezy poditaczy¢ do zasilania
sieciowego zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystgpowania zakiécen moze by¢
konieczne zastosowanie dodatkowych $rodkow
ostroznosci, takich jak filtrowanie napigcia
sieciowego. Nalezy rozwazy¢ zastosowanie
ekranowania (metalowej rurki lub odpowiednika)
kabla zasilania trwale zainstalowanego sprzetu
tngcego. Ekranowanie nalezy zapewni¢ na cafej
dtugosci kabla. Ekran nalezy podigczy¢ do
sieciowego zrodfa zasilania urzadzenia do cigcia
w taki sposob, aby zapewni¢ dobry styk
elektryczny migdzy kanatem kablowym

a obudowag zrodta zasilania cigcia.

Serwisowanie sprzetu tnacego

Sprzet tngcy nalezy okresowo serwisowac zgodnie
z zaleceniami producenta. Podczas dziatania
sprzetu tngcego wszystkie drzwiczki dostepowe

i serwisowe powinny by¢ zamkniete i prawidiowo
zabezpieczone. Sprzetu tnacego nie wolno

w zaden sposob modernizowac. Nie dotyczy to
modyfikacji wykonywanych zgodnie z pisemnymi
instrukcjami przedstawionymi przez producenta.
Na przykfad nalezy zgodnie z zaleceniami
producenta serwisowac i regulowac przerwy
iskrowe zaptonu tuku oraz urzadzenia stabilizujgce.

Kable thace

Kable tnagce powinny by¢ mozliwie najkrotsze oraz
poprowadzone wspdlnie na podtodze lub w je;
poblizu.

Spajanie ekwipotencjalne

Nalezy rozwazy¢ spojenie wszystkich metalowych
komponentéw instalacji tngcej oraz komponentow,
ktore do niej przylegaja. Jednak przytaczenie
metalowych komponentow do elementu
obrabianego zwigksza ryzyko porazenia operatora

pradem, gdy ten jednoczesnie dotknie metalowego
komponentu i elektrody (dyszy gtowicy laserowe).
Operator powinien by¢ odizolowany od wszystkich
spojonych komponentow metalowych.

Uziemianie obrabianego elementu

W sytuacjach, gdy obrabiany element nie jest
uziemiony w celu zapewnienia bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu na swoj rozmiar

i umiejscowienie (np. kadtub okretu lub stalowa
konstrukcja budynku), przyfaczenie obrabianego
elementu do masy moze w niektorych przypadkach
ograniczy¢ emisjg. Nalezy zachowaé ostroznosc,
aby zapobiec sytuacji, w ktorej uziemienie
obrabianego elementu zwigksza ryzyko
wystepowania obrazen u 0séb lub uszkodzen
sprzetu elektrycznego. Tam, gdzie to wymagane,
przylaczenie elementu obrabianego do masy nalezy
wykona¢ w sposob bezposredni. W krajach,

w ktorych jest to zabronione, przylaczenie mozna
zapewni¢ przez zastosowanie odpowiednich
reaktancji pojemnosciowych dobranych zgodnie

z przepisami krajowymi.

Uwaga: ze wzgleddw bezpieczenstwa obwaéd
tnacy mozna uziemic¢ lub nie. Zmiana projektu
uziemienia moze by¢ autoryzowana wytgcznie
przez osobe, ktorej wiedza jest wystarczajaca

do oceny, czy taka modyfikacja nie stwarza
wigkszego ryzyka odniesienia obrazen (na przyktad
przez zapewnienie obwodu zwrotnego pradu
ciecia réwnolegtego, co moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia obwodow tnacych innych urzadzen).
Dalsze wytyczne podano w rozdziale 9 normy
IEC 60974-9 dotyczacej instalacji i uzytkowania
urzadzen do spawania fukowego.

Ekranowanie i ostanianie

Problemy dotyczace zakiocen mozna ograniczy¢
przez selektywne ekranowanie i osfanianie kabli
oraz urzadzen wystepujacych w sasiadujacym
obszarze. W niektdrych zastosowaniach mozna
rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji do cigcia
plazmowego.
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GWARANCIA

Uwaga

W przypadku wymiany podzespotow systemu
Hypertherm producent zaleca korzystac

z oryginalnych czgsci firmy Hypertherm.

Wszelkie uszkodzenia lub obrazenia wynikajace

z zastosowania podzespotdw innych niz oryginalne
czesci firmy Hypertherm nie podlegaja warunkom
gwarancji udzielanej przez firmg Hypertherm i beda
traktowane jako wynikajgce z nieprawidtowego
uzytkowania produktu firmy Hypertherm.

Operator ponosi wytaczng odpowiedzialno$é

za bezpieczne uzytkowanie Produktu. Firma
Hypertherm nie moze ani nie udziela zadnych
zapewnien badz gwarancji dotyczacych
bezpiecznego korzystania z produktu w srodowisku
uzytkownika.

Informacje ogéine

Firma Hypertherm Inc. udziela gwarancji na wady
wykonawcze i produkeyjne swoich Produktow

na okreslony, ustalony wczes$niej czas i zgodnie

z nastepujgcymi warunkami: jesli firma Hypertherm
zostanie powiadomiona o wadzie (i) dotyczace;j
#rodta zasilania w okresie dwoch (2) lat od daty
odebrania produktu, z wyjgtkiem zasilaczy marki
Powermax, w przypadku ktérych okres ten wynosi
trzy (3) lata od daty odebrania produktu, o wadzie
(ii) dotyczacej palnika i przewoddw w okresie
jednego (1) roku od daty odebrania produktu,

0 wadzie dotyczace] zespotow podnosnika palnika
w okresie jednego (1) roku od daty odebrania
produktu, o wadzie dotyczacej gtowic lasera

w okresie jednego (1) roku od daty odebrania
produktu oraz o wadzie dotyczacej produktéw firmy
Hypertherm Automation w okresie jednego (1) roku
od daty odebrania produktu, z wyjatkiem systemu
EDGE Pro CNC i uktadu kontroli wysokosci palnika

ArcGlide THC, w przypadku ktorych okres ten
wynosi dwa (2) lata od daty odebrania produktu.

Niniejsza gwarancja nie dotyczy pozostatych
zasilaczy marki Powermax, ktore sa uzywany

z przetwornicami fazowymi. Dodatkowo firma
Hypertherm nie udziela gwarancji na systemy
uszkodzone w wyniku dostarczenia napiecia
zasilajgcego o nieodpowiednich parametrach,
wynikajacych z zastosowania przetwornic fazowych
badz z jakosci wejsciowego napigcia sieciowego.
Niniejsza gwarancji nie obejmuje Produktu, ktory
zostat nieprawidtowo zainstalowany, zmodyfikowany
lub zniszczony w inny sposoéb.

Firma Hypertherm zapewnia naprawe, wymiane

i regulacje Produktu jako jedyny i wytaczny $rodek
zapobiegawczy, tylko jesli niniejsza gwarancja

jest prawidtowo przestrzegana i stosowana.

Firma Hypertherm zobowigzuje sie do bezpfatne;j
naprawy, wymiany lub regulacji wszystkich
wadliwych Produktéw objetych warunkami
niniejszej gwarancii, ktére po uprzedniej autoryzaciji
(ktora nie zostanie nieudzielona bez uzasadnionego
powodu) i prawidiowym zapakowaniu zostang
zwrécone do siedziby firmy Hypertherm (Hanover,
New Hampshire) lub do autoryzowanego punktu
serwisowego firmy Hypertherm po optaceniu przez
uzytkownika wszystkich kosztéw zwigzanych

z ubezpieczeniem i dostawa. Firma Hypertherm nie
odpowiada za zadne naprawy, wymiany i regulacje
Produktu objete warunkami niniejszej gwarancjj,

z wyjatkiem wykonywanych w mys| niniejszego
paragrafu i po udzieleniu wyraznej pisemnej zgody
przez Hypertherm.

Przedstawiona tutaj gwarancja jest typu
wylacznego i pozostaje w zgodzie z wszelkimi
innymi gwarancjami (wyrazonymi bezposrednio
bezposrednio, domniemanymi, ustawowymi) lub

Informacje dotyczace zgodnosci
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GWARANCIA

wynikajacymi z nich nastgpstwami dotyczacymi
Produktu oraz ze wszystkimi innymi dorozumianymi
gwarancjami i postanowieniami dotyczacymi
jakosci, przydatnosci handlowej lub przydatnosci
do okreslonego celu badz zwigzanymi

z nienaruszeniem praw innych osob. Powyzsze
stwierdzenie stanowi jedyny i wytagczny $rodek
zapobiegawczy dotyczacy jakiegokolwiek
naruszenia warunkow gwarancji przez firme
Hypertherm.

Dystrybutorzy i sprzedawcy OEM moga oferowac
inne lub dodatkowe gwarancje, ale nie sg oni
upowaznieni do udzielania zadnej dodatkowej
ochrony gwarancyjnej ani do sktadania
jakichkolwiek zapewnien, ze taka ochrona

jest udzielana zgodnie z warunkami gwaranciji
udzielanej przez firmg Hypertherm.

Zabezpieczenie patentowe

Z wyjatkiem przypadkow produktow
niewyprodukowanych przez firme Hypertherm

lub wyprodukowanych przez osobe spoza

firmy Hypertherm w sposob niezgodny ze
specyfikacjami firmy Hypertherm, a takze

w przypadku konstrukgji, procesow, rozwigzan

i kombinacji niezaprojektowanych lub rzekomo
zaprojektowanych przez firme Hypertherm, firma
Hypertherm ma prawo na swoj wtasny koszt broni¢
lub wspiera¢ uzytkownika w kazdej rozprawie lub
postepowaniu wytoczonemu przeciwko niemu

w zwigzku z naruszaniem jakichkolwiek patentéw
podmiotdw trzecich przez produkt firmy Hypertherm
uzywany samodzielnie lub w potaczeniu

z innym produktem niedostarczonym przez firme
Hypertherm. W przypadku zaobserwowania
jakichkolwiek dziatan lub grézb dziatan potaczonych
z rzekomym naruszeniem (w kazdym przypadku

nie pozniej niz czternascie (14) dni po uzyskaniu
wiedzy o takim dziataniu lub grozbie dziatania)
nalezy powiadomi¢ firme Hypertherm. Firma
Hypertherm jest zobowigzana do obrony

uzytkownika przed roszczeniami, prowadzone;j
pod wytaczna kontrolg firmy Hypertherm oraz
we wspdipracy z podmiotem zagrozonym
postepowaniem odszkodowawczym.

Ograniczenie
odpowiedzialnosci

W Zzadnej sytuacji firma Hypertherm nie
odpowiada przed jakakolwiek osoba

lub jakimkolwiek podmiotem za szkody
przypadkowe, wynikowe, bezposrednie,
posrednie ani moralne (z uwzglednieniem
m.in. utraty zysku) niezaleznie od tego,
czy taka odpowiedzialno$¢ wynika

z naruszenia warunkéw umowy, prawa

o odpowiedzialnosci bezposredniej, prawa
0 czynie niedozwolonym, naruszenia
warunkéw gwarancji, niedochowaniu
okreslonego celu lub innego, nawet jesli
powiadomiono o mozliwosci wystepowania
takich szkod.

Przepisy krajowe i lokalne

Krajowe i lokalne przepisy dotyczace instalacji
wodociggowych i elektrycznych maja
pierwszenstwo przed wszelkimi instrukcjami
znajdujgcymi sie w niniejszym podreczniku.

W zadnym przypadku firma Hypertherm nie jest
odpowiedzialna za obrazenia 0séb ani uszkodzenia
wiasnosci spowodowane naruszeniem wytycznych
lub wykonywaniem czynnos$ci roboczych

w nieodpowiedni sposdb.

Ograniczenie odpowiedzialnosci

W zadnym przypadku jakakolwiek
odpowiedzialnos¢ firmy Hypertherm za
jakiekolwiek roszczenia lub postepowania
prawne (sadowe, arbitrazowe, nadzorcze
lub innego typu) wynikajace lub zwigzane

W-2
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GWARANCIA

z uzytkowaniem Produktu, niezaleznie czy
wynikaja ona z naruszenia warunkéw umowy,
prawa o odpowiedzialnosci bezposredniej,
prawa o czynie niedozwolonym, naruszenia
warunkoéw gwarancji, niedochowaniu
okreslonego celu lub innego, nie przekroczy
facznie kwoty zaptaconej za Produkt, kt6ry
stanowi podstawe takiego roszczenia.

Ubezpieczenie

W kazdej sytuacji uzytkownik powinien mie¢
zapewnione odpowiednie ubezpieczenie, ktorego
typ i zakres ochrony wystarcza do skutecznej
obrony i nienarazania firmy Hypertherm na szkody
wynikajgce z jakichkolwiek zdarzen zwigzanych

z uzytkowaniem produktow.

Przeniesienie praw

Wszelkie prawa wynikajace z tresci niniejszej
gwarancji mozna przenie$¢ wytacznie

w potgczeniu ze sprzedazg wszystkich lub prawie
wszystkich posiadanych srodkow trwatych lub
kapitatu akcyjnego na nastepce, ktéry akceptuje
wszystkie warunki i postanowienia niniejsze;
Gwarancji. Warunkiem akceptaciji przeniesienia
praw przez firme Hypertherm jest pisemne
poinformowanie jej przez uzytkownika o tym fakcie
w terminie trzydziestu (30) dni przed nastgpieniem
przeniesienia. W przypadku niedotrzymania terminu
powiadomienia firmy Hypertherm i nastepujacego
pozniej zadania akceptacii, niniejsza Gwarancja
ulega anulowaniu i uniewaznieniu, a uzytkownik traci
jakiekolwiek prawo korzystania z gwarancji firmy
Hypertherm.

Informacje dotyczace zgodnosci
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Informacje zwiazane

Z bezpieczenstwem

Przed rozpoczeciem obstugi systemu firmy Hypertherm zapoznaj si¢ z trescia
zalagczonego do niego osobnego Podrecznika bezpieczeristwa i zgodnosci
(80669C), zawierajgcego wazne informacje dotyczace bezpieczenstwa.
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SPECYFIKACIE

Opis systemu

Powermax45 to reczny lub zmechanizowany przenosny system ciecia plazmowego o mocy 45 A
przeznaczony do szerokiego zakresu zastosowan. W systemie Powermax45 do ciecia metali
przewodzacych, takich jak stal miekka, stal nierdzewna czy aluminium, jest wykorzystywane
powietrze lub azot. System ten umozliwia ciecie elementow o grubosci do 25,4 mm oraz
przebijanie elementéw o grubosci do 9,5 mm.

W wersji podstawowej system Powermax45 obejmuje zestaw materiatow eksploatacyjnych
niezbednych do ciecia (ostona, nasadka, pierscien zawirowujgcy, dysza, elektroda), 2 zapasowe
elektrody, 2 zapasowe dysze, materialy eksploatacyjne do ztobienia (tylko w wersji z palnikiem
recznym), przylacze powietrza szybkiego odtgczania (1/4 NPT w wersji CSA oraz 1/4 NPT x G-1/4
BSPP w wersji CE), pojemnik na materialy eksploatacyjne, pasek na ramig, podrecznik operatora,
skrécony przewodnik ustawiania oraz ptyte konfiguracyjng DVD. Wersje ze zmechanizowanym
palnikiem sg réwniez wyposazone we wigcznik zdalny.

Na zamdwienie, u kazdego dystrybutora firmy Hypertherm sg dostepne dodatkowe materialy
eksploatacyjne i akcesoria, np. przewodnik po zagadnieniach zwigzanych z cigciem plazmowym.
Lista czesci zamiennych i opcjonalnych znajduje sie w rozdziale 6, Czesci.

Przewody zasilajgce zasilaczy CSA sa dostarczane z wtyczkg 50 A, 250 V (NEMA 6-50P). Wersje
CE s3 dostarczane bez wtyczki na koncu przewodu zasilajacego. Wigcej informacii znajduje sie
w czesci pt. Przygotowanie zasilania w rozdziale 2.

Gdzie znalez¢ potrzebne informacje
W tym rozdziale mozna znalez¢ specyfikacje systemu, takie jak wymiary, waga, szczegotowe
specyfikacje elektryczne oraz szybkosci cigcia. Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat:

= Bezpieczenstwa — patrz Podrecznik bezpieczenstwa i zgodnosci.

= Wymogow konfiguracyjnych, w tym wymogow dotyczacych zasilania, uziemienia,
przewodu zasilajgcego, przewodu przediuzajgcego oraz zalecen zwigzanych z agregatem
pradotwoérczym — patrz rozdziat 2, Ustawienie zasilanie.

Materiatow eksploatacyjnych do palnika rgcznego i zmechanizowanego, wykresow cigcia
oraz ustawiania palnika — patrz rozdziat 3, Ustawienie palnika.

= Przyrzadow sterujacych i diod LED, etapdw obstugi systemu oraz wskazowek dotyczacych
jakosci ciecia — patrz rozdziat 4, Dziafanie.

Rutynowej konserwaciji i napraw — patrz rozdziat 5, Serwis i naprawa.

= Numerow czesci i sposobu zamawiania akcesoriow, materiatow eksploatacyjnych oraz czegsci
zamiennych — patrz rozdziat 6, Czesci.
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Wymiary i waga zasilacza

Wymiary

34,8 cm

31 cm

- 42,6 cm

Waga

Podana nizej waga zasilacza obejmuje palnik reczny z przewodem o dtugosci 6,1 m, przewodem
roboczym o diugosci 6,1 m oraz przewodem zasilajgcym o dtugosci 3 m.

= Zasilacz CSA: 16,8 kg
= Zasilacz CE 230 V: 16,6 kg
= Zasilacz CE400 V: 15,9 kg
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SPECYFIKACIE

Parametry znamionowe zasilaczy

Znamionowe napiecie obwodu otwartego (Ug)
CSA/CE, 1-fazowe

CE, 3-fazowe 275V DC
Znamionowy prad wyjsciowy (I5) 20 do 45 A
Znamionowe napiecie wyjsciowe (U,) 132V DC

Cykl pracy w temp. 40°C
(wiecej informacji na temat cyklu pracy
podano na tabliczce znamionowej zasilacza)

50% (I,=45 A, Uy=132 V)
60% (|2=41 A, U2=132 V)
100% (|2=32 A, U2=1 32 V)

Temperatura pracy

Od -10°C do +40°C

Temperatura przechowywania

Od -25°C do +55°C

Wspotczynnik mocy
200 - 240 V CSA, 230 V CE, 1-fazowe
400 V, 3-fazowe CE

0,99
0,94

Napigcie wejscia (U4) / prad wejsciowy (1)
przy napigciu znamionowym (Us pmaks.s |2 max)
(dodatkowe informacje znajdujg sie

w rozdziale 3, Ustawienie zasilacza).

200-240 V AC / 34-28 A (CSA)
230 VAC/30A (230 V CE)*
400 VAC 10 A (400 V CE)**

Typ gazu

Powietrze Azot

Jakos¢ gazu

Czysty, suchy, bezolejowy,
zgodny z wymogami normy | Czysto$¢ 99,995%
ISO 8573-1 Klasa 1.2.2

Zalecane cisnienie wlotowe gazu / szybko$c¢
przeptywu

170 I/min przy 6,2 bara

* Urzadzenie zgodne z wymogami normy IEC 61000-3-12.

** Urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, o ile moc zwarciowa Sg; jest wyzsza lub
rowna 692 kVA w miejscu doprowadzenia zasilania z sieci zewngtrznej. Instalator lub uzytkownik
urzagdzenia ma obowigzek upewni¢ sig, zasiegajac informacji u operatora sieci dystrybucyjnej,
ze urzadzenie jest podtgczone do zasilania 0 mocy zwarciowej Sy, wyzszej lub rownej 692 kVA.

powermax4s Podrecznik operatora



SPECYFIKACIE

Wymiary palnika T45v

Wymiary palnika T45m

< 36,5 cm j
[ o o ]
2,5¢cm 3,6 cm wymiar zewnetrzny,
< 306cm ———————> 3,3 cm spfaszczone boki
< 33,0 cm >
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SPECYFIKACIE

Specyfikacje palnikéw T45v i T45m

Wydajnos¢ ciecia palnika recznego (grubos$é materiatu)

Zalecana wydajno$¢ ciecia (ciecie reczne) 12,7 mm
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (cigcie reczne
. . 19,1 mm
lub zmechanizowane od poczatku krawedzi)
Mozliwo$¢ odcinania (ciecie reczne lub
. . 25,4 mm
zmechanizowane od poczatku krawedzi)
Wydajnos¢ przebijania zmechanizowanego (grubos¢ materiatu)
Wydajnos¢ przebijania
(w przypadku cigcia od poczatku krawedzi
A . 9,5 mm
obowigzujg te same wartosci co w przypadku
wydajnosci cigcia palnika recznego)
Zalecana predkosé ciecia (stal miekka)
6,35 mm 1524 mm/min
9,53 mm 813 mm/min
12 mm 508 mm/min
18 mm 203 mm/min
24 mm 102 mm/min
Wydajnos¢ zlobienia
Sgybko§c usuwania materiafu dla stali 2.8 kg/h
miekkiej
Masa
Sam palnik T45v 0,27 kg
Palnik T45v z przewodem 6,1 m 1,55 kg
Palnik T45v z przewodem 15,24 m 3,54 kg
Sam palnik T45m 0,45 kg
Palnik T45m z przewodem 7,62 m 2,27 kg
Palnik T45m z przewodem 10,7 m 2,9 kg
Palnik T45m z przewodem 15,24 m 3,85 kg
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SPECYFIKACIE

Symbole i oznaczenia

Na tabliczce znamionowej produktu firmy Hypertherm moze sig znajdowac jedno lub wiele
oznaczen. Z powodu réznic i sprzecznosci przepisdw obowigzujgcych w réznych krajach nie
wszystkie oznaczenia sg istotne dla kazdej wersji produktu.

S

@

[ us

C€

®

Q

Symbol S

Symbol S wskazuje, ze zasilacz i palnik nadajg sie do uzytku w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku
porazenia pradem i spetniajg wymogi normy IEC 60974-1.

Oznaczenie CSA

Produkty Hypertherm ze znakiem CSA spetniajg wymogi przepisow bezpieczenstwa obowigzujacych
w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie. Te produkty zostaly ocenione, przetestowane i zatwierdzone
przez organizacje CSA-International. Produkt moze takze nosi¢ znak jednego z krajowych
laboratoriow testowych (NRTL, Nationally Recognized Testing Laboratories) akredytowanych zaréwno
w Stanach Zjednoczonych, jak i Kanadzie, np. Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) lub TUV.

Oznaczenie CE

Symbol CE oznacza zgodnos$¢ produktu z dyrektywami i normami obowigzujgcymi w Unii Europejskiej.
Tylko te wersje produktéw Hypertherm, ktdre zostaly opatrzone oznaczeniami CE na tabliczkach
znamionowych lub obok nich, byty testowane pod katem zgodnosci z europejska Dyrektywa
niskonapieciowg oraz Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elekiromagnetycznej (EMC). Filiry EMC,
ktore sg zgodne z europejska dyrektywa EMC, stanowig integralng czes¢ wyposazenia produktow
oznaczonych symbolem CE.

Oznaczenie GOST-R

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem zgodno$ci GOST-R spetniaja
wymagania bezpieczenstwa i zgodnosci elektromagnetycznej przy eksporcie do krajow
Federacji Rosyjskiej.

Oznaczenie c-Tick

Wersje produktow Hypertherm z oznaczeniem CE oraz znakiem c-Tick spetniaja wymogi przepisoéw
EMC obowiazujgcych przy sprzedazy do Australii i Nowej Zelandii.

Oznaczenie CCC

Oznaczenie China Compulsory Certification (CCC) wskazuje, ze produkt byt testowany i zostat
uznany jako zgodny z przepisami bezpieczenstwa obowigzujacymi przy sprzedazy do Chin.
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Symbole IEC

Na tabliczce znamionowej, etykietach, przetacznikach oraz diodach LED zasilacza moga
wystepowac nastepujace symbole:

|
I‘

Prad staty (DC)

Prad zmienny (AC)

Ciecie palnikiem
plazmowym

Ciecie ptyt
metalowych

Ciecie siatki

Ztobienie

Ziacze zasilania
pradem zmiennym

Zestyk zewngtrznego
przewodu ochronnego
(uziemienia)

Tryb testu gazu

SO =

@ ®L-0OU

Zasilanie jest
wigczone (ON)

Zasilanie jest
wyltgczone (OFF)

Zasilacz inwertorowy —
jedno- lub tréjfazowy

Krzywa napiecia/natgzenia,
charakterystyka ,opadajaca”

Zasilanie jest wigczone (ON)
(dioda LED)

Usterka systemu
(dioda LED)

Cisnienie wlotowe gazu
(dioda LED)

Brakujace lub poluzowane

materialy eksploatacyjne
(dioda LED)

Temperatura zasilacza
poza zakresem
(dioda LED)

1-8
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USTAWIENIE ZASILANIA

Rozpakowanie systemu Powermax45

1. Sprawdzi¢, czy wszystkie zamowione elementy zostaly dostarczone i czy sa w dobrym stanie.
Jezeli jakakolwiek z czesci jest uszkodzona lub nie zostata dostarczona, nalezy skontaktowac
sie z dystrybutorem.

2. Sprawdzi¢, czy zasilacz nie zostat uszkodzony podczas transportu. W razie zauwazenia $ladow
uszkodzenia, patrz Reklamacje ponizej. Wszelka korespondencja zwigzana z niniejszym wyposazeniem
musi zawiera¢ numer modelu oraz numer seryjny, ktére sg umieszczone na spodzie zasilacza.

3. Przed ustawieniem i uruchomieniem systemu Hypertherm nalezy przeczyta¢ ,Podrecznik
bezpieczenstwa i zgodnosci”.

Reklamacje

= Reklamacje dotyczace uszkodzen powstalych podczas transportu — jezeli urzadzenie
zostato uszkodzone podczas transportu, reklamacije nalezy kierowa¢ do przewoznika. Firma
Hypertherm moze wydac¢ na zadanie uzytkownika kopie listu przewozowego. W przypadku
pytan nalezy sig skontaktowa¢ z najblizszym biurem Hypertherm. Dane kontaktowe biur mozna
znalez¢ na poczatku niniejszej instrukcji.

= Reklamacje dotyczace uszkodzonych lub brakujacych towaréw — jezeli jakikolwiek
komponent zostat uszkodzony lub zagubiony, nalezy skontaktowa¢ sie z dystrybutorem.
W przypadku pytan nalezy skontaktowac sig z najblizszym biurem Hypertherm.
Dane kontaktowe biur mozna znalez¢ na poczatku niniejszej instrukgji.

Spis tresci

Poréwna¢ zawartos¢ opakowania z elementami pokazanymi na ilustraciji.

Podrecznik

operatora

Skrécony przewodnik
ustawiania

< 230V (CE)

=& 400V (CE)

Karta rejestracyjna |:|
Ptyta konfiguracyjna
DVD

Pojemnik z dodatkowymi
materiatami eksploatacyjnymi

Wigcznik zdalny (opcja) Pasek na ramig

El x @
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USTAWIENIE ZASILANIA

Miejsce ustawienia zasilania

System Powermax45 nalezy ustawi¢ w poblizu odpowiedniego gniazda zasilajagcego o napigciu
200-240 V (w przypadku zasilanie jednofazowego CSA lub CE) lub 400 V (w przypadku zasilanie
trojfazowego CE). Zasilanie Powermax45 jest wyposazony w przewdd zasilajgcy o diugosci

3 m. W celu zapewnienia odpowiedniej wentylaciji wokot zasilanie nalezy pozostawi¢ pas wolnej
przestrzeni o szerokosci co najmniej 0,25 m.

Przygotowanie zasilania

Maksymalne napiecie wyjéciowe zalezy od napigcia wejscia oraz natgzenia pragdu w obwodzie.
Poniewaz warto$¢ poboru pradu zmienia sie w czasie uruchomienia, zaleca si¢ zastosowanie
bezpiecznikow zwlocznych zgodnie z wartosciami podanymi w ponizszej tabeli. Bezpiecznik
zwloczny wytrzymuije krotkotrwaly wzrost natgzenia pradu do wartosci przekraczajgcej nawet
dziesigciokrotnie warto$¢ znamionowa bezpiecznika.

Konfiguracje napiecia

W ponizszej tabeli podano maksymalne znamionowe napiecie wyj$ciowe dla typowych kombinaciji
napigecia wejscia i prgdu znamionowego. Dopuszczalne napiecie wejscia moze odbiega¢ o £10%
od wartosci podanych ponizej.

n Uwaga:

Instalacje nalezy zabezpieczy¢ bezpiecznikami zwtocznymi
o odpowiednich parametrach oraz przelagcznikiem
odtaczenia linii.

NateZenie Natezenie pradu
.. Znamionowe pradu e. . . pra Zalecany
Napiecie . o wejsciowego . .
Model . Fazy | napiecie |wejSciowego bezpiecznik
wejscia e podczas
wyjéciowe | przy mocy . . zwloczny
rozciagania tuku
6 kW
200-240VAC| 1 45A,132V 34 -28A 55 -45 A 50 A
CSA
208 VAC 1 45A,132V 33A 54,5 A 50 A
200-240VAC| 1 45A,132V 34 -28A 55 -45 A 35 lub 50* A
CE
400V AC 3 45A,132V 10A 155 A 15 lub 20* A
220V AC 1 45A,132V 31A 53 A 35 lub 50* A
CE/CCC
380V AC 3 45A,132V 11A 14 A 15 A

* Do zastosowan wymagajgcych duzego rozciggania tuku nalezy uzy¢ bezpiecznikéw o wigkszym
pradzie znamionowym.
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USTAWIENIE ZASILANIA

Montaz przetacznika odlagczenia linii

Przetacznik odtgczenia linii nalezy stosowac¢ w kazdym zasilaczu, tak aby operator mégt w nagtym
wypadku szybko wytaczy¢ zasilanie urzadzenia. Wytacznik nalezy umiesci¢ w miejscu tatwo
dostepnym dla operatora. Instalacja musi by¢ wykonana przez uprawnionego elektryka i zgodnie

z odpowiednimi przepisami krajowymi oraz lokalnymi. Wartos¢ pradu wytaczenia wytgcznika musi
by¢ wieksza lub rowna wartosci znamionowej bezpiecznikdéw dla pracy ciagtej. Wylacznik powinien
dodatkowo:

= izolowac sprzet elektryczny i odtgcza¢ wszystkie przewody pod napigciem, gdy znajduje
sie w potozeniu wylgczenia (OFF)

= mieé jedng pozycje wytaczenia (OFF) i jedng wigczenia (ON), wyraznie oznaczone
symbolami ,O” (wytgczony) i ,I" (wigczony)

= by¢ wyposazony w zewnetrzny uchwyt umozliwiajgcy zablokowanie go w pozycji
wytgczenia (OFF)

= posiada¢ mechanizm zabezpieczajacy, petnigcy funkcje wytacznika awaryjnego

= by¢ wyposazony w bezpieczniki zwtoczne zgodne z zaleceniami w tabeli na poprzedniej stronie

Wymagania dotyczace uziemienia

Dla zapewnienia bezpieczenstwa pracy, prawidtowej obstugi oraz w celu zminimalizowania skutkow
zakiocen elektromagnetycznych system Powermax45 musi zosta¢ odpowiednio uziemiony.

= Zasilacz nalezy uziemi¢ za posrednictwem przewodu zasilajgcego zgodnie z krajowymi
i lokalnymi przepisami.

= Instalacja jednofazowa musi by¢ poprowadzona przewodami trojzytowymi z przewodem
ochronnym (uziemiajacym) w kolorze zielonym lub zielono-zottym. Musi takze spetniac
wymogi krajowych i lokalnych przepisow. Nie podtaczaé¢ do instalacji z przewodami
dwuzylowymi.

* Instalacja tréjfazowa (tylko typ CE) musi by¢ poprowadzona przewodami czterozytowymi
z przewodem ochronnym (uziemiajgcym) w kolorze zielonym lub zielono-zéttym. Musi takze
spetnia¢ wymogi krajowych i lokalnych przepisow.

= Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale Bezpieczeristwo wyposazenia uziemiajacego
w ,Podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci”.
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Uwagi dotyczace przewodu zasilajacego
Zasilacze Powermax45 dostarczane sg z przewodem zasilajagcym typu CSA lub CE.
Przewody zasilajgce zasilaczy CSA sg dostarczane z wtyczka 50 A, 250 V (NEMA 6-50P).

Zasilacze typu CE sa dostarczane bez wtyczki na koncu przewodu zasilajgcego. Nalezy nabyc¢
wtyczke odpowiednig do rodzaju zasilania danego systemu (230 V lub 400 V) oraz miejsca
ustawienia i zleci¢ jej montaz wykwalifikowanemu elektrykowi.

Zalecenia dotyczace przewodu przediuzajacego

Przekroj przewodu przedtuzajacego musi by¢ odpowiednio dobrany do diugosci przewodu i napiecia
instalacji. Nalezy uzywac¢ przewodu spetniajagcego wymogi przepisow krajowych i lokalnych.

W tabelach przedstawionych na nastepnej stronie podano zalecenia odnos$nie $rednicy przewoddw
dla réznych diugosci i wartosci napigcia wejscia. Diugosci podane w tabelach dotycza dtugosci
samego przewodu przediuzajacego; nie dotycza przewodu zasilajacego zasilacza.
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Zalecenia dotyczace przewodu przedtuzajacego

System imperialny

Napiecie

wejscia Fazy | < 10 stép | 10-25 stop | 25-50 stop | 50-100 stép |100-150 stop
208V AC 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
220V AC 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
200-240VAC| 1 8 AWG 8 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
380V AC 3 12 AWG 12 AWG 12 AWG 10 AWG 10 AWG
400V AC 3 12 AWG 12 AWG 12 AWG 10 AWG 10 AWG

System metryczny

Napiecie

wejscia Fazy <3m 3-75 m 7,5-15 m 15-30 m 30-45 m
208 VAC 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
220V AC 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
200-240V AC 1 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 16 mm?2 25 mm?2
380V AC 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 6 mm?2 6 mm?2

400V AC 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
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Zalecenia dotyczace generatora

Generator uzywany do zasilania systemu Powermax45 powinien wytwarza¢ prad znamionowy
240V AC.

Znamlc_m(_)wa Moc v_vyj_scwwa Wydajnosé
moc silnika silnika
8 kW 33A Dobre rozciagniecie fuku przy 45 A pradu ciecia
Ograniczone rozciggniecie tuku przy 45 A pradu ciecia
6 kW 25 A oY o
Dobre rozciggniecie fuku przy 30 A pradu ciecia

Uwagi: Prad ciecia nalezy dobra¢ odpowiednio do parametrow, wieku i stanu generatora.

W razie awarii generatora podczas pracy, szybkie wylgczenie (OFF), a nastepnie
szybkie wigczenie (ON) zasilania (tzw. ,szybki reset”) moze nie wystarczy¢

do usuniecia usterki. Dlatego po wylgczeniu (OFF) zasilania nalezy zaczekaé

od 30 do 45 sekund przed ponownym wigczeniem (ON).

Przygotowanie zasilania gazem

Zasilanie gazem systemu Powermax45 moze odbywac sie ze sprezarki warsztatowej lub przenosnej
sprezarki ttokowej. W obu przypadkach nalezy zastosowac regulator wysokiego ci$nienia i zapewni¢
przeptyw gazu do filtra powietrza zasilacza z szybkoscig 170 I/min przy cisnieniu 6,2 bara.

OSTRZEZENIE

Cisnienie zasilania gazem nie moze przekroczy¢ 9,3 bara. Przekroczenie
dopuszczalnej wartosci ciSnienia moze doprowadzi¢ do eksplozji putapki filtru.

Niska jako$¢ gazu zasilajgcego powoduje zmniejszenie szybkosci i pogorszenie jakosci

ciecia, ograniczenie grubosci cigcia oraz zmniejszenia trwato$ci materiatow eksploatacyjnych.
Dla zapewnienia optymalnej wydajnosci gaz powinien mie¢ nastgpujace parametry: maksymalna
dopuszczalna wielko$¢ czastek statych 0,1 mikrona przy maksymalnym stezeniu 0,1 mg/m3,
maksymalna temperatura rosy -40°C oraz maksymalne stezenie oleju 0,1 mg/m3 (zgodnie

z wymogami normy ISO 8573-1, klasa 1.2.2).
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Podiaczenie zasilania gazem

Jako przewodu zasilania gazem nalezy uzy¢ przewodu gazu obojetnego oraz szybkoztgczki
o srednicy wewnetrznej 9,5 mm z gwintem 1/4 NPT lub szybkoztgczki 1/4 NPT x G-1/4 BSPP
(wersje CE).

— @

\

Cisnienie zasilania gazem 5,5 — 6,9 bara
(maksymalnie 9,3 bara) przy szybkosci
przeptywu co najmniej 165,2 I/min.
Zalecana szybkos¢ przeptywu to 170 I/min
przy ci$nieniu 6,2 bara.

Dodatkowa filtracja gazu

Jezeli warunki wystepujace w miejscu eksploatacji powodujg przedostawanie sie wilgoci, oleju

lub innych zanieczyszczen do przewodu gazowego, konieczne jest wprowadzenie tréjstopniowego
systemu filtra koalescencyjnego, np. zestawu filtru oczyszczajagcego powietrze Eliminizer

(numer cze$ci 128647), ktory mozna naby¢ u dystrybutora produktéw Hypertherm. Ponizej
przedstawiono schemat budowy systemu filtra trojstopniowego do usuwania zanieczyszczen

z ukfadu zasilania gazem.

Filtr wody i czastek statych  Filtr oleju Filtr par oleju

Zasilanie  ne— —— —— q Powermax45
gazem

System filtrujgcy nalezy instalowa¢ miedzy szybkoztagczem a zasilaczem.
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USTAWIENIE PALNIKA

Wprowadzenie

System Powermax45 jest dostepny zaréwno z palnikiem recznym T45v, jak i z palnikiem
zmechanizowanym T45m. Szybkozigczka umozliwia szybki demontaz palnika na czas przenoszenia
systemu lub w celu wymiany palnika, jesli charakter pracy wymaga zastosowania roznych palnikow.

W niniejszym rozdziale opisano procedure ustawiania palnika i doboru materiatow eksploatacyjnych
odpowiednich do prowadzonych prac.

Trwato$¢ materialow eksploatacyjnych

Czestotliwos¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych w systemie Powermax45 zalezy od kilku
czynnikow:

= Grubosci cietego metalu

* Sredniej dtugosci ciecia

= Tego, czy jest uzywany system do ciecia zmechanizowanego czy ciecia recznego

= Jakosci powietrza (obecno$é oleju, wilgoci lub innych zanieczyszczen)

= Tego, czy jest wykonywane przebijanie metalu czy cigcie rozpoczynane od krawedzi

= Prawidtowego roboczego odsunigcia palnika podczas ztobienia lub ciecia z wykorzystaniem
nieostonietych materiatéw eksploatacyjnych

= Prawidtowej wysokosci przebijania

= Rodzaju uzywanych materiatéw eksploatacyjnych. Stosowanie materiatéw eksploatacyjnych
przeznaczonych dla palnika T30v (Powermax30) 30 A do palnika T45v spowoduje ich
szybsze zuzycie. Pozwoli jednak zapewni¢ optymalng jako$¢ cigcia w przypadku niektorych
zastosowan.

W normalnych warunkach w czasie ciecia zmechanizowanego zuzyciu ulega najpierw elektroda,
a w przypadku cigcia recznego najszybciej zuzywa sig dysza.

Przyjmuje sie, ze trwalo$¢ zestawu materiatéw eksploatacyjnych wynosi okoto 1-2 godzin
rzeczywistej pracy przy ,wilaczonym fuku” podczas ciecia recznego w zaleznosci od powyzszych
czynnikow. W przypadku cigcia zmechanizowanego trwatos¢ materialow eksploatacyjnych wynosi
od 3 do 5 godzin.

Wigcej informacji na temat prawidiowych technik cigcia znajduje sie¢ w rozdziale 4, Dziatanie.
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Ustawienie palnika recznego

Materiaty
eksploatacyjne

Spust
bezpieczenstwa

Wybér materiatow eksploatacyjnych

System Powermax45 z palnikiem recznym T45v obejmuje peten zestaw materiatow eksploatacyjnych
do cigcia zamontowanych do palnika, a takze zapasowe elektrody i dysze oraz materiaty do ztobienia
w osobnym pojemniku na materialy eksploatacyjne. W krajach, w ktorych nie obowigzujg przepisy
Unii Europejskiej mozna réwniez naby¢ materiaty eksploatacyjne bez ostony przydatne w niektérych
zastosowaniach.

Umozliwiajg one np. ciggniecie koncdéwki palnika po powierzchni metalu. W przypadku materiatow
eksploatacyjnych bez ostony palnik musi sie znajdowa¢ w odlegtosci ok. 2 mm od powierzchni
metalu. Materiaty eksploatacyjne bez ostony odznaczajg sie zasadniczo mniejszg trwatoscig

niz materialy eksploatacyjne z ostong, jednak w niektorych zastosowaniach zapewniajg lepsza
widocznos¢ tuku i dostep.

Materialy eksploatacyjne do cigcia recznego pokazano na nastepnej stronie. Nalezy zauwazyc,
ze do ciecia w ostonie, bez ostony oraz ztobienia stosuje sie t¢ sama nasadke, pierscien
zawirowujgcy oraz elektrode. Rézne sg jedynie takie elementy jak deflektor (ostona dla
nieostonietych materiatlow eksploatacyjnych) i dysza.

W celu uzyskania lepszej jakosci cigcia materiatow o mniejszej grubosci mozna zmniejszyé
ustawienie natezenia pradu do 30 A i stosowac¢ materialy eksploatacyjne do systemu T30v
(Powermax30) 30 A.
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T45v — materialy eksploatacyjne z ostong

q) -

220674 220713 220671 220670 220669
Ostona Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
zawirowujacy

|

j

Il

[

(00001

T45v — materialy eksploatacyjne do ztobienia

)

220675 220713 220672 220670 220669
Ostona Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
zawirowujgcy

1l

T45v — materialy eksploatacyjne bez ostony*

0] an

220717 220713 220718 220670 220669
Deflektor Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
zawirowujgcy

{00001

* Materialy eksploatacyjne bez ostony nie sg dostepne w krajach, w ktérych obowigzuje
ustawodawstwo Unii Europejskie;.

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

D)) ) 6=

220569 220483 220480 220479 220478
Opcjonalny Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
deflektor zawirowujacy
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Instalowanie materiatléw eksploatacyjnych

OSTRZEZENIE
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACII
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
| POPARZENIA

kuk plazmowy powstaje natychmiast po wiaczeniu palnika. Przed
+ rozpoczeciem wymiany materialéw eksploatacyjnych nalezy sie

upewnié, ze zasilanie jest wytaczone (OFF).

Aby korzystac z palnika T45v, nalezy zainstalowa¢ komplet materiatéw eksploatacyjnych:
ostone lub deflektor, nasadke, dysze, pierscien zawirowujacy i elektrode.

Po ustawieniu wylgcznika zasilania w potozeniu ,O" (OFF) nalezy sprawdzi¢, czy materialy
eksploatacyjne palnika sg zainstalowane w sposob przedstawiony ponize;.

Elektroda ———— ﬁ

Pierscien zawirowujagcy ————» |||“|

|

Dysza — S

Nasadka ———» Q

Ostona lub deflektor ——> % Miedzy materiatem —_—
eksploatacyjnym a rekojescia
palnika musi by¢ pewna
szczelina. Podczas pracy
powietrze bedzie uchodzi¢
przez te szczeling.

Uwaga: Dokrgca¢ bez uzycia narzgdzi. Nadmierne
dokrecenie spowoduje nieodpalenie palnika.
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Ustawienie palnika zmechanizowanego

Materialy eksploatacyjne Tuleja pozycjonujgca

\

o o 1

N \ N\

Zgbatka Mosiezna ochrona Ochrona przed
przed odksztalceniami  odksztatceniami

Przed uzyciem palnika T45m trzeba:
= Zamocowac palnik do stotu cigcia lub innego wyposazenia.
= Wybra¢ i zainstalowa¢ materialy eksploatacyjne.
= Wyrownac palnik.
= Podtaczy¢ przewod palnika do zasilacza.
= Skonfigurowa¢ zasilacz do zdalnego uruchomienia za pomocg wigcznika zdalnego lub kabla
przejsciowego.
Montaz palnika

W zaleznosci od typu stofu cigcia moze by¢ konieczne rozlozenie palnika, tak aby mozna go byto
przeprowadzi¢ przez tor i zamocowac. Jezeli tor stofu ciecia jest na tyle szeroki, ze przeprowadzenie
palnika nie wymaga odfgczania korpusu palnika od przewodu, palnik nalezy przeprowadzi¢ bez
roztgczania, a nastepnie zamocowac¢ do podnosnika zgodnie z instrukcjami producenta.

Uwaga: Palniki T45m mozna mocowac¢ do réznych stotow X-Y, przecinarek szynowych,
ukosowarek do rur i innych urzadzen. Montaz palnika nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
z instrukcjami producenta, a w razie koniecznosci zgodnie z zamieszczonymi ponize;j
instrukcjami demontazu.

Jesli trzeba zdemontowac palnik, nalezy postgpowaé nastepujaco:
1. Odtacz przewdd palnika od zasilacza i usun z palnika materialy eksploatacyjne.
2. Usun zebatke z tulei pozycjonujacej, odkrecajac 2 czarne sruby mocujgce. Odkrec¢ 6 $rub

(po 3 z kazdej strony) mocujgcych tuleje pozycjonujaca do mosieznej ochrony przed
odksztatceniami i do korpusu palnika. Zsun tuleje pozycjonujaca z palnika.
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3.

10.

11.

12.

Odtacz przewody przetacznika czujnikowego nasadki od srodkowego zlgcza.

Ztgcze przewodu zasilania gazem

Ll
; /__/

Sruba mocujaca przewdd Ztacze przewodu przetgcznika
zasilajgcy do ruchomego czujnikowego nasadki
trzpienia

Uzy¢ wkretaka Phillips nr 2 i klucza do nakretek 1/4 (albo klucza nastawnego) do odkrecenia
$rub i nakretek mocujgcych przewdd zasilajgcy palnika do ruchomego trzpienia (w razie potrzeby
obréci¢ ruchomy trzpien, aby uzyskaé dostep do sruby).

Za pomoca klucza 5/16 cala oraz klucza 3/8 cala lub za pomoca klucza nastawnego odkre¢
nakretke mocujaca przewdd zasilania gazem do przewodu palnika. Odtoz korpus palnika na bok.

Uwaga: Koniec przewodu gazowego na przewodzie palnika nalezy oklei¢ tasma, aby
zapobiec przedostawaniu sie zanieczyszczen do wnetrza przewodu gazowego
podczas przeprowadzania go przez tor.

. Przeprowadz przewod palnika przez tor stotu cigcia.

. Ponownie przykre¢ przewod zasilania palnika do ruchomego trzpienia wkretem i nakretka.

Obré¢ ruchomy trzpien tak, by sruba nie wchodzita w kontakt z przetacznikiem czujnikowym
nasadki.

Ponownie podiacz przewdd gazowy do przewodu palnika.
Scisnij dwie czesci ztacza przewodu przetacznika czujnikowego nasadki.

Przesun tuleje pozycjonujaca nad korpus palnika i sprawdz potozenie otworéw na sruby.
W16z po trzy sruby na kazdym korcu.

Jesli bedziesz uzywac zebatki, przykre¢ jg 2 czarnymi srubami, ktore zostaly wczesniej
wykrecone.

Zamocuj palnik do podnosnika zgodnie z instrukcjami producenta.
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Wyboér materialow eksploatacyjnych (wykresy ciecia)

OSTRZEZENIE
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACII
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
| POPARZENIA

tuk plazmowy powstaje natychmiast po wiaczeniu palnika. Przed
+ rozpoczeciem wymiany materialéw eksploatacyjnych nalezy sie

upewnié, ze zasilanie jest wytaczone (OFF).

Palnik zmechanizowany T45m dostarczany jest z kompletnym zestawem materiatow
eksploatacyjnych. Dodatkowo jest dostepna nasadka z kontaktem omowym przeznaczona do
stosowania razem z osfonietymi materiatami eksploatacyjnymi do T45m. Materialy eksploatacyjne
bez ostony oraz materialy do T30v (Powermax30) 30 A mozna rowniez stosowaé do palnika T45m.

Sposob korzystania z wykresow ciecia

W nastepnych rozdziatach podano rysunki zestawéw materiatow eksploatacyjnych i wykresy ciecia
dla kazdego zestawu. Maksymalne szybkosci cigcia to najwyzsze wartosci szybkosci, jakie mozna
osiagna¢ bez spadku jakosci cigcia. Najlepszym punktem wyjscia do znalezienia najlepszej jakosci
cigcia (najlepszy kat, najmniejsza ilo$¢ zuzlu oraz najwieksza gtadko$¢ powierzchni cigcia) jest
zastosowanie sie do zalecanej szybkosci ciecia. Aby uzyska¢ oczekiwang jakos¢ ciecia, szybkos¢
nalezy dostosowa¢ do warunkéw cigcia i stofu roboczego.

T45m — materialy eksploatacyjne z ostona

) L)

I

)‘)/ |

.

i

{00001

220673 220713 220671 220670 220669
Ostona Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
zawirowujacy
lub
220719

Nasadka z kontaktem omowym

Wykresy cigcia dla tych materiatow eksploatacyjnych pokazano na nastgpnej stronie.
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T45m — materialy eksploatacyjne z ostona Szybkos¢é przeplywu
Stal miekka powietrza (I/min)
System metryczny Gorace 151
Zimne 165,2
Zalecana Maksymalna
wartosé wartosé
Natezenie Grubosé Robo_c zc? Poczatkowa | Opdznienie | Szybkos¢ . . | Szybkos¢ .
pradu . odsuniecie . o . Napiecie . Napiecie
materiatu . wysokos¢é przebijania | ciecia ciecia
tuku (mm) palnika przebijania (s) (mm/min) v (mm/min) \J
(A) (mm)
0,5 9150 117 10160* 118
0,8 0,0 8650 116 10160* 117
30 1,5 3,8 mm |250%
0,9 8100 115 10160* 117
1,5 0,2 5650 111 7100 115
0,9 9652 115 10160* 112
0,0
1,5 8890 116 10160~ 115
1,9 0,1 7100 117 9144 115
27 0,3 4800 117 6096 115
3,8 mm |250%
3,4 0,4 3550 117 4445 115
4.8 0,5 2150 118 2794 115
45 1,5
6,4 0,6 1500 120 1905 116
9,5 0,9 810 122 1016 116
12,7 510 132 635 125
15,9 280 138 356 127
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 200 140 254 131
25,4 100 146 127 142

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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T45m — materialy eksploatacyjne z ostona Szybkosé przeplywu
Stal miekka powietrza (scfh)

System imperialny Gorace 320

Zimne 360
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartos¢
Natezenie .. | Robocze Poczatkowa |Opéznienie|Szybkos¢ . . | Szybkos¢ -
pradu Grubosé¢ . iy L .. Napiecie .. Napiecie
tuku materiatu odsuniecie wysokos$¢é przebijania| ciecia ) ciecia )
®) palnika przebijania (s) (cale/min) (cale/min)
0.018 cala N
(26 GA) 360 117 400 118
0.030 cala 0.0 340 116 | 400* 117
(22 GA)
30 0.036 cala 0.06 cala | 0.15 cala | 250%
(20 GA) 320 115 400 117
0.060 cala
(16 GA) 0.2 225 111 280 115
0.036 cala N
(20 GA) oo 380 115 400 112
0.060 cala ' .
(16 GA) 350 116 400 115
0.075 cala
(14 GA) 0.1 280 117 360 115
0.105 cala
(12 GA) 0.3 190 117 240 115
0.135 cala 0.15 cala | 250%
(10 GA) 0.4 140 117 175 115
0.188 cala 0.5 85 118 110 115
(8/16 cala)
45 0.950 cala 0,06 cala
(1/4 cala) 0.6 60 120 75 116
0.375 cala
(3/8 cala) 0.9 32 122 40 116
0.500 cala
(1/2 cala) 20 132 25 125
(2'56/&235022';" 11 138 14 127
Zalecany poczatek krawedzi
0.750 cala 8 140 10 131
(8/4 cala)
1.000 cala 4 146 5 142
(1 cal)

*Maksymalna szybko$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne z ostona Szybkosé przeplywu
Stal nierdzewna powietrza (I/min)
System metryczny Gorace 151
Zimne 165,2
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
Natezenie Grubosé¢ Robo_c z? Poczatkowa | Opéznienie | Szybkos¢ . . | Szybkos¢ L
pradu . odsuniecie L. . . Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysoko$¢ | przebijania | ciecia ciecia
fuku (mm) palnika przebijania (s) (mm/min) W) (mm/min) W)
(A) (mm)
0,5 9150 119 10160* 123
0,8 0,0 8650 117 10160* 121
30 1,5 3,8 mm|250%
0,9 8100 115 10160* 119
1,5 0,2 3750 113 4700 118
0,9 7600 112 10160* 109
0,0
1,5 8100 112 10160* 125
1,9 0,1 7100 118 9144 115
2,7 0,3 4050 118 5080 116
3,8 mm|250%
3,4 0,4 3050 121 3810 118
45 1,5
4.8 0,5 1780 122 2159 118
6,4 0,6 1100 124 1397 120
9,5 0,8 760 126 813 121
12,7 350 132 457 128
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 175 136 229 131

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne z ostona Szybkos$¢ przeplywu
Stal nierdzewna powietrza (scth)
System imperialny Gorgce 320
Zimne 360
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartos¢
Natezenie L. Robo_c zg Poczatkowa |Opoéznienie| Szybkos¢ . . | Szybkos¢ L
pradu Grubo$¢ |odsuniecie . . .. Napiecie .. Napiecie
. . wysokos¢ przebijania| ciecia ciecia
tuku materiatu | palnika rzebijania (s) (cale/min) v (cale/min) v
7)) (cale) przedl
0.018 cala *
(26 GA) 360 117 400 123
0.030 cala *
(22 GA) 0.0 340 116 400 121
30 0.036 cal 0.06 0.15 cala| 250%
. cala *
(20 GA) 320 115 400 119
0.060 cala
(16 GA) 0.2 145 111 185 118
0.036 cala *
(20 GA) oo 300 115 400 109
0.060 cala ' .
(16 GA) 320 116 400 125
0.075 cala
(14 GA) 0.1 280 117 360 115
0.105 cala
(12 GA) 0.3 160 117 200 116
5.155 cal 0.15 cala| 250%
. cala
(10 GA) 0.4 120 117 150 118
45 0.188 cal 0.06
. cala
(3/16 cala) 0.5 70 118 85 118
0.250 cala
(1/4 cala) 0.6 44 120 55 120
0.375 cala
(3/8 cala) 0.8 30 122 32 121
0500 cala 14 132 18 128
(1/2 cala) .
Zalecany poczatek krawedzi
0.750 cala 7 140 9 131
(8/4 cala)

*Maksymalna szybko$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne z ostona

Aluminium

Szybkos$¢ przeptywu
powietrza (I/min)

System metryczny Gorace 151
Zimne 165,2
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
Natezenie Grubosé Robo_c z‘? Poczatkowa | Opdznienie | Szybkosé . . |Szybkos¢ L
pradu . odsuniecie L. . .. Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania | ciecia ciecia
tuku palnika o . ) . )
) (mm) (mm) przebijania (s) (mm/min) (mm/min)
1,2 0,0 9150 117 10160* 120
30 1,5 1,5 3,8 mm | 250% 8650 118 10160* 121
0,2
1,9 5450 118 6860 121
1,5 9150 116 10160* 114
1,9 0,0 8650 117 10160 116
27 7100 120 9144 119
3,4 3,8 mm | 250% 0,1 5600 122 7112 120
45 4.8 1,5 0,2 2550 123 3302 120
6,4 0,3 2050 123 2540 120
9,5 0,5 840 130 1067 125
12,7 510 134 635 130
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 200 143 254 138

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia

(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne z ostona Szybkosé przeplywu
Aluminium Gpometrza (ssc2ﬂ(')|)
System imperialny 9”’106
Zimne 360
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
Natezenie . Robo_c zg Poczatkowa | Opdznienie | Szybkosé . . | Szybkosé -
pradu Grubos¢ |odsuniecie L. e L Napiecie .. Napiecie
. . wysokos¢ przebijania | ciecia ciecia
tuku materialu | palnika rzebijania (s) (cale/min) \J (cale/min) W)
(A) (cale) P )
0.018 cala *
(26 GA) 0.0 360 117 400 120
g0 |0080calal 6 1615 cala| 250% 340 118 | 400" 121
(16 Ga)
0.075 cal 0-2
. Ccala
(14 Ga) 215 118 270 121
0.060 cala *
(16 GA) 360 116 400 114
0.075 cala .
(14 GA) 0.0 340 117 400 116
0.105 cala
(12 GA) 280 120 360 119
0.135 cala
0,
(10 GA) 0.15 cala| 250% 0.1 220 122 280 120
0.188 cala
45 (3/16 cala) 0.06 0.2 100 123 130 120
0.250 cala
(1/4 cala) 0.3 80 123 100 120
0.375 cala
(3/8 cala) 0.5 33 130 42 125
0.500 cala 20 134 25 130
(1/2 cala) .
Zalecany poczatek krawedzi
0.750 cala 8 143 10 138
(8/4 cala)

*Maksymalna szybko$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony

:]z Gl
(<]
220717 220713 220718 220670 220669
Deflektor Nasadka Dysza Pierécien Elektroda
zawirowujacy
Szybkos$¢ przeptywu
Stal miekka powietrza (I/min)
System metryczny Gorgce 151
Zimne 165,2
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartos¢
Natezenie Grubos¢ Robo.c ze.a Poczatkowa | Opodznienie | Szybkos¢ . . | Szybkosé L
pradu . odsuniecie <. . . Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania ciecia ciecia
fuku (mm) painika przebijania (s) (mm/min) W) (mm/min) \J
(A) (mm)
0,5 9150 118 10160* 114
0,8 0,0 8650 118 10160* 116
30 2,0 5,0 mm | 250%
0,9 8100 117 10160~ 120
1,5 0,2 5800 113 7250 119
0,9 9650 118 10160~ 110
1,56 0,0 8900 114 10160* 113
1,9 6100 114 7620 114
27 0,3 4450 116 5588 114
5,0 mm | 250%
3,4 0,4 3400 118 4318 116
4.8 0,4 2150 118 2794 116
45 2,0
6,4 0,5 1500 118 1905 118
9,5 0,7 810 120 1016 118
12,7 510 130 635 124
15,9 280 132 356 126
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 200 138 254 132
25,4 100 145 127 140

*Maksymalna szybko$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoécig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony Szybkos¢ przeplywu
Stal miekka powietrza (scfh)

System imperialny Gorace 320

Zimne 360
Zalecana Maksymalna
wartosc¢ wartosé
Natezenie L Robo_c z‘? Poczatkowa |Opoéznienie | Szybkos¢ . . | Szybkos¢ .
pradu Grubos$¢ |odsuniecie L. . .. Napiecie .. Napiecie
. . wysokos¢ przebijania | ciecia ciecia
fuku materiatu | palnika rzebijania (s) (cale/min) ) (cale/min) W)
(A) (cale) p y
0.018 cala N
(26 GA) 360 118 400 114
o&ggoec:)la 0.0 340 118 400" 116
30 0.036 cala 0.08 0.2 cala| 250%
(20 GA) 320 117 400 120
0.060 cala
(16 GA) 0.2 225 1183 285 119
0.036 cala .
(20 GA) 380 118 400 110
0.060 cala N
(16 GA) 0.0 350 114 400 113
0.075 cala
(14 GA) 240 114 300 114
0.105 cala 0.3 175 116 2920 114
(12 GA)
0.135 cala 0.2 cala| 250%
(10 GA) 0.4 135 118 170 116
0.188 cala 0.4 85 118 110 116
(8/16 cala)
45 0.250 cala 0.08
(1/4 cala) 0.5 60 118 75 118
0.375 cala
(3/8 cala) 0.7 32 120 40 118
0.500 cala
(1/2 cala) 20 130 25 124
0.625 cala 11 132 14 126
(5/8 cala) .
Zalecany poczatek krawedzi
0750 cala 8 138 10 132
(8/4 cala)
1.000 cal 4 145 5 140
(1 cal)

*Maksymalna szybko$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoécig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony

Stal nierdzewna

Szybkos$¢ przeptywu
powietrza (I/min)

Gorgce 151
System metryczn
v v v Zimne 165,2
Zalecana Maksymalina
wartosé wartosé
Natezenie Grubosé Robo_c zc-_: Poczatkowa | Opoéznienie | Szybkos¢ . . | Szybkos¢ .
pradu . odsuniecie iy - . Napiecie . Napiecie
materiatu . wysokosé przebijania ciecia ciecia
tuku palnika . . ) . )
) (mm) (mm) przebijania (s) (mm/min) (mm/min)
0,5 9144 113 10160* 125
0,8 0,0 8128 115 10160* 128
30 2,0 5,0 mm | 250%
0,9 7000 114 9000 125
1,5 0,2 3650 112 4800 118
0,9 8900 112 10160* 110
0,0
1,5 8100 115 10160~ 113
1,9 0,1 7112 116 9144 114
27 0,3 4100 118 5080 116
5,0 mm | 250%
3,4 0,4 2800 120 3556 118
45 2,0
4,8 0,5 1650 120 2032 118
6,4 0,6 1010 121 1270 118
9,5 0,8 610 125 762 120
12,7 355 130 457 126
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 175 133 229 138

*Maksymalna szybko$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoécig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony

Stal nierdzewna

Szybkos¢ przeplywu
powietrza (scfh)

System imperialny Gorace 320
Zimne 350
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
Natezenie Robocze e . . .
L. . Poczatkowa |Opédznienie|Szybkos¢ . . | Szybkosé .
pradu Grubos$¢ | odsuniecie . . .. Napiecie .. Napiecie
. . wysokos¢ przebijania| ciecia ciecia
tuku materialu palnika rzebijania (s) (cale/min) \J (cale/min) v
(A) (cale) p y
0.018 cala *
(26 GA) 360 113 400 125
0.030 cala N
(22 GA) 0.0 320 115 400 128
30 0.036 cal 0.08 0.2 cala| 250%
. cala
(20 GA) 275 114 345 125
0.060 cala
(16 GA) 0.2 145 112 180 118
0.036 cala *
(20 GA) 350 112 400 110
0.060 cal 00
. cala .
(16 GA) 320 115 400 113
0.075 cala
(14 GA) 0.1 280 116 360 114
0.105 cala
(12 GA) 0.3 160 118 200 116
0135 cal 0.2 cala| 250%
. cala
(10 GA) 0.4 110 120 140 118
45 0.188 cal 0.08
. cala
(3/16 cala) 0.5 64 120 80 118
0.250 cala
(1/4 cala) 0.6 40 121 50 118
0.375 cala
(3/8 cala) 0.8 24 125 30 120
0500 cala 14 130 18 126
(1/2 cala) )
Zalecany poczatek krawedzi
0.750 cala 7 133 9 138
(3/4 cala)

*Maksymalna szybko$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony

Szybkos$é przeptywu
powietrza (I/min)

Aluminium
System metryczny Gorace 151
Zimne 165,2
Zalecana Maksymalna
wartosé wartosé
Natezenie Grubosé Robo_c z? Poczatkowa | Opéznienie | Szybkosé . . | Szybkosé¢ .
pradu X odsuniecie iy . .. Napiecie . Napiecie
materiatu . wysokosé przebijania | ciecia ciecia
tuku palnika . . ) . W)
®) (mm) (mm) przebijania (s) (mm/min) (mm/min)
1,2 0,0 8900 122 10160* 121
30 1,5 2,0 5,0 mm | 250% 0,1 8100 120 10160* 118
1,9 0,2 5700 121 7100 119
1,5 8900 120 10160* 116
1,9 0,0 8100 120 10160* 116
27 7200 122 9144 118
3,4 5,0 mm | 250% 0,1 5500 123 6858 118
45 48 1,5 0,3 2540 123 3175 118
6,4 0,3 1820 128 2286 124
9,5 0,5 710 130 914 124
12,7 510 131 635 125
Zalecany poczatek krawedzi
19,1 200 148 254 143

*Maksymalna szybko$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T45m — materialy eksploatacyjne bez ostony Szybkosé przepltywu
Aluminium powietrza (scfh)
System imperialny Gorace 320
Zimne 360
Zalecana Maksymalna
wartosé wartosc¢
Natezenie L Robo_c z? Poczatkowa |Opéznienie| Szybkos¢ . . | Szybkos¢ L
pradu Grubos$¢ |odsuniecie . e . Napiecie . Napiecie
X . wysokos¢ przebijania| ciecia ciecia
fuku materiatu | palnika rzebijania (s) (cale/min) W) (cale/min) W)
(A) (cale) P /
0.018 cala N
(26 GA) 0.0 350 122 400 121
0.060 cala
0 *
30 (16 GA) 0.08 0.20 cala| 250% 0.1 320 120 400 118
0.075 cala
(14 GA) 0.2 225 121 280 119
0.060 cala N
(16 GA) 350 120 400 116
0.075 cala *
(14 GA) 0.0 320 120 400 116
0.105 cala
(12 GA) 285 122 360 118
0.135 cala
0,
(10 GA) 0.20 cala| 250% 0.1 215 123 270 118
0.188 cala
45 (3/16 cala) 0.08 0.3 100 123 125 118
0.250 cala
(1/4 cala) 0.3 72 128 90 124
0.375 cala
(3/8 cala) 0.5 28 130 36 124
0.500 cala 20 131 25 125
(1/2 cala) .
Zalecany poczatek krawegdzi
0.750 cala 8 148 10 143
(8/4 cala)

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

P Q) 1) 0= =»

220569 220483 220480 220479 220478
Opcjonalny Nasadka Dysza Pierscien Elektroda
deflektor zawirowujacy
Stal miekka Szybkosé przeplywu
System metryczny powietrza (I/min)
Gorgce 131,2
Zimne 146,3
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
Natezenie Grubos¢ Robo_c z? Poczatkowa | Opdznienie |Szybkos¢ . . | Szybkos¢ .
pradu X odsuniecie L. . .. Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania ciecia ciecia
fuku (mm) painika przebijania (s) (mm/min) W) (mm/min) W)
(R) (mm)
0,5 8900 105 10160* 98
0,8 0,0 8100 102 10160* 103
0,9 7100 101 8900 100
30 1,5 0,5 2,5 mm | 500% 0,2 4450 97 5600 100
1,9 3050 98 3800 97
2,7 0,4 2050 96 2550 96
3,4 1270 100 1650 101

*Maksymalna szybkos$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(10160 mm/min).
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3-21



USTAWIENIE PALNIKA

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne Szybkos¢é przeplywu
Stal miekka powietrza (scfh)
System imperialny Gorace 280
Zimne 310
Zalecana Maksymalna
wartos¢ wartosé
NateZenie Grubos¢ Robo_c z? Poczatkowa |Opoéznienie | Szybkos¢ . . | Szybkosé .
pradu . odsuniecie L. . .. Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania | ciecia ciecia
fuku (cale) palnika przebijania (s) (cale/min) W) (cale/min) v
(A) (cale)
0.018 *
(26 GA) 350 105 400 98
0.030 "
(22 GA) 0.0 320 102 400 103
0.036
(20 GA) 280 101 350 100
0.060
0,
30 (16 GA) 0.02 0.1 cala| 500% 0.2 175 97 220 100
0.075
(14 GA) 120 98 150 97
0.105
(12 GA) 0.4 80 96 100 96
0.135
(10 GA) 50 100 65 101

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

Szybkos$¢ przeptywu

Stal nierdzewna powietrza (I/min)
System metryczny Gorace 131,2
Zimne 146,3
Zalecana Maksymaina
wartosé wartosé
Natezenie| o 1ose | ROPOCZE | oo atkowa | Opéznienie |Szybkosé| . . |Szybkosé|. .
pradu . odsuniecie . e .. Napiecie .. Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania | ciecia ciecia
fuku (mm) painika przebijania (s) (mm/min) W) (mm/min) \Y
A (mm)
0,5 8900 103 10160* 102
0,8 0,0 8100 98 10160* 100
0,9 7600 97 6850 98
30 1,5 0,5 2,5 mm | 500% 0,2 3800 99 4800 98
1,9 2800 101 3450 97
27 0,4 1500 101 1900 98
3,4 1150 102 1400 97

*Maksymalna szybko$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoécig dla testowego stotu cigcia

(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

Stal nierdzewna

Szybkos¢ przeplywu
powietrza (scfh)

System imperialny Gorace 280
Zimne 310
Zalecana Maksymaina
wartosé¢ wartos¢
Natezenie Grubosé Robo_c ze_ Poczatkowa |Opoéznienie| Szybkosé . . | Szybkosé L
pradu . odsuniecie L. . .. Napiecie . Napiecie
materiatu . wysokos¢ przebijania| ciecia ciecia
fuku (cale) painika przebijania (s) (cale/min) W) (cale/min) W)
(A) (cale)
0.018 *
(26 GA) 350 103 400 102
0.030 *
(22 GA) 0.0 320 98 400 100
0.036
(20 GA) 300 97 380 98
0.060
0,
30 (16 GA) 0.02 0.1 cala| 500% 0.2 150 99 190 98
0.075
(14 GA) 110 101 135 97
0.105
(12 GA) 0.4 60 101 75 98
0.135
(10 GA) 45 102 55 97

*Maksymalna szybkos$¢ ciecia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia
(400 cali/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

Szybkos¢ przeptywu
powietrza (I/min)

Aluminium
System metryczny Gorgce 131.2
Zimne 146,3
Zalecana Maksymalna
wartosé wartosé
Natezenie Grubos¢ Robo_c z? Poczatkowa | Opodznienie | Szybkos¢ . . |Szybkos¢ .
pradu . odsuniecie . . .. Napiecie . Napiecie
materiatu . wysoko$¢ przebijania | ciecia ciecia
tuku palnika o . ) . )
) (mm) (mm) przebijania (s) (mm/min) (mm/min)
0,5 8100 107 10160* 105
0,8 0,0 6100 104 7650 103
30 0,9 0,5 2,5 mm | 500% 4800 104 6100 103
1,5 3700 103 4550 103
0,2
1,9 2400 101 3050 101
Aluminium Szybkos¢ przeptywu
System imperialny powietrza (scfh)
Gorgce 280
Zimne 310
Zalecana Maksymalna
wartos¢é wartosé
Natezenie Grubos¢ Robo_c z? Poczatkowa |Opoéznienie | Szybkosé . . | Szybkos¢ L
pradu . odsuniecie L. . . Napiecie . Napiecie
materiatu . wysoko$¢ przebijania | ciecia ciecia
fuku (cale) palnika przebijania (s) (cale/min) W) (cale/min) \Y
(A) (cale)
0.036 .
(20 GA) 320 107 400 105
0.060
(16 GA) 0.0 240 104 300 103
0.075
0,
30 (14 GA) 0.02 0.10 cala | 500% 190 104 240 103
0.105
(12 GA) 145 103 180 103
0.135 0.2
(10 GA) 95 101 120 101

*Maksymalna szybko$¢ cigcia jest ograniczona maksymalng szybkoscig dla testowego stotu cigcia

(10160 mm/min).
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USTAWIENIE PALNIKA

Wyréwnanie palnika

Zamocuj palnik zmechanizowany prostopadle do elementu obrabianego, aby uzyska¢ ciecie
pionowe. Uzyj katownika, aby ustawi¢ katy 0° i 90°.

Palnik

Podtaczanie wilacznika zdalnego

System Powermax45 z palnikiem T45m moze by¢ wyposazony we wigcznik zdalny o zasiggu 7,62 m,
15,24 m lub 22,86 m. Aby korzysta¢ z wigcznika zdalnego Hypertherm, trzeba go podtaczy¢ do
gniazdka z tylu zasilacza.

Uwaga: Wiacznik zdalny mozna stosowac tylko z palnikiem zmechanizowanym. Nie dziata
on w przypadku zatozenia palnika recznego.

Gniazdko wtagcznika
zdalnego lub kabla
przejsciowego maszyny
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Podtaczenie kabla przejSciowego maszyny

Zasilacz Powermax45b jest dostarczany z instalowanym fabrycznie dzielnikiem napiecia, ktéry mozna
bezpiecznie podtaczyé bez uzycia narzedzi. Wbudowany dzielnik napigcia zapewnia napiecie tuku
50:1. Gniazdko z tytlu zasilacza zapewnia dostep do napiecia fuku 50:1 oraz do sygnatu transferu
tuku i aktywaciji plazmy.

Uwaga: Zainstalowany fabrycznie dzielnik napiecia zapewnia maksymalne
napiecie 7 V w warunkach braku obciazenia. Takie rozwigzanie stuzy
wytworzeniu napiecia bezpiecznego (ELV) z wykorzystaniem rezystora
chroniacego przed porazeniem pradem elektrycznym, awariami
zasilania oraz pozarem w normalnych warunkach eksploatacyjnych
przy gniazdku interfejsu maszyny oraz w warunkach pojedynczego
btedu w obrebie okablowania interfejsu maszyny. Dzielnik napiecia
nie jest urzadzeniem odpornym na btedy, a wyjscia ELV nie spetniaja
wymogow napiecia bezpiecznego (SELV) dotyczacych bezposredniego
potaczenia z urzadzeniami komputerowymi.

Firma Hypertherm oferuje kilka wersji kabla przejsciowego do zasilaczy Powermax45:

= Aby korzysta¢ z wbudowanego dzielnika napiecia zapewniajgcego napiecie tuku 50:1
oraz sygnat transferu tuku i aktywacji plazmy:

— uzyj czesci o numerze 228350 (7,62 m) lub 228351 (15,24 m) dla przewodéw
zakonczonych wtyczkg widetkowa (przyktady podano ponizej),

— uzyj czesci o numerze 123896 (15,24 m) dla przewodow zakonczonych wtyczkg Dsub
(zgodnosé¢ z produktami Hypertherm Edge Ti oraz Sensor PHC).

= Aby korzysta¢ tylko z sygnatu transferu tuku i aktywacji plazmy, nalezy zastosowac¢ przewod
o numerze czesci 023206 (7,63 m) lub 023279 (15,24 m). Przewody te sg zakonczone
wtyczkami widetkowymi, jak wida¢ na ponizszym rysunku:

Uwaga: Ostona gniazdka kabla przejsciowego maszyny zapobiega przedostawaniu sig
zanieczyszczen i wilgoci do wnetrza gniazdka, chronigc je przed uszkodzeniem. W razie
uszkodzenia lub zgubienia ostony nalezy zatozy¢ nowg (cze$¢ o numerze 127204).

Dodatkowe informacje znajduja sie w rozdziale 6, Czesci.
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Montaz kabla przejsciowego maszyny musi przeprowadzi¢ wykwalifikowy pracownik serwisu.
Aby zamontowac kabel przej$ciowy maszyny:

1. Wylacz zasilanie (OFF) i odtgcz przewod zasilajacy.
2. Zdejmij ostone gniazdka do podfaczania kabla przej$ciowego maszyny z tytu zasilacza.
3. Podtacz kabel przejsciowy maszyny Hypertherm do zasilacza.

4. W przypadku kabla ze ztgczem Dsub podtacz go do odpowiedniego gniazda kontrolera
wysokosci palnika lub systemu CNC. Dokre¢ sruby ztagcza Dsub.

Korzystajac z kabla z przewodami zakoriczonymi wtyczkami widetkowymi, kabel przej$ciowy
maszyny nalezy podigczy¢ wewnatrz skrzynek przytaczowych wymienionych i atestowanych
uktadow kontroli wysokosci palnika lub systeméw CNC, tak aby po zainstalowaniu potaczenia
nie mogty by¢ modyfikowane przez operatora. Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzic,

czy potaczenia sg wykonane prawidtowo, a czesci przewodzace prad s zaizolowane i osfoniete.

Uwaga: taczenie urzadzen Hypertherm z wyposazeniem dostarczonym przez klienta,
co obejmuje takze kable i przewody potaczeniowe, podlega kontroli lokalnych
inspektoratdow w miejscu ostatecznego montazu, o ile potgczenie takie nie zostato
wpisane do wykazu i zatwierdzone jako jeden system.

Na rysunku ponizej pokazano styki ztagcza kazdego z dostgpnych za posrednictwem kabla
przej$ciowego maszyny typow sygnatu. W tabeli na nastgpnej stronie zamieszczono opis kazdego
typu sygnatu.
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Podtaczajac zasilacz Powermax45 do kontrolera wysokosci palnika lub systemu CNC za pomoca
kabla przej$sciowego maszyny nalezy sig¢ zapozna¢ z ponizsza tabela.

. Styki
Sygnat Typ Uwagi zZiacza Przewody kabla
Normalnie otwarte.
Rozruch Napigcie obwodu otwartego
(aktywacja Wejscie 18 V DC na zaciskach AKTYWACIL. (3, 4 Zielony, czarny
plazmy) Aktywacja wymaga potaczenia
bezpradowego.
Normalnie otwarte. Wymagane
Transfer potaczenie bezpradowe w czasie
(rozpoczecie o transferu tuku.
ruchu Wyjscie Maks. 120 V AC/1 A na przekazniku 12,14 Czerwony, czamy
maszyny) lub urzadzeniu przetgczajgcym
(z zasobow klienta).
Uziemienie Uziemienie 13
Dzielnik Sygnat dzielonego napiecia tuku
. Wyijscie w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1,|5, 6 Czarny, bialy
napigcia

50:1 (maksymalne napiecie 18 V).

Dostep do napiecia pierwotnego tuku

Jesli potrzebny jest dostep do napiecia pierwotnego tuku, nalezy zwroci¢ sie o pomoc
do dystrybutora lub autoryzowanego punktu serwisowego Hypertherm.

\J

OSTRZEZENIE
WYSOKIE NAPIECIE | NATEZENIE PRADU

Podtaczenie przewodoéw bezposrednio do obwodu plazmy w celu
uzyskania dostepu do napiecia pierwotnego tuku zwieksza zagrozenie
porazeniem pradem elektrycznym, awarig zasilania oraz pozarem
nawet w przypadku wystapienia pojedynczego btedu. Wartosci napiecia
wyjsciowego oraz natezenia pradu wyjsciowego podano na tabliczce
Znamionowej.
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Podlaczanie przewodu palnika

Zasilacz Powermax45 jest wyposazony w system szybkoztaczek FastConnect™, ktéry umozliwia
bardzo szybkie podigczenie i odigczenie przewodu palnika recznego lub zmechanizowanego. Przed
podtgczeniem lub odtgczeniem palnika nalezy pamietac, aby wytaczy¢ (OFF) zasilanie systemu. Aby
podtaczy¢ palnik, nalezy podigczy¢ zlgcze do gniazdka z przodu zasilacza.

o

Aby zdemontowa¢ palnik, nacisna¢ czerwony przycisk na ztgczu, a nastepnie wyjac¢ je z gniazdka.

Czerwony przycisk
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Elementy sterowania i wskazniki

System Powermax45b jest wyposazony w wytacznik ON/OFF, pokretto regulacji natezenia, pokretto
regulatora ci$nienia, przetacznik trybu pracy, 4 diody kontrolne LED oraz diode wskaznika cisnienia
gazu. Opis tych elementéw podano ponize;j.

Elementy sterujace i diody LED z przodu urzadzenia

Pokretto regulatora
ci$nienia

Diody kontrolne

LED

Pokretto regulaciji
natezenia

D =

® ©

Diody kontrolne
LED ci$nienia gazu
i wskaznik stupkowy

Przetacznik trybu
pracy

Dioda kontrolna LED temperatury (zétta)
Gdy swieci, informuje, ze temperatura zasilacza przekracza dopuszczalny zakres.

Dioda kontrolna LED czujnika nasadki palnika (z6tta)

Zaswiecenie sie tej diody LED informuje o poluzowaniu, nieprawidtowe;j instalacji lub braku
materiatow eksploatacyjnych. Wiecej informacji na temat mozliwych przyczyn problemow
znajduje sie w czesci pt. Podstawowe rozwigzywanie probleméw w rozdziale 5. Jesli
za$wieci sie ta dioda LED, trzeba wytgczyé zasilanie (OFF), prawidtowo zainstalowac
materialy eksploatacyjne i ponownie wigczyé system (ON), aby zresetowac¢ diode.

Dioda LED sygnalizacji bledu (z6tta)

Gdy s$wieci, informuje o usterce zasilacza. Niektore usterki powodujg miganie jednej lub
kilku diod LED. Wigcej informacji na temat mozliwych przyczyn probleméw i sposobow
ich usuwania znajduje si¢ w czesci pt. Podstawowe rozwigzywanie problemdéw

w rozdziale 5.

Dioda LED zasilania (zielona)
Gdy $wieci, informuje, ze wiacznik/wytacznik zasilania jest ustawiony w potozeniu | (ON)
oraz ze sg aktywne blokady zabezpieczajace.
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20

Dioda LED wskaznika ci$nienia gazu oraz wskaznik stupkowy

(kolor zielony lub zé6tty)

Gdy dioda LED we wskazniku stupkowym swieci kolorem zielonym i znajduje sig

w punkcie $rodkowym pionowego stupka, cisnienie gazu jest prawidiowo dobrane
do trybu cigcia wybranego przetagcznikiem trybu pracy. Jesli ci$nienie jest za wysokie
dla wybranego trybu ciecia, wskaznik znajdzie sie¢ powyzej srodkowego punktu

na stupku. Jesli ci$nienie jest za niskie, wskaznik znajdzie sie ponizej tego punktu.

W najwyzszym i najnizszy punkcie stupka wskaznik bedzie swiecit kolorem zottym.

Jesli wskaznik znajduje sig¢ w najnizszym punkcie stupka i miga, oznacza to,
ze wartos$¢ cisnienia jest nizsza od wymaganej wartosci minimalne;.

Pokretto regulacji natezenia

Nalezy ustawi¢ to pokretto w potozeniu testu gazu (skrajne lewe potozenie) przed
przystapieniem do regulacji ci$nienia gazu za pomocg pokretta regulatora cisnienia
w gornej czgsci zasilacza. Po ustawieniu cisnienia gazu pokretto regulacji nalezy
obroci¢ w prawo, aby ustawi¢ prawidiowe natezenie pradu. Gdy pokretto jest

w potozeniu testu gazu, nie nastgpi zapton palnika.

Przetacznik trybu pracy i diody LED
Przetacznik trybu pracy mozna ustawi¢ w jednym z trzech potozen:

= Ciagly tuk pilota do cigcia siatki lub kraty (potozenie gorne).
= Nieciggly tuk pilota do cigcia plyt metalowych (potozenie srodkowe).
» Zlobienie (potozenie dolne).

Po zmianie potozenia przetgcznika trybu pracy nalezy sprawdzi¢, czy cisnienie gazu
jest nadal prawidfowe. Rozne tryby cigcia wymagaja roznych ustawien cisnienia.

Elementy sterujace z tylu urzadzenia

CSA/230 V CE 400V CE

! Wiacznik (I) / wytacznik (O) zasilania (ON/OFF)

@ Wiacza zasilacz i jego obwody sterujace.
o
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Obstuga systemu Powermax45

Aby rozpocza¢ cigcie lub ztobienie za pomoca systemu Powermax45, nalezy postepowac zgodnie
z ponizszym opisem.

Podiaczenie zasilania elektrycznego i zasilania gazem

Nalezy podiaczy¢ przewod zasilajacy oraz przewdd zasilania gazem. Wiecej informacji dotyczacych
wymogow elektrycznych oraz wymogow zasilania gazem w systemie Powermax45 podano
w rozdziale 2 Ustawienie zasilania.

Wiaczyé system (ON)
Ustawi¢ wigcznik/wytacznik (ON/OFF) w potozeniu wigczenia ().

I
‘e e
@ ]

CSA/230 V CE 400 V CE
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Ustawianie przetlacznika trybu pracy

Przetacznik trybu pracy stuzy do wybierania typu wykonywanych czynnosci:

Ciecie siatki lub kraty (potozenie gérne). Ten tryb stuzy
F---- QE> do cigcia metali z otworami lub do wykonywania innych
\ 1 czynnosci wymagajacych ciagtego fuku pilota. Uzywanie

tego trybu do ciecia zwyktych ptyt metalowych powoduje
skrocenie zywotnosci materiatow eksploatacyjnych.

™
@ Qi Ciecie plyt metalowych (potozenie srodkowe). Tryb ten

g W umozliwia ciecie elementéw o grubosci do 25,4 mm oraz

przebijanie elementow o grubosci do 12,7 mm.

:_ ) N @ Ztobienie (potozenie dolne). Ten tryb stuzy do zlobienia

L metalu. Pozostawienie przetagcznika w tym trybie podczas

' ] ciecia powoduje pogorszenie jakosci cigcia.

Regulacja ciSnienia gazu

Sprawdzi¢ diode kontrolng LED ci$nienia gazu Jesli $wieci ona kolorem zielonym w punkcie
$rodkowym stupka wskaznika cisnienia, to cisnienie wlotowe gazu jest prawidiowe dla wybranego
trybu cigcia. Jesli dioda $wieci kolorem z6ttym i znajduje si¢ powyzej lub ponizej punktu

srodkowego, trzeba wyregulowac cisnienie gazu.

Aby zmieni¢ ustawienie cisnienia:

1. Obréci¢ pokretto regulacji natezenia w lewo — w potozenie testu gazu, tak jak pokazano ponizej.

powermax4s Podrecznik operatora
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2. Ustawi¢ pokretto regulacji natezenia w pofozeniu testu gazu i pociagna¢ pokretto regulatora
ci$nienia w gornej czgsci urzadzenia, aby je odblokowac.

Pokretto regulatora \
ci$nienia

3. Ustawic¢ pokretto regulatora ci$nienia tak, by dioda kontrolna LED ci$nienia gazu swiecita
kolorem zielonym w $rodkowym punkcie stupka wskaznika cisnienia.

4. Nacisna¢ pokretto regulatora cisnienia, aby je zablokowac.

5. Wybra¢ natezenie pradu odpowiednie do okreslonego rodzaju ciecia za pomoca pokretta
regulacji natezenia. W przypadku stosowania materiatéw eksploatacyjnych do palnika
T30v (Powermax 30) 30 A, nie wybiera¢ natezenia wyzszego niz 30 A.

Sprawdzanie diod kontrolnych LED

Nalezy sprawdzi¢, czy zielona dioda kontrolna LED zasilania w przedniej czesci zasilacza swieci

sie, czy dioda LED ciénienia gazu $wieci kolorem zielonym w srodkowym punkcie stupka wskaznika
ci$nienia oraz czy zadne inne diody nie swiecg ani nie migaja. Jesli dioda LED temperatury, czujnika
nasadki palnika lub sygnalizacji btedu $wieci sie albo miga lub jesli miga dioda LED zasilania, nalezy
usung¢ usterke przed przystgpieniem do dalszej pracy. Wiecej informaciji znajduje sie w czesci
Podstawowe rozwigzywanie problemdéw, w rozdziale 5.

®® Q%
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Mocowanie zacisku roboczego
Podczas cigcia zacisk roboczy musi by¢ przymocowany do elementu obrabianego.

Uwaga: Uzywajac systemu Powermax45 ze stotem cigcia mozna uziemi¢ go przez stot.
Nie trzeba wtedy uzywac¢ zacisku roboczego. Wigcej informacji mozna znalez¢
w instrukcji producenta stotu.

= Zacisk roboczy i element obrabiany muszg zapewnia¢ prawidtowy styk metal do metalu.

= W celu zapewnienia najlepszej jakosci ciecia zacisk roboczy nalezy przymocowa¢ mozliwie
najblizej cietego obszaru.

= Zacisku roboczego nie wolno mocowac do tej czesci elementu obrabianego,
ktora zostanie odcieta.

Zacisk roboczy

Gdy swieci sie dioda kontrolna LED zasilania, pozostate diody LED nie $wiecg ani nie migaja,
dioda LED cisnienia gazu wskazuje prawidtowy zakres cisnienia, pokretto regulacji natezenia
jest odpowiednio ustawione i zacisk roboczy jest przymocowany, system jest gotowy do pracy.

Ograniczenia dotyczace cyklu pracy
Cykl pracy to wyrazona w minutach ilo$¢ czasu, przez jaki tuk plazmowy moze pozostac¢ aktywny w ciagu
10 minutowego okresu pracy w temperaturze otoczenia réownej 40°C. W systemie Powermax45:
= Przy natezeniu pradu rownym 45 A tuk moze by¢ aktywny przez 5 z 10 minut, nie powodujac
przegrzania urzadzenia (50% cykl pracy).
= Przy natezeniu pragdu rownym 41 A tuk moze by¢ aktywny przez 6 z 10 minut (60%).
= Przy natezeniu pradu rownym 32 A tuk moze by¢ aktywny przez 10 z 10 minut (100%).

Po przekroczeniu cyklu pracy zasilacz sie przegrzewa, wiacza sie dioda kontrolna LED temperatury,
nastepuje wytgczenie tuku i kontynuowanie pracy wentylatora chtodzacego. Nalezy poczekac,
az zgasnie dioda LED temperatury, po czym wznowi¢ cigcie.

W nastepnym rozdziale opisano sposob obstugi palnika recznego. Informacje na temat obstugi
palnika zmechanizowanego znajduja sie w dalszej czgsci tego rozdziatu zatytutowanej Obsfuga
palnika zmechanizowanego.
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Sposoéb korzystania z palnika recznego

OSTRZEZENIE
PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACIJI
LUK PLAZMOWY MOZE SPOWODOWAC
OBRAZENIA | POPARZENIA

tuk plazmowy powstaje natychmiast po aktywacji spustu palnika.

kuk plazmowy moze szybko przeciac¢ rekawice i skore.

= Nie nalezy sie zbliza¢ do koncowki palnika.

= Nie wolno przytrzymywac elementu obrabianego; dtonie nalezy trzymac
z dala od $ciezki ciecia.

= Nigdy nie kierowac¢ palnika w swoja strone oraz w strone innych oséb.

Obstuga spustu bezpieczenstwa

Palnik T45v jest wyposazony w spust bezpieczenstwa zapobiegajacy przypadkowemu zaptonowi.
Gdy palnik jest gotowy do uzytku, nalezy przesunac¢ zétty spust bezpieczenstwa do przodu
(w kierunku gtowicy palnika) i nacisng¢ czerwony spust palnika, jak pokazano ponize;.
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Wskazoéwki dotyczace ciecia palnikiem recznym

= Uzywajgc materiatow eksploatacyjnych z ostong, dysze palnika nalezy ostroznie ciagna¢
(przesuwac) wzdtuz elementu obrabianego. W przypadku materiatow eksploatacyjnych bez
ostony nalezy zachowac odlegto$¢ ok. 2 mm miedzy koncowka palnika a elementem obrabianym.

= Podczas cigcia nalezy sprawdzac, czy ze spodniej czgsci elementu obrabianego wydostaja
sie iskry. Podczas cigcia iskry powinny wystepowac¢ w pewnej odlegtosci za palnikiem
(15-80° odchylenia od pionu).

Jesli iskry rozpryskuja z elementu obrabianego, palnik nalezy przesuwa¢ wolniej lub ustawic
wyzsze natezenie pradu wyj$ciowego.

Korzystajac z palnika recznego, jego dysze nalezy
ustawi¢ prostopadle do elementu obrabianego,
tak aby byta ona ustawiona pod katem 90° do
powierzchni cigcia i obserwowac tuk tngcy.

Niepotrzebne wigczanie palnika powoduje
skrécenie zywotnosci dyszy i elektrody.

Ciagniecie lub przesuwanie palnika wzdtuz
ciecia jest tatwiejsze niz popychanie.

= W celu uzyskania prostoliniowych cie¢ nalezy
zastosowac odpowiednig prowadnice, np. liniat
mierniczy. Do cigcia okregow nalezy stosowac
wzornik lub przystawke do wycinania otworow
(cyrkiel do ciecia po okregu). Numery czesci
prowadnic Hypertherm do ciecia plazmowego
okregow i do ciecia skosnego podano
w rozdziale 6, Czesci.
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Rozpoczynanie ciecia od krawedzi elementu obrabianego

1. Przy zacisku roboczym przymocowanym
do elementu obrabianego ustawi¢ dysze
palnika prostopadle (90°) do krawedzi
elementu obrabianego. W przypadku
uzycia materiatéw eksploatacyjnych
z ostong odsuniecie robocze migdzy
palnikiem a elementem obrabianym
nie jest potrzebne. Dla materiatow
eksploatacyjnych bez ostony nalezy
zachowac¢ odlegtos¢ ok. 2 mm.

2. Nacisna¢ spust palnika, aby aktywowac¢
tuk. Zatrzymac palnik przy krawedzi,
az tuk catkowicie przetnie element
obrabiany.

3. Ostroznie przeciggac dysze palnika
wzdtuz elementu obrabianego,
kontynuujac cigcie. Utrzymywac stale,
réwne tempo cigcia.
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Przebijanie elementu obrabianego

D/ A 2‘? OSTRZEZENIE

y
mi ISKRY | GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC
SKORE. Po wiaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego
dyszy zaczna rozpryskiwac iskry i goragcy metal. Palnika nie nalezy
kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych oséb.

1. Przy zacisku roboczym przymocowanym do elementu obrabianego, przed wigczeniem palnika
nalezy ustawi¢ go pod katem ok. 30° do elementu obrabianego. Odlegto$¢ dyszy od elementu
obrabianego powinna wynosi¢ 1,5 mm.

2. Wiaczy¢ palnik znajdujacy sie nadal
pod katem w stosunku do elementu
obrabianego, po czym powoli obracac
go w potozenie prostopadte (90°).

3. Trzyma¢ palnik w takim potozeniu,
stale naciskajac spust. Gdy z elementu
obrabianego zaczng si¢ wydobywac
iskry, tuk przebit materiat.

4. Po zakonczeniu przebijania ostroznie
przesunac¢ dysze wzdiuz elementu
obrabianego, aby kontynuowac
ciecie.
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Zlobienie elementu obrabianego

g@ A gﬁ OSTRZEZENIE
=

ISKRY | GORACY METAL MOGA USZKODZIC WZROK | POPARZYC
SKORE. Po wilaczeniu palnika ustawionego pod katem z jego
dyszy zaczna rozpryskiwac iskry i goracy metal. Palnika nie nalezy
kierowa¢ w swoja strone ani w strone innych oséb.

1. Przed wigczeniem palnika ustawi¢ go tak, aby dysza znajdowata sie w odlegtosci 1,5 mm
od elementu obrabianego.

2. Ustawi¢ palnik pod katem 45° do
elementu obrabianego, zachowujac
niewielki odstep miedzy korcowka
palnika a elementem roboczym.
Nacisna¢ spust, aby aktywowac
tuk pilota. Przenies¢ tuk na element
obrabiany.

3. Zlobigc, nalezy utrzymywaé palnik
pod katem ok. 45° do elementu
obrabianego.

Innymi stowy, nalezy popychac fuk
plazmowy w kierunku tworzonego
ztobienia. Utrzymywac niewielkg
odlegtos¢ miedzy koricowka palnika
i stopionym metalem, aby unikngé
skrécenia zywotnosci materiatu
eksploatacyjnego i uszkodzenia
palnika.

Zmiana kata palnika powoduje
zmiane rozmiaréw ztobienia.

Uwaga: Dostgpna jest ostona termiczna, zapewniajgca lepsze zabezpieczenie reki i palnika
(numer czesci 220049).
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Mozna regulowa¢ gteboko$¢ ztobienia, zmieniajac kat ustawienia palnika wzglgdem elementu
obrabianego. W ponizszych tabelach podano profil ztobienia dla kata 45° i 60° w przypadku
stali migkkiej oraz stali nierdzewne;.

Profil zlobienia dla stali miekkiej

Kat palnika Szybkos¢ Szerokos¢ Glebokosé
254 mm/min 7,75 mm 1,05 mm
508 mm/min 6,50 mm 2,94 mm
45° 762 mm/min 5,76 mm 1,87 mm
1016 mm/min 5,30 mm 1,31 mm
1270 mm/min 4,73 mm 1,083 mm
254 mm/min 8,06 mm 4,18 mm
508 mm/min 6,15 mm 2,39 mm
60° 762 mm/min 6,00 mm 1,39 mm
1016 mm/min 5,80 mm 1,21 mm
1270 mm/min 4,61 mm 0,73 mm
Profil zlobienia dla stali nierdzewnej
Kat palnika Szybkos¢ Szerokos¢ Glebokos¢
254 mm/min 6,37 mm 3,05 mm
508 mm/min 5,74 mm 1,96 mm
45° 762 mm/min 5,28 mm 1,09 mm
1016 mm/min 4,83 mm 1,73 mm
1270 mm/min 4,42 mm 1,47 mm
254 mm/min 6,55 mm 5,92 mm
508 mm/min 6,42 mm 2,01 mm
60° 762 mm/min 5,92 mm 1,45 mm
1016 mm/min 5,36 mm 1,10 mm
1270 mm/min 5,09 mm 0,82 mm

powermax4s Podrecznik operatora

4-13



DZIALANIE

Najczestsze btedy popetniane podczas ciecia recznego

Palnik pryska i syczy, ale nie wytwarza tuku. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Materialy eksploatacyjne sg zbyt mocno dokrecone. Poluzuj o ok. 1/8 obrotu i sprobu;
ponownie. Materialy eksploatacyjne powinny by¢ dokrecone recznie.

Palnik nie przecina catkowicie elementu obrabianego. Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= Zbyt duza szybko$¢ ciecia.
= Zuzycie materiatow eksploatacyjnych.
= Zbyt duza grubos$¢ cietego metalu.
= Zainstalowane materialy do Ztobienia, zamiast do cigcia.
= Zacisk roboczy nieprawidtowo przymocowany do elementu obrabianego.
= Zbyt niskie cisnienie gazu lub szybkos¢ przeptywu.

Staba jako$¢ cigcia. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Zbyt duza grubos¢ cigtego metalu.

* Nieodpowiednie materialy eksploatacyjne (na przyktad zamiast materiatéw eksploatacyjnych
do ciecia, zainstalowano materialy eksploatacyjne do Ztobienia).

= Zbyt wolne lub zbyt szybkie przesuwanie palnika.
tuk jest rozpylony, a zywotnos$¢ materiatow eksploatacyjnych jest krotsza niz oczekiwano.
Przyczyny moga by¢ nastepujace:
= Zawilgocenia zrodta zasilania gazem.
= Zbyt niskie ci$nienie gazu.
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Sposob korzystania z wykresow ciecia

Poniewaz system Powermax45 z palnikiem T45m mozna stosowac z wieloma roznymi stotami
ciecia, wypalaczami sciezkowymi, ukosowarkami do rur itp., szczegotowe informacje dotyczace
obstugi palnika zmechanizowanego w konkretnej konfiguracji znajduja sie w podrecznikach
poszczegolnych producentéw. Jednak informacije przedstawione w kolejnych rozdziatach
utatwiajg optymalizacje jakosci ciecia oraz przedtuzenie zywotnosci materiatow eksploatacyjnych.
Sprawdzanie prawidlowosci ustawienia palnika i stotu

= Do ustawienia palnika pod odpowiednim katem wzgledem elementu obrabianego nalezy

uzy¢ katownika.

= Palnik moze sig porusza¢ swobodniej, jesli szyny i system napedu stotu ciecia zostang
wyczyszczone, sprawdzone i ,wyregulowane”. Niestabilne przemieszczanie maszyny
moze by¢ przyczyna regularnego, falistego wzoru na powierzchni ciecia.

= Nalezy sie upewnic¢, ze podczas ciecia palnik nie styka si¢ z elementem obrabianym.
Dotknigcie elementu obrabianego moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ostony i dyszy
oraz wplyna¢ na powierzchnie ciecia.
Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci ciecia
Oceniajac jakos¢ ciecia nalezy wzig¢ pod uwage kilka kwestii:
= Kat ciecia — kat nachylenia krawedzi cigcia.
* Zuzel — stopiony materiat, ktory zestala sie na gérnej lub spodniej czeci elementu obrabianego.

= Prostoliniowos$¢ cigtej powierzchni — cieta powierzchnia moze by¢ wklgsta lub wypukta.
Woptyw tych czynnikéw na jakos¢ ciecia omowiono w kolejnych rozdziatach.

Kat ciecia lub kat ukosu

= Dodatni kat ciecia (lub kat ukosu) wystepuije, jesli z wierzchniej strony ciecia jest usuwana
wieksza ilo$¢ materiatu niz od spodu.

= Ujemny kat cigcia powstaje, jezeli wieksza ilo$¢ materiatu jest usuwana od spodu
powierzchni cigcia.

powermax4s Podrecznik operatora 4-15



DZIALANIE

Problem Przyczyna Rozwigzanie
Ujemny kat cigcia / Palnik jest trzymany Nalezy unies¢ palnik wyzej. W przypadku
zbyt nisko. korzystania z kontrolera wysokosci

Cigcie pod katem prostym | palnika nalezy zwigkszy¢ napiecie tuku.

Dodatni kat cigcia \ Palnik jest trzymany Nalezy obnizy¢ palnik. W przypadku
zbyt wysoko. korzystania z kontrolera wysokosci
palnika nalezy zmniejszy¢ napiecie tuku.

Uwaga: Kat cigcia najbardziej zblizony do kata prostego bedzie z prawej strony,
patrzac w kierunku ruchu palnika do przodu. Po lewej stronie zawsze bedzie
wystepowac pewien ukos.

Aby okresli¢, czy zrodtem probleméw z katem ciecia jest system plazmowy czy system
napedowy, nalezy wykona¢ ciecie prébne i zmierzy¢ kat po kazdej stronie. Nastepnie nalezy
obréci¢ palnik w podstawie o 90° i powtoérzy¢ procedure. Jesli katy beda takie same w obu
probach, problem wystepuje w systemie napedowym.

Jesli po wyeliminowaniu ,przyczyn natury mechanicznej” problem z katem ciecia nadal wystepuje
(patrz temat Sprawdzanie prawidfowosci ustawienia palnika i stofu na poprzedniej stronie), nalezy
sprawdzi¢ robocze odsunigcie palnika, zwlaszcza jesli katy ciecia sa tylko dodatnie lub tylko
ujemne. Nalezy réwniez wzig¢ pod uwage typ cigtego materiatu: jesli metal jest namagnetyzowany
lub utwardzony, istnieje wieksze prawdopodobienstwo wystgpienia problemow z katem ciecia.

Zuzel
Podczas cigcia plazmg zawsze powstaje pewna ilos¢ zuzlu. Mozna jg jednak zminimalizowad,
dobierajgc ustawienia systemu odpowiednio do okreslonego zastosowania.

Zuzel wystepuje na gérnej krawedzi obu czesci plyt, gdy palnik jest ustawiony zbyt nisko (lub dobrano
zbyt wysokie napiecie w przypadku korzystania z kontrolera wysokosci palnika). Nalezy regulowac
wysoko$é palnika lub napiecie (w krokach co 5 V lub mniejszych), az do zmniejszenia ilosci zuzlu.

Zuzel wolnobiezny powstaje, jezeli predkosé ciecia palnika jest zbyt mata i tuk wysuwa sig do
przodu. Ma on posta¢ cigzkiego babelkowego osadu na spodzie cigcia i mozna go tatwo usungc.
Aby zmniejszy¢ ilos¢ zuzlu tego typu, nalezy zwigkszyé szybkosc.
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Zuzel szybkobiezny powstaje, jezeli predkos¢ ciecia jest zbyt duza i tuk pozostaje z tylu. Ma posta¢
cienkiego liniowego osadu metalicznego bardzo blisko miejsca ciecia. Jest on przyspawany
do spodu ciecia i trudny do usunigcia. Aby zmniejszy¢ ilo$¢ zuzlu szybkobieznego, nalezy:

= Zmniejszy¢ predkos¢ ciecia.
= Zmniejszy¢ robocze odsunigcie palnika.

Uwaga: Zuzel latwiej powstaje na metalach cieptych lub goracych niz na chtodnych.
Na przykiad pierwsze z serii cie¢ zwykle powoduje powstanie mniejszej ilosci zuzlu.
W miare rozgrzewania sie elementu obrabianego, przy kolejnych cigciach moze
powstawac wigcej zuzlu.

Zuzel tatwiej powstaje na stali migkkiej niz na stali nierdzewnej lub aluminium.

Zuzyte lub uszkodzone materiaty eksploatacyjne moga sporadycznie prowadzi¢
do tworzenia zuzlu.

Prostoliniowos¢ powierzchni ciecia
( Typowa powierzchnia ciecia plazmowego jest nieznacznie wklesta.

Powierzchnia cigcia moze stac¢ sie bardziej wklgsta lub wypukta. Aby zapewni¢ dostateczng
prostoliniowo$¢ powierzchni ciecia, nalezy prawidtowo ustawi¢ wysokos¢ palnika.
Prostoliniowos¢ cigcia zalezy rowniez od stopnia zuzycia materiatdw eksploatacyjnych.

Mocno wklesta powierzchnia ciecia wystepuje, jezeli robocze odsunigcie palnika jest
zbyt mate. Aby zwigkszy¢ prostoliniowos$¢ cigtej powierzchni, nalezy zwigkszy¢ robocze
odsuniecie palnika.

:> Wypukta powierzchnia ciecia wystepuje, gdy robocze odsuniecie palnika jest zbyt
duze lub gdy prad ciecia jest zbyt wysoki. Najpierw nalezy obnizy¢ palnik, a nastepnie
zmniejszy¢ prad ciecia.

Przebijanie elementu obrabianego za pomoca palnika zmechanizowanego

Podobnie jak w przypadku palnika recznego, ciecie palnikiem zmechanizowanym mozna rozpoczaé
na krawedzi elementu obrabianego lub przebijajagc element obrabiany. Przebijanie powoduje
wieksze zuzycie materiatow eksploatacyjnych niz w przypadku ciecia od poczatku krawedzi.

W wykresach ciecia znajduje sie kolumna z informacjami o zalecanej wysokosci palnika w przypadku
rozpoczynania przebijania. W systemie Powermax45 wysokos¢ przebijania jest zwykle 2,5 razy
wigksza niz wysokos$¢ cigcia. Szczegdtowe informacije znajduja sie na wykresach cigcia.

Opdznienie przy przebijaniu musi by¢ dostatecznie diugie, aby tuk mogt przebi¢ materiat przed
rozpoczeciem ruchu palnika, ale nie na tyle dtugie, aby tuk ,wedrowat” podczas préb odnalezienia
krawedzi duzego otworu.

W przypadku przebijania maksymalnej grubosci moze powstac pierscien zuzlu dostatecznie wysoki,
aby dotkna¢ palnika, gdy ten zacznie sie przemieszczac¢ po zakonczeniu przebijania.
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Najczestsze btedy popetniane podczas ciecia zmechanizowanego
tuk pilota palnika zainicjowany, ale nie przeniesiony. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Przewdd roboczy nie zapewnia dobrego styku ze stotem ciecia lub stot ciecia nie jest
prawidtowo uziemiony.

= Robocze odsunigcie palnika jest zbyt duze.

Element obrabiany nie zostat catkowicie przebity i wystepuje nadmierne iskrzenie na jego gérnej
czesci. Przyczyny moga by¢ nastepujagce:

= Przewdd roboczy nie zapewnia dobrego styku ze stotem ciecia lub stot ciecia nie jest
prawidtowo uziemiony.

= Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu. Wiecej informacji znajduje sie na wykresach ciecia
w rozdziale 3.

= Szybkosc¢ ciecia jest zbyt duza. Wigcej informacii znajduje sie na wykresach ciecia w rozdziale 3.
= Materialy eksploatacyjne sg zuzyte i trzeba je wymienic.

= Ciety metal przekracza maksymalng wydajnos$¢. Zobacz Specyfikacje palnikéw T45v i T45m
w rozdziale 1.

Powstawanie zuzlu na spodzie cigcia. Przyczyny moga by¢ nastepujace:

= Szybkos$¢ ciecia jest nieprawidtowa. Wiecej informacji znajduje sie na wykresach cigecia
w rozdziale 3.

= Ustawiono zbyt niskie natezenie pradu. Wiecej informacji znajduje sie na wykresach ciecia
w rozdziale 3.

= Materialy eksploatacyjne sg zuzyte i trzeba je wymienic.

Kat ciecia nie jest katem prostym. Przyczyny moga by¢ nastepujgce:

= Kierunek ruchu palnika jest nieprawidtowy. Strona o wysokiej jakosci znajduje sie zawsze
z prawej strony, patrzac w kierunku przesuwania sie palnika do przodu.

= Odlegto$¢ miedzy palnikiem a elementem obrabianym jest nieprawidtowa.

= Szybkos$¢ ciecia jest nieprawidtowa. Wiecej informacji znajduje sie na wykresach ciecia
w rozdziale 3.

Materialy eksploatacyjne sg zuzyte i trzeba je wymienic.
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Zywotno$¢ materiatéw eksploatacyjnych jest zbyt krétka. Przyczyny moga byé nastepujace:

= Natezenie pradu tuku, napiecie tuku, predkos¢ przesuwu i inne zmienne nie sg ustawione
zgodnie z zaleceniami w wykresach cigcia.

» Zapton tuku nastepuje w powietrzu (miejsce rozpoczecia lub zakonczenia cigcia znajduje
sie poza powierzchnia plyty). Rozpoczecie ciecia na krawedzi elementu obrabianego jest
dopuszczalne pod warunkiem, ze tuk ma kontakt z elementem obrabianym w momencie
zapfonu.

= Wysokos$¢ palnika w momencie rozpoczecia przebijania jest nieprawidtowa. W systemie
Powermax45 wysokos$¢ przebijania jest zwykle 2,5 razy wigksza niz wysokos¢ ciecia.
Szczegdtowe informacje znajduja sie na wykresach ciecia.
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Rozdziat 5

SERWIS | NAPRAWA

W tym rozdziale:

RUtYyNOWa KONSEIWAC]A....cuiiiiiiiiiii i b s s
Sprawdzanie materiatéw eksploatacyjnych
Podstawowe rozwigzywanie problemow

LI EET T =
Zdjecie i wymiana obudowy oraz bariery ekranujacej z tworzywa Mylar®............cccooeecrrnecennnee 5-8
Wymiana przewodu roboczego (CSA i CE) v eireesseeeseessessssssssssssssssssssssssssessnees 5-10
Wymiana wkiadki filtru gazu ... 5-11
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Rutynowa konserwacja
= ZAGROZENIE

? \ NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO

PORAZENIA PRADEM

,@[ g@ Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek czynnosci

serwisowych nalezy wylaczy¢ zasilanie elektryczne. Wszystkie czynnosci
wymagajace demontazu obudowy zasilacza musza by¢ wykonane przez

przeszkolonego technika.

Sprawdz materialy eksploatacyjne
pod wzgledem prawidiowe;
.. Instalacji i zuzycia.

Przed kazdym uzyciem:

7

Sprawdz lampki kontrolne
i usun ewentualne usterki.

Co 3 miesiecy:

Sprawdz spust pod wzgledem uszkodzen.
Sprawdz korpus palnika pod wzgledem
peknig¢ i odstonigtych przewodow.

. Wymien wszystkie uszkodzone elementy.

Wymien wszystkie uszkodzone
etykiety.

Sprawdz przewdd zasilajgcy
i wtyczke. W razie uszkodzenia
wymien.

Co 6 miesiecy:
ecy Oczys¢ wnetrze zasilacza
lub sprezonym powietrzem
C_A f O lub podcignieniem.
N
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SERWIS | NAPRAWA

Sprawdzanie materialow eksploatacyjnych

zawirowujgcy

Czesc Sprawdzié Dziatanie
Srodkowy otwor pod Wymieni¢ ostone, jesli
wzgledem okragtosci. otwor nie jest juz okragty.

Ostona lub .
deflektor Odstep migdzy ostong Usuna¢ ostone i zmyé
a dyszg pod wzgledem nagromadzony materiat.
nagromadzenia
zanieczyszczen.
Srodkowy otwor pod Wymieni¢ dysze, jesli
wzgledem okragtosci. otwor srodkowy nie jest
okragty. Wymieni¢ dysze
Dysza wraz z elektroda.
Dobre Zuzyte
Powierzchnie srodkowg Wymieni¢, jesli
pod wzgledem zuzycia powierzchnia jest zuzyta
oraz gtebokos$¢ wgtebienia. | lub gtebokos¢ wgtebienia
jest wieksza niz 1,6 mm.
. J}k T Elektroda Wymieni¢ dysze wraz
I z elektroda.
—t‘ <— Maks. 1,6 mm
Pi(;\:gsir:&han:;\\l/vi?(\)/vv{/ﬁtrzzao Wymieni¢, jesli powierzchnia
Pierscien P 13ceg jest uszkodzona lub zuzyta

pod wzgledem uszkodzen
i zuzycia oraz droznos¢
otworow gazu.

lub jesli otwory gazowe
sg zatkane.

Pierscien
o przekroju
okragtym
uszczelniajacy
palnik

Powierzchnie pod
wzgledem uszkodzen,
zuzycia i braku smarowania.

Jesli pierscien
uszczelniajgcy o przekroju
okragtym jest suchy, nalezy
go nasmarowac cienkag
warstwa silikonowego
$rodka smarnego. Jesli
pierscien uszczelniajgcy

o przekroju okragtym jest
spekany lub zuzyty, nalezy
go wymienic.
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Podstawowe rozwigzywanie problemoéw

W przedstawionej dalej tabeli omowiono problemy, ktdre wystepuja najczesciej podczas
korzystania z systemu Powermax45 oraz sposoby ich rozwigzywania.

Jesli problemu nie mozna rozwigza¢ postepujac zgodnie z niniejszg instrukcija lub w razie potrzeby

uzyskania dodatkowej pomocy, nalezy:

1. Zadzwoni¢ do dystrybutora lub do autoryzowanego serwisu firmy Hypertherm.

2. Zadzwoni¢ do najblizszego biura firmy Hypertherm wymienionego na oktadce niniejszego

podrecznika.

Problem

Rozwigzania

Wiacznik/wytacznik zasilania jest
ustawiony w pofozeniu wigczenia ",
ale dioda LED zasilania nie $wieci sie.

= Sprawdzi¢, czy wtyczka przewodu zasilajgcego
jest wiozona do gniazdka.

» Sprawdzi¢, czy zasilanie jest wigczone (ON)
na gtéwnym pulpicie zasilania lub w szafie
rozdzielczej.

Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania nie jest
zbyt niskie (wigcej niz 15% ponizej napigcia
znamionowego).

Dioda LED zasilania $wieci sie i dioda
kontrolna LED cisnienia gazu $wieci
kolorem zottym powyzej lub ponizej
punktu srodkowego stupka wskaznika
ci$nienia.

= Ustawi¢ pokretto regulacji natezenia w potozeniu
testu gazu i pociggna¢ pokretto regulatora
ci$nienia w gornej czesci urzadzenia, aby je
odblokowa¢. Regulowa¢ ci$nienie obracajac
pokretto, po czym nacisna¢, aby je zablokowac.

= Sprawdzi¢, czy przewod zasilania gazem jest
podtaczony do zasilacza i czy doptyw gazu jest
otwarty.

= Sprawdzi¢ szczelnos¢ przewodu zasilania gazem
oraz ci$nienie wlotowe gazu.

Dioda LED zasilania miga.

= Napiecie zasilania jest za wysokie lub za
niskie (odchylenie wigksze niz £15% napiecia
znamionowego). Zleci¢ sprawdzenie napiecia
zasilania wykwalifikowanemu elektrykowi. Wiece;j
informacji znajduje sie w rozdziale 1 Specyfikacje
oraz w rozdziale 2 Przygotowanie zasilania.
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Problem

Rozwiagzania

Swieci sie dioda LED zasilania i zotta
dioda kontrolna LED temperatury.

= Pozostawi¢ zasilacz wigczony, aby umozliwi¢
obnizenie temperatury przez wentylator.

= Jesli temperatura we wnetrzu zasilacza jest bliska
-30°C, moze zaswieci¢ sie dioda kontrolna LED
temperatury. Przenies¢ zasilacz w chtodniejsze
miejsce.

Swieci sie dioda LED zasilania i dioda

kontrolna LED czujnika nasadki palnika.

» Wytgczy¢ zasilacz (OFF). Upewni¢ sig, ze
zainstalowano wiasciwe materialy eksploatacyjne.
Patrz punkt /nstalowanie materiatow
eksploatacyjnych w rozdziale 3.

= Jesli materialy eksploatacyjne zostaty wtasnie
zamontowane, sprawdzi¢, czy nie sg zbyt mocno
dokrecone. Odkreci¢ je o 1/8 obrotu, po czym
ponownie wiaczy¢ zasilacz.

= Jesli materiaty eksploatacyjne sg prawidtowo
zainstalowane, prawdopodobnie palnik jest
uszkodzony. Skontaktowac sig z dystrybutorem
lub autoryzowanym serwisem firmy Hypertherm.

Swieci sig dioda LED zasilania i miga
dioda kontrolna LED czujnika nasadki
palnika.

Oznacza to sytuacje zablokowania palnika
w potozeniu ,otwartym” lub ,zamknigtym”.

= Jesli materiaty eksploatacyjne poluzowaly sig
lub byty usuwane przy wigczonym zasilaniu
(ON), nalezy wytgczy¢ zasilanie (OFF), naprawi¢
usterke, a nastepnie wigczy¢ zasilanie (ON)
w celu usunigcia btedu. Patrz punkt /nstalowanie
materiatéw eksploatacyjnych w rozdziale 3.

= Jesli materialy eksploatacyjne sg prawidtowo
zainstalowane, prawdopodobnie palnik jest
uszkodzony. Skontaktowac sig z dystrybutorem
lub autoryzowanym serwisem firmy Hypertherm.

Miga dioda LED sygnalizujgca btad.

\®/
/ \

= Miganie tej diody wskazuje powazny btad systemu.
Nalezy zleci¢ napraweg systemu odpowiednio
przeszkolonemu technikowi serwisowemu.
Skontaktowac¢ sig z dystrybutorem lub
autoryzowanym serwisem firmy Hypertherm.

powermax4s Podrecznik operatora
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Problem

Rozwigzania

Diody kontrolne LED cisnienia gazu
oraz temperatury migaja na zmiane,
gdy system jest wiaczony.

+ ./
~

dl -.ﬂ
/'\

\I/
/1\

Ta sytuacja oznacza, ze zasilacz odbiera
sygnat wigczenia. Jest ona czasami nazywana
,zablokowanym wigczeniem”.

Jesli w momencie wigczenia zasilacza spust
palnika jest nacisnigty, nastepuje dezaktywacja
systemu. Nalezy zwolni¢ spust i ponownie
wigczy¢ zasilacz.

Dioda kontrolna LED cisnienia gazu
ponizej punktu srodkowego stupka

+

\I/
/1\

wskaznika $wieci kolorem zéttym i miga.

Cisnienie wlotowe gazu jest nizsze od
dopuszczalnego cisnienia minimalnego. Dioda
LED miga jeszcze przez 10 sekund od momentu
przywrécenia prawidfowego cisnienia.

Nie nastepuje transfer tuku na element
obrabiany.

Zapewnic¢ dobre potgczenie metalu do metalu,
oczyszczajac obszar, w ktérym zacisk roboczy
styka sig z elementem obrabianym.

Sprawdzi¢ zacisk roboczy pod wzglgdem
uszkodzen i w razie potrzeby naprawic.

Robocze odsunigcie palnika moze by¢ zbyt duze.
Przesuna¢ palnik blizej elementu obrabianego

i wigczy¢ go ponownie. Patrz rozdziat 4,
Dziafanie.

tuk gasnie, ale ponownie sig zapala
po nacisnigciu spustu palnika.

Sprawdzi¢ materiaty eksploatacyjne i wymieni¢
je, jesli sa zuzyte lub uszkodzone. Patrz punkt
Sprawdzanie materiatéw eksploatacyjnych

w tym rozdziale.

Wymieni¢ wktadke filtru gazowego, jesli jest
zanieczyszczona. Patrz Wymiana wkifadki filtru
gazowego w tym rozdziale.

5-6
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Problem Rozwigzania

tuk jest rozpylony i syczy. = Wkiadka filtru gazowego jest zanieczyszczona.
Wymieni¢ wkitadke. Patrz Wymiana wktadki filtru
gazowego w tym rozdziale.

= Sprawdzi¢ przewod gazu pod wzgledem
wilgoci. W razie potrzeby zainstalowa¢ lub
naprawi¢ uktad filtracji gazu dostarczanego do
zasilacza. Patrz Przygotowanie zasilania gazem
w rozdziale 2.

Staba jakos¢ cigcia. = Upewnic¢ sig, ze palnik jest prawidtowo uzywany.
Zobacz rozdziat 4, Dziatanie.

= Sprawdzi¢ materialy eksploatacyjne pod
wzgledem zuzycia i w razie potrzeby wymienic.
Patrz punkt Sprawdzanie materiatéw
eksploatacyjnych w tym rozdziale.
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Naprawy

‘*ﬁ ZAGROZENIE
NIEBEZPIECZENSTWO SMIERTELNEGO
PORAZENIA PRADEM

,@ g@ Wylacz zasilanie elektryczne przed rozpoczeciem jakichkolwiek
czynnosci konserwacyjnych. Wszelkie czynnosci wymagajace
wymontowania obudowy zasilacza musza by¢ wykonane przez

: wykwalifikowanego technika.

Zdjecie i wymiana obudowy oraz bariery ekranujacej z tworzywa Mylar®

Pierwszy krok w wigkszosci procedur serwisowych i naprawczych systemu Powermax45 to zdjecie
obudowy i usunigcie mylarowej folii ekranujacej. Aby nie doszto do uszkodzenia zasilacza, bardzo
wazne jest prawidiowe zatozenie obydwu elementéw po zakonczeniu serwisu lub naprawy.

Usuwanie

1. Wylacz zasilanie (OFF), odtacz przewdd zasilajacy i odtacz zasilanie gazem.

2. Za pomocga wkretaka Phillips nr 2 odkre¢ 2 $ruby mocujace uchwyt w gérnej czgsci obudowy
zasilacza. Ostroznie pociagnij panel koncowy w sasiedztwie odkrgcanej $ruby, aby utrzymac
nacisk na $rube. Gdy $ruba bedzie niemal catkowicie wykrecona, obro¢ nieco wkretak, aby
tatwiej byto wyciagnaé ja z wpuszczonego otworu.

3. Odchyl lekko panele koncowe, aby wydosta¢ spod nich krawedzie uchwytu. Odtoz uchwyt
i sruby na bok. Odchylaj dalej panele koncowe, aby wyja¢ znajdujaca sie po stronie wentylatora
czes$¢ obudowy z prowadnicy. Nastepnie unie$ obudowe zasilacza.

4. Zdejmij mylarowg foli¢ ekranujaca z ptyty zasilania.
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Wymiana

1. Przytrzymaj mylarowa folie ekranujaca
w taki sposéb, by krawedz z 3 wycieciami
znajdowata sie po lewej, a krawedz
z 4 wycigciami po prawej stronie.

Trzy wyciecia Cztery

wycigcia

2. Okoto 4,45 cm ponizej gérnej krawedzi
znajduje sie perforacja. Wymieniajac
mylarowa folie ekranujaca na nowa, trzeba
zlozy¢ ja wzdiuz tej perforacji, zaginajac
gorng krawedz w kierunku od siebie.

3. Zatoz folig ekranujacy tak, by zagiety
fragment przykrywat gérng czesc plyty
zasilajacej. Przesun folie w odpowiednie
potozenie, tak by jej dolna krawedz
znajdowata sie miedzy zebrowang czescia
podstawy a plyta zasilajaca. Wyciecia
po obu stronach folii powinny pokrywac
sie z zeberkami po wewnetrznej stronie
paneli koncowych.

4. Zatoz obudowe zasilacza, uwazajac, Wyciecie Wystep
aby nie przytrzasna¢ przewodow w obudowie
elektrycznych. Sprawdz, czy dolne
krawedzie znajduja sie w prowadnicach
oraz czy wyciecie w gornej czesci
obudowy pokrywa sie z wystepem
w przednim panelu koncowym. Otwory =
w obudowie powinny znalez¢ sig przed
wentylatorem. Umies$¢ uchwyt nad
otworami w gornej czesci obudowy
i przykre¢ obudowe 2 srubami.
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Wymiana przewodu roboczego (CSA i CE)

1. Wytgcz zasilanie (OFF), odtgcz przewod zasilajgcy i odigcz zasilanie gazem.
2. Zdejmij obudowe zasilacza i usun mylarowa folie ekranujaca z plyty zasilania.

3. Wykre¢ srube mocujaca przewdd roboczy do plyty zasilania od zacisku J21 na plycie zasilania
(rowniez oznaczonego jako ,przewdd roboczy”). Odtoz srube na bok.

Panel przedni —_

Przewoéd roboczy

192 VDG

8-© .4
o~~~ 1=k

ﬁ'@jmﬂ]}\ﬂ]ﬂ]}\ﬂﬂ]}\mﬂ

Ochrona przed
odksztatceniami Potgczenie przewodu roboczego

z plyta zasilania (J21)

4. Ostroznie odchyl panel przedni od obudowy zasilacza. Odkre¢ nakretki mocujace ochrone
przed odksztatceniami do panelu koncowego po wewnetrznej stronie panelu.

5. Przeciagnij koncowke przewodu roboczego zakonczong zigczem przez panel przedni i zamontuj
ochrong przed odksztatceniami do otworu w panelu.

6. Przesun nakretke nad ztacze przewodu roboczego. Ostroznie odchyl panel przedni od obudowy
zasilacza i przykre¢ nakretke do ochrony przed odksztatceniami.

7. Przymocuj przewod roboczy do zacisku J21 plyty zasilania za pomoca wczesniej odkreconej
$ruby. Moment dokregcania tej $ruby wynosi 23,4 kg cm.

8. Wyrownaj panel przedni.
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9. Wymien mylarowa folie ekranujaca i zatéz obudowe zasilacza. Umie$¢ uchwyt nad otworami
w gornej czesci obudowy i przykre¢ obudowe 2 $rubami.

10. Podigcz zasilanie elektryczne i zasilanie gazem.

Wymiana wkiadki filtru gazu

1. Wytgcz zasilanie (OFF), odtgcz przewod zasilajgcy i odigcz zasilanie gazem.

2. Zdejmij obudowe zasilacza.

3. Wymontuj waz spustowy z otworu spustowego w podstawie obudowy zasilacza.

4. Scisnij kotnierz ztaczki zasilajacego weza gazowego i wyciagnij waz ze ztaczki.

5. Odkre¢ nakretke mocujaca filtr do wspornika. Odtacz spodniag czesé filtru od obudowy zasilacza.

6. Odkre¢ putapke filtru od korpusu i wymontuj ja.

Nakretka Waz zasilania gazem
Wspornik\§ - =
0o 0
=
Putapka filtru %

[gugugngugngng

Waz spustowy

7. Odkre¢ wkiadke od korpusu filtru, uwazajac, by jej nie obrocic.

8. Przykre¢ nowa wkiadke do korpusu filtru.
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9. Przymocuj putapke filtru.
10. Zatéz zespdt filtru do wspornika i przykre¢ nakretka mocujaca.

11. Zamontuj waz zasilania gazem i wepchnij waz spustowy do otworu spustowego w podstawie
obudowy zasilacza.

12. Podigcz zasilanie gazem i sprawdz szczelnose.

13. Zaléz obudowe zasilacza. Umie$¢ uchwyt nad otworami w gérnej czesci obudowy i przykreé
obudowe 2 $rubami.

14. Podigcz zasilanie elektryczne i zasilanie gazem.
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CZESCI

Czesci zasilacza

Przewod roboczy \

Numer czesci

Uchwyt

Panel tylny

2\

Pokretto regulacyjne
natezenia pradu

Panel przedni

I

Obudowa
zasilanie

Opis

228269 Zestaw: Powermax45b, panel przedni

228268 Zestaw: Powermax45, panel tylny

228270 Zestaw: Sruby obudowy

228267 Zestaw: Uchwyt i sruby

228281 Zestaw: Obudowa zasilanie, CSA

228283 Zestaw: Obudowa zasilanie, CE

228300 Zestaw: Przewdd roboczy 6,1 m z zaciskiem
228307 Zestaw: Przewdd roboczy 15,24 m z zaciskiem
228561 Zestaw: Zacisk uziemiajacy (nie pokazany)
108616 Pokretto regulacyjne natezenia pradu

6-2 powermax45s Podrecznik operatora



CZESCI

Przewdd zasilajacy

Numer czesci

228278
228277
228276
128650
128651

128652
023206
023279
123966

123967

123896

Gniazdko kabla przejsciowego
maszyny lub kabla zdalnego
wlgczania

Opis

Zestaw: Powermax45, przewod zasilajacy, CSA 200-240 V

Zestaw: Powermax45, przewdd zasilajgcy, CE 230 V

Zestaw: Powermax45, przewod zasilajacy, CE 400 V

Kabel wigcznika zdalnego do palnika zmechanizowanego, 7,63 m

Kabel wigcznika zdalnego do palnika zmechanizowanego, 15,24 m

Kabel wigcznika zdalnego do palnika zmechanizowanego, 22,86 m

Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, uziemienie), 7,63 m
Kabel przejsciowy maszyny (aktywacija plazmy, transfer fuku, uziemienie), 15,24 m
Powermax45, kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku,
regulowany dzielnik napiecia 50:1, uziemienie), 7,62 m, wtyki widetkowe
Powermax45, kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku,
regulowany dzielnik napigcia 50:1, uziemienie), 15,24 m, wtyki widetkowe
Kabel przejsciowy maszyny (aktywacja plazmy, transfer tuku, regulowany
dzielnik napigcia 5:1, uziemienie), 15,24 m, ztgcze Dsub ze $rubami
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CZESCI

Filtr i regulator

Wktadka filtru powietrza
(wewnatrz putapki filtru)

Numer czesci
228286

228287
228302

Podzespét

wentylatora

Opis
Zestaw: Podzespot wentylatora

Zestaw: Filtr i regulator
Zestaw: Wkiadka filtru powietrza

“L_HJHUUUUUUU\_A%&
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CZESCI

Czesci palnika recznego T45v

Rekojes¢ palnika

Przewdd palnika

Przetacznik — >
czujnikowy
nasadki

Gtowica —___ [

palnika

Pierscien uszczelniajacy

o przekroju okragtym —— X
Spust bezpieczenstwa
i sprezyna

T rekojesci

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika rgcznego i przewodu albo wymienia¢ jego poszczegolne
komponenty. Numery czesci rozpoczynajace sie od 088 oznaczajg kompletne zespoty palnika
i przewodu.

Numer czesci Opis

088008* Zespot palnika recznego T45v z przewodem 6,1 m

088009* Zespot palnika recznego T45v z przewodem 15,24 m

228313 Zestaw: Rekojes¢

075714 Sruby, gwint 4 x 1/2, z rowkiem, teb stozkowy, gniazdo TORX, S/B
002294 Spust bezpieczenstwa i sprezyna zamienna

228346 Zestaw: Zamienna gtowica palnika

058503 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym: Viton 0,626 x 0,070
228109 Zestaw: Zamienny przetacznik czujnikowy nasadki

228315 Zestaw: Zamienny przewod palnika, 6,1 m

228316 Zestaw: Zamienny przewod palnika, 15,24 m

* Zespot palnika zawiera rowniez jeden zestaw materiatéw eksploatacyjnych wymienionych
na nastepnej stronie.
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CZESCI

Materialy eksploatacyjne do palnika recznego T45v

Numer czesci Opis

Z ostona

220669 Elektroda
220670 Pierscien zawirowujacy
220713 Nasadka
220671 Dysza
220674 Ostona
Zlobienie*

220675 Ostona
220672 Dysza
Bez ostony*

220717 Deflektor
220718 Dysza

*Do ciecia w ostonie, bez ostony oraz ztobienia stosuje sie te sama nasadke, pierscien zawirowujacy
oraz elektrode. Materialy eksploatacyjne bez ostony do palnika recznego nie sa dostepne w krajach,

w ktorych obowigzuje ustawodawstwo Unii Europejskiej.

T30v (Powermax30) 30 A — materialy eksploatacyjne

Numer czesci Opis

220569 Deflektor

220483 Nasadka

220480 Dysza

220479 Pierscien zawirowujacy
220478 Elektroda
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CZESCI

Czesci palnika zmechanizowanego T45m

Tuleja pozycjonujaca
Przewod palnika

\ N

. . ]
/

Zdejmowalna zgbatka

Pierscien
uszczelniajgcy
o przekroju Przedni pierscieh montazowy Tylny pierscienh montazowy

okragtym \

/ Przetacznik
Giov_vuca czujnikowy nasadki
palnika

Mozna wymieni¢ kompletny zespot palnika zmechanizowanego i przewodu albo wymienia¢ jego
poszczegolne komponenty. Numery czesci rozpoczynajace sie od 088 oznaczajg kompletne
zespoty palnika i przewodu.

Numer czesci Opis

088010* Zespot palnika zmechanizowanego T45m z przewodem 7,6 m
088011* Zespot palnika zmechanizowanego T45m z przewodem 10,67 m
088012* Zespot palnika zmechanizowanego T45m z przewodem 15,24 m
228228 Zestaw: Tuleja pozycjonujagca palnika T45m

228229 Zestaw: Zdejmowalna zebatka palnika T45m

228322 Zestaw: Przedni pierscien montazowy

228323 Zestaw: Tylny pierscien montazowy

228320 Zestaw: Zamienna gtowica palnika T45m

228321 Zestaw: Zamienny przefgcznik czujnikowy nasadki palnika T45m
058503 Pierscien uszczelniajacy o przekroju okragtym

228317 Zamienny przewdd palnika T45m, 7,6 m

228318 Zamienny przewod palnika T45m, 10,67 m

228319 Zamienny przewod palnika T45m, 15,24 m

* Zespot palnika zawiera rowniez jeden zestaw materiatéw eksploatacyjnych wymienionych
na nastepnej stronie.

powermax45s Podrecznik operatora 6-7



CZESCI

Materialy eksploatacyjne do palnika zmechanizowanego T45m

Numer czesci Opis

Z ostona

220669 Elektroda

220670 Pierscien zawirowujacy
220713 Nasadka

220719 Nasadka z kontaktem omowym
220671 Dysza

220673 Ostona

Bez ostony*
220717 Deflektor
220718 Dysza

*Do ciecia w ostonie i bez ostony stosuje sie te sama nasadke, pierécien zawirowujacy oraz elektrode.

Materialy eksploatacyjne przeznaczone dla palnika T30v (Powermax30) 30 A mozna stosowac
rowniez do palnika T45m. Numery czesci podano na stronie 6-6.

Akcesoria

Numer czesci Opis

024548 Skorzana ostona palnika, 7,5 m

128658 Ostona termiczna przy ztobieniu

127102 Podstawowy cyrkiel do cigcia plazmowego po okregu
027668 Zaawansowany cyrkiel do ciecia plazmowego po okregu
127219 Powermax45, ostona przeciwkurzowa

127217 Powermax45, pasek na ramie

128647 Zestaw: Filtr powietrze Eliminizer

Powermax45, etykiety

Numer czesci Opis
228272 Zestaw: Powermax45b, etykiety CE
228264 Zestaw: Powermax45b, etykiety CSA

Zestawy etykiet zawierajg etykiete materiatow eksploatacyjnych, odpowiednie etykiety
bezpieczenstwa oraz naklejki przednie i boczne. Etykiety materiatéw eksploatacyjnych
i bezpieczenstwa przedstawiono na kolejnej stronie.
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CZESCI

Data plate
Plaque signalétique

T45v CONSUMABLE PARTS
Piéces Consommables T45v

L [ an

220717 220718

=) i )4

220674 220713 220671 220670 220669

22 (] ()

220675 220672

110672 Rev.B

Etykieta materiatu eksploatacyjnego
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