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Powermax, SYNC, SmartSYNC, FastConnect, Duramax, EDGE Pro i Hypertherm to znaki handlowe firmy Hypertherm, Inc. i moga
by¢ zastrzezone w Stanach Zjednoczonych i/lub innych krajach. Wszystkie inne znaki handlowe sg wtasnoscig odpowiednich
podmiotow.

Troska o $rodowisko naturalne to jedna z podstawowych wartosci firmy Hypertherm. Dazenie do realizacji tego celu jest niezwykle
wazne w kontekscie sukcesu naszego i naszych klientow. Staramy sige zmniejsza¢ negatywny wplyw na $rodowisko we wszystkich
naszych dziataniach. Dodatkowe informacje: www.hypertherm.com/environment.
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Al

ENGLISH

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

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

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

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

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

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

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

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

ET (EESTI/ESTONIAN)

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

ja kahjustada seadmeid.

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

FI (SUOMI/FINNISH)

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

ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa

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

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

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

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

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

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

FR (FRANCAIS/FRENCH)

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

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

de documents » sur www.hypertherm.com.

DA (DANSK/DANISH)

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

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

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

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

DE (DEUTSCH/GERMAN)

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

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

GR (EAAHNIKA/GREEK)

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

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

ES (ESPANOL/SPANISH)

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

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

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

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

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

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

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

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

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

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

di www.hypertherm.com.
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IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

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

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

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

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

JA (B Z5E/JAPANESE)

4 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH ZR2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 X1 (80943C), EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

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

KO (%=0{/KOREAN)

A 1! Hypertherm &H|E AL&5t7| Mol M&E HEAe ot &l 7 &%
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 &4 HHAM(80943C) 22| M
Futs A1 MHEA(80945C)01 LEeE RI= oHX RIEIE o dAR.

TR A QIME HaloE MYEM MO MED B MSE

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

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

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

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

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

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

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

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

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

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met

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

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

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

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

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

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

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

NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

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

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

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

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

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

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

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

SR (SRPSKI/SERBIAN)

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

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

o radio-frekvenciji (80945C).

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

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

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

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

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

SV (SVENSKA/SWEDISH)

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

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.
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ZH-CN (/& {53 /CHINESE SIMPLIFIED)
&% ERECMEEREZA, BRESRFMR. (X&MERETF
) (80669C). (KEHAREFHENETFMY (80943C) UK
(STHREEFM) (80945C) IR SR/,
B 7= SR IR LA A AT AEIR AL EE T AR ANEN MR A AE o Bt AT
“Documents library” (3IHE#ERIE) FIREGAFMATER AIEEHEIE,
Wk www.hypertherm.com.

TH (n ' Ina/THAI)

Afiau! naun1slduatnsalans Hypertherm fonua Tusadmduusiagun
anulaaadalugiion1slddudn glladuaiudaandaiaznisUfiis

»1U (80669C), AflasduaulaaansuarnisUfiifinudniunislaiidnssuy
121995150 (80943C) uar Afladfiawiuafuaimuiineg (80945C)

15 Lidticaudrnusisinuaiudasadaatadinaliiianisuiaidunialia

Audauisiaglnsal
AufatafidurdgialusluuudidansafinduasuuuFiIRURLULNIGIL UBNIN

il Aaudnsnuadudiungfiausazlssnaniiunieising  ATFw 6T “ade
na1s” Wdulad www.hypertherm.com ZH-TW (5% 8 3U/CHINESE TRADITIONAL)
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Przed rozpoczeciem

W tym przewodniku znajdujg sie informacje, ktére pomoga w wykonaniu nastepujgcych czynnosci:
m  Ustawianie palnika zmechanizowanego SmartSYNC™
m  Konfigurowanie systemu zmechanizowanego
m  Ciecie i ztobienie za pomoca palnika zmechanizowanego SmartSYNC
m  Optymalizacja jakosci ciecia
m  Zrozumienie, na czym polega kontrola wysokosci palnika
m  Rozwigzywanie czesto wystepujacych probleméw zwigzanych z cieciem zmechanizowanym

m  Zrozumienie najlepszych praktyk EMI dotyczgcych uziemienia i ekranowania

Informacje na ten temat znajduja sie w nastepujacych dokumentach:

m  Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810470)

m  Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach danych cigcia
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU)

m  Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810490)

m  Safety and Compliance Manual (Podrecznik bezpieczeristwa i zgodnosci) (80669C)

Dokumenty te znajduja sie na pamieci USB dotgczonej do zasilacza plazmy. Dokumentacija
techniczna jest dostepna pod adresem www.hypertherm.com/docs.

Dokumentacja techniczna jest aktualna w dniu jej wydania. Sg mozliwe jej
pozniejsze zmiany. Najnowsze wersje opublikowanych dokumentow
mozna znalez¢ pod adresem www.hypertherm.com/docs.
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Ten rozdziat zawiera informacje na nastepujgce tematy:
m  Komponenty i wymiary palnika zmechanizowanego SmartSYNC
m Ustawienia wymaganych do montazu palnika SmartSYNC na stotach X-Y, wypalaczach
Sciezkowych, ukosowarkach do rur i w innym sprzecie zmechanizowanym

Zasilacze plazmowe Powermax65/85/105 SYNC sg dostarczane ze startowym zestawem wkiadow
Hypertherm. Petna lista dostepnych wkiadéw do ciecia i ztobienia znajduje sie w dokumencie
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Informacje na temat palnika zmechanizowanego

Palnik zmechanizowanySmartSYNC jest 5 : S ——0
wyposazony w nastepuigos funkcie: SN —<p-

m  Automatyczne ustawianie trybu
pracy, natgzenia pradu i cisnienia gazu zaleznie od zainstalowanego wktadu Hypertherm,
typu palnika i diugos$ci przewodu palnika

m  Wyswietlanie informacji na temat przebiegu eksploatacji wktadu Hypertherm do zasilacza
plazmy, w tym wykrywanie konca okresu eksploatacji (szczegotowe informacje znajdujg sie
w dokumencie Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470))

m  Przetagcznik blokady palnika, ktory zapobiega przypadkowemu zapaleniu palnika nawet przy
wtaczonym zasilaczu plazmy (potozenie ON)

m  System szybkiego odigczania FastConnect™, ktory umozliwia szybki demontaz palnika
na czas transportu albo zmiane palnika na inny

Powermax65/85/105 SYNGC Podrecznik cigcia zmechanizowanego 810480PL 15



Ustawianie palnika zmechanizowanego

Szczegotowe informacje na temat grubosci materiatow cietych lub przebijanych palnikiem
zmechanizowanym SmartSYNC znajduja si¢ w dokumencie Powermax65/85/105 SYNC Operator
Manual (Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Komponenty, wymiary, masy palnika zmechanizowanego

Nie mozna zmieni¢ palnika zmechanizowanego petnej diugosci na maty
palnik zmechanizowany ani matego palnika zmechanizowanego na palnik
zmechanizowany petnej dtugosci.

Komponenty

Palnik zmechanizowany petnej dtugo$ci

JQL Il C JQL ) @
\\‘ I C mj
A A J
1 Przewdd palnika 4 Wktad Hypertherm
2 Ochrona przed odksztatceniami 5 Osfona
dla przewodu palnika 6 Zdejmowalna zebatka palnika z 32 zebami

3 Przefacznik blokady palnika
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Maty palnik zmechanizowany

Ustawianie palnika zmechanizowanego

1 Przewdd palnika

2 Ochrona przed odksztatceniami
dla przewodu palnika

Wymiary

—————— “ EEsEe]
}:@ @) O:u‘ IB
H( n T o T o T o 1 JH[ [ o T o+ 0 o1 o ]u “ W
3 Ostona

4 Wktad Hypertherm

Palnik zmechanizowany petnej dtugosci

P 368 mm |
) 35 mm* g
- o M= o o
I —an- 1
f 71
\< :
212 mm
< 312 mm >
—
— * Podczas pomiaru do gornej czesci przetacznika blokady palnika
f e dodawane jest 6 mm do szerokos$ci ostony palnika.
—
- 41 mm*
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Maty palnik zmechanizowany

235 mm
< >
32 mm1
I3
|
oo

A
v

180 mm

Masy

Palnik zmechanizowany petnej diugosci z przewodem palnika

Palnik Masa*
Palnik zmechanizowany z przewodem 4,6 m 2,2 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 7,6 m 3,2 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 10,7 m 4,2 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 15 m 5,8 kg
Palnik zmechanizowany z przewodem 23 m 8,3 kg

* Bez zamontowanego wkiadu Hypertherm.

Maty palnik zmechanizowany z przewodem palnika

Palnik Masa*
Maly palnik zmechanizowany z przewodem 4,6 m 2,1 kg
Maly palnik zmechanizowany z przewodem 7,6 m 3,1 kg
Maly palnik zmechanizowany z przewodem 10,7 m 4,1 kg
Maly palnik zmechanizowany z przewodem 15 m 5,7 kg
Maly palnik zmechanizowany z przewodem 23 m 8,2 kg

* Bez zamontowanego wktadu Hypertherm.
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Montaz palnika w urzadzeniu

Palnik zmechanizowany mozna mocowac¢ do réznych stotéw X-Y, wypalaczy $ciezkowych,
ukosowarek do rur i innych urzadzen. Aby zamontowac¢ palnik, nalezy zapozna¢ sig z instrukcjami
producenta posiadanego urzadzenia.

INFORMACJA

W PALNIKU ZNAJDUJA SIE WRAZLIWE ELEMENTY ELEKTRONICZNE | INNE KOMPONENTY.
MOZE DOJSC DO TRWALYCH USZKODZEN.

Podczas umieszczania palnika w prowadnicy systemu cigcia zmechanizowanego nie wolno
rozmontowywa¢ palnika ani zdejmowa¢ ostony szybkiego odtaczania.

Jesli system ciecia zmechanizowanego jest wyposazony w prowadnice, nie nalezy
rozmontowywac palnika ani zdejmowac¢ ostony szybkiego odtgczania. Nalezy wykonac¢
nastepujace czynnosci:

1. Umies¢ zacisk na palniku lub na przewodzie w poblizu palnika, aby utrzyma¢ palnik
w odpowiednim potozeniu.

2. Catkowicie otwérz prowadnice.
3. Umies¢ przewdd palnika w prowadnicy.
4. Zamknij prowadnice.

5. Zamontuj palnik.

Minimalny promien giecia przewodu palnika

INFORMACJA

MINIMALNY PROMIEN GIECIA. MOZE DOJSC DO ZALAMAN | INNYCH USZKODZEN.

Nie wolno zbyt mocno zgina¢ przewodu palnika.

Nie wolno mocno zagina¢ przewodu palnika — promien
zagigcia przewodu nie moze by¢ mniejszy niz 76 mm. 3

76 mm
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Ustawianie palnika zmechanizowanego

Demontaz zebatki (opcja)

Zebatkg mozna zamontowa¢ z dowolnej strony palnika zmechanizowanego petnej diugosci.
W przypadku koniecznosci zdemontowania zgbatki nalezy wykreci¢ 2 sruby mocujace zebatke
do ostony palnika.

Podczas montazu zgbatki sruby nalezy dokreci¢ recznie. Aby nie dopusci¢
do uszkodzenia $rub, nie nalezy dokrgca¢ zbyt mocno.

Wyrdwnanie palnika

Aby uzyska¢ cigcie pionowe, nalezy
zamocowac¢ palnik zmechanizowany
prostopadle do elementu obrabianego.
Do ustawienia palnika pod katem 90°
wzgledem elementu obrabianego nalezy
uzy¢ katownika lub poziomnicy cyfrowe;.

Umies¢ klamre mocujgcy @ nisko
na palniku w celu zminimalizowania
wibracji na koncowce palnika.

O

Nie nalezy zbyt mocno dokrecaé
klamry mocujacej. Zbyt mocne
dokrecenie klamry mocujacej moze
skutkowac¢ uszkodzeniem plytki

z obwodami drukowanymi (PCB)
wewnatrz palnika. Zbyt mocne
dokrecenie klamry moze rowniez
odksztatci¢ lub w inny sposoéb uszkodzi¢
ostone palnika.
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Konfigurowanie elementow sterujacych
cieciem zmechanizowanym

W tym temacie oméwiono sposoby konfiguracji nastepujacych opcjonalnych, zewnetrznych
elementow sterujgcych zasilaczem Powermax65/85/105 SYNC w systemie cigcia
zmechanizowanego przez port komunikacji szeregowe|.

System CNC /
Kontroler THC

___Kabel interfejsu maszyny (CPC)

[y
1
i (opcia)
c 1—Kabel przejéciowy : opela
7 interfejsu ,
l‘ szeregowego RS-485 1
H 1
. (opcja) '
$~ 1
-~ 1
zmechanizowany heS : 0
1
1

Element obrabiany

Stof ciecia T i

Przewod roboczy

(opcja)

Uziemienie*

Zasilanie gazem
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Konfigurowanie elementow sterujacych cigciem zmechanizowanym

1 Tryb pracy, prad wyjsciowy (A), sygnaly cisnienia gazu i inne

2 Sygnaly powigzane z dzielonym napigciem tuku, wiaczaniem/wylaczaniem plazmy oraz
transferem tuku

3 Sygnaly powigzane tylko z wigczaniem/wytgczaniem plazmy

Jak pokazano, przebieg niezbednego ustawiania zalezy od tego, ktore dziatania na zasilaczu plazmy
beda sterowane zewnetrznie.

Dziatanie Wymagane ustawienie Wiecej informaciji

= Tylko wigczanie/wytaczanie = Gniazdko interfejsu maszyny |Zobacz Podigczanie wigcznika
plazmy »  Wiacznik zdalny zdalnego (opcja) na stronie 25.

= Sygnaly wigczania/wytaczania | = Gniazdko interfejsu maszyny |Zobacz Podtgczanie kabla
plazmy - Plytka PCB dzielnika napigcia | Przeisciowego maszyny (opcja)

* Sygnat transferu tuku = Kabel przejsciowy interfejsu na stronie 26.

= Dzielone napiecie tuku maszyny

= Tryb pracy = Zlgcze interfejsu szeregowego | Zobacz Podtgczanie kabla

« Natezenie pradu RS-485 przejéciowego interfejsu .

» Cisnienie gazu = Plytka PCB interfejsu szeregowego RS-485 (opcja)

szeregowego RS-485 na stronie 38.

= Testy gazu o . ,
= Kabel przejsciowy interfejsu

= Szybkie resetowanie szeregowego RS-485

Wymagania sprzetowe systemu EDGE Pro® CNC: System Hypertherm EDGE Pro CNC
komunikuje sie z zasilaczami plazmy za pomocg protokotu komunikacji szeregowej. Aby potaczy¢
system EDGE Pro z systemem Powermax65/85/105 SYNC, nalezy uzy¢ ztgczy komunikaciji
szeregowej dostepnych w systemie EDGE Pro. Wiecej informacji mozna znalez¢ w dokumencie
Phoenix Software V9 Series Installation and Setup Manual (Podrecznik instalacji i ustawiania
oprogramowania Phoenix serii V9) (806410). Dokumentacja techniczna jest dostepna pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

A OSTRZEZENIE

USZKODZENIE BUTLI GAZOWEJ MOZE SPOWODOWAC EKSPLOZIJE
Butla gazowa zawiera gaz pod cisnieniem. Jesli zostanie uszkodzona, moze eksplodowac.

W przypadku regulatoréw wysokiego cisnienia nalezy przestrzega¢ wytycznych
producenta dotyczgcych bezpiecznej instalacii, obstugi i konserwacji.

Przed rozpoczgciem cigcia plazmowego ze sprgzonym gazem nalezy przeczyta¢ informacje
bezpieczenstwa zamieszczone w dokumencie Safety and Compliance Manual
(Podrecznik bezpieczeristwa i zgodnosci) (80669C). Nieprzestrzeganie instrukciji
dotyczacych bezpieczenstwa moze skutkowac¢ obrazeniami ciata i uszkodzeniem sprzetu.

22
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www.hypertherm.com/docs

Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

A OSTRZEZENIE

NIEBEZPIECZENSTWO EKSPLOZJI — CIECIE ALUMINIUM W POBLIZU WODY

Podczas ciecia plazmowego woda nie moze wej$¢ w kontakt z aluminium, gdyz istnieje
ryzyko uwolnienia sie wodoru i jego wybuchu. Nie cig¢ stopéw aluminium pod lustrem
wody ani na stole wodnym, jesli nie wdrozono rozwigzan zapobiegajgcych gromadzeniu sie
wodoru. Nigdy nie wolno cig¢ stopéw aluminium z litem w obecnosci wody.

Wigcej informaciji znajduje sie¢ w dokumencie Safety and Compliance Manual (Podrecznik
bezpieczeristwa i zgodnosci) (80669C).

Ponizej znajdujg sig podstawowe czynnosci zwigzane z ustawianiem systemu cigcia
zmechanizowanego. W celu uzyskania szczegotowych informacji na temat ustawiania zasilacza
plazmy zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

1. Podigcz przewod roboczy zasilacza plazmy do stotu ciecia lub cigtego elementu obrabianego.
Nalezy zapoznac¢ sig z instrukcjami producenta stofu.

m  Nalezy upewni¢ sig, ze przewod roboczy ma zapewniony prawidtowy styk metal do metalu
ze stotem ciecia lub elementem obrabianym. Aby zapewni¢ wystarczajacy styk przewodu
roboczego ze stotem ciecia lub z elementem obrabianym, nalezy usuna¢ z niego rdze,
kurz, lakier, powtoki ochronne oraz pozostate zanieczyszczenia.

2. Podtgcz zasilanie gazem do zasilacza plazmy.

m Do cigcia stali miekkiej, stali nierdzewnej, aluminium i innych metali przewodzgcych nalezy
uzywac sprgzonego powietrza.

m Do ciecia stali nierdzewnej nalezy uzywac¢ gazu F5.

3. Wykonaj jedng z nastepujacych czynnosci:

m  Aby sterowa¢ wyfacznie wigczaniem/wytgczaniem plazmy: Podtgcz wigcznik zdalny
do zasilacza plazmy za pomocg gniazdka interfejsu maszyny.

o Aby korzysta¢ z wigcznika zdalnego, zasilacz plazmy musi by¢ wyposazony
w zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) gniazdko interfejsu maszyny na
tylnym panelu urzadzenia. Zobacz Podtgczanie wiacznika zdalnego (opcja) na stronie 25.

m Sterowanie wigczaniem/wytaczaniem plazmy oraz transferem tuku i napieciem tuku:
Podtgcz zasilacz plazmy do systemu CNC (lub innego systemu sterowania) przez gniazdko
interfejsu maszyny.

a0 Aby korzystac z interfejsu maszyny, zasilacz plazmy musi by¢ wyposazony
w zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) gniazdko interfejsu maszyny
z wbudowang ptytkg PCB dzielnika napigcia. Zobacz Podtagczanie kabla przejsciowego
maszyny (opcja) na stronie 26.
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4. Sterowanie trybem pracy, natezeniem pradu, cisnieniem gazu, testami gazu i szybkim

resetowaniem: Podtacz zasilacz plazmy do systemu CNC za pomocg interfejsu szeregowego
RS-485.

m  Aby korzystac¢ z interfejsu szeregowego RS-485, zasilacz plazmy musi by¢é wyposazony
w nastepujace komponenty:

0 Zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) ztgcze interfejsu szeregowego
RS-485 i ptytkg PCB interfejsu szeregowego RS-485. Zobacz Podtgczanie kabla
przej$ciowego interfejsu szeregowego RS-485 (opcja) na stronie 38. Rezystory
terminujace s dotagczone do zasilacza plazmy.

a Zigcze interfejsu maszyny do systemu CNC z gniazdkiem interfejsu maszyny.
Zobacz Podtgczanie kabla przejsciowego maszyny (opcja) na stronie 26.

a Prawidlowe parametry komunikacji szeregowej na ekranie ustawien interfejsu CNC
(CNC INTERFACE). Zobacz strona 42.

5. Podtacz palnik do stotu cigcia lub innego urzadzenia do ciecia. Zobacz Ustawianie palnika
zmechanizowanego na stronie 15.

6. Zainstaluj wkiad do ciecia lub ztobienia odpowiednio do zastosowania:

m Do ciecia i przebijania palnikiem zmechanizowanym: Zobacz Wyboér wktadu
na stronie 46.

m Do zilobienia: Zobacz Procesy zlobienia na stronie 63.

7. Nalezy upewni¢ sig, ze zasilacz plazmy automatycznie przestawit sig
w tryb ciecia lub tryb Ztobienia zgodnie z zainstalowanym wkfadem

Hypertherm.
— B~
m  Aby przej$c¢ z trybu ciecia na tryb ciecia materiatu perforowanego, O

nacisnij przycisk zmiany trybu pracy.

m  Przesun przetacznik blokady palnika w zielone potozenie
,gotowosci do zaptonu” (") przed zmiang trybu pracy lub zmiang
natezenia pradu wyjsciowego (A).

8. Ustaw szybkos¢ palnika i prad wyjsciowy (A) odpowiednio do potrzeb. Zobacz dokument
Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Tabela danych cigcia systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).
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Podiaczanie wtacznika zdalnego (opcija)

Przed rozpoczeciem nalezy upewnic¢ sie, ze zasilacz plazmy wyposazony
jest w zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) gniazdko
interfejsu maszyny na tylnym panelu. Zobacz dokument Machine Interface
Receptacle with Voltage Divider PCB Field Service Bulletin (Biuletyn na
temat ulepszeri — Gniazdko interfejsu maszyny z ptytka PCB dzielnika
napiecia) (806980). Zobacz rowniez dokument
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy
czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Niektore wersje zasilacza plazmy z palnikami zmechanizowanymi moga by¢ wyposazone
w opcjonalny wtgcznik zdalny.

EED e, | B[]

Wiacznik zdalny umozliwia zdalne
wigczanie i wytaczanie palnika
zmechanizowanego. Mozna go stosowac¢
na przyktad wtedy, gdy palnik jest
zamontowany na prostym wypalaczu
$ciezkowym albo prowadnicy do ciecia

) . —— Giniazdko
bez oddzielnego systemu CNC ani interfejsu
innego systemu sterujgcego. maszyny

Aby korzysta¢ z wigcznika zdalnego,
nalezy go podtgczy¢ do gniazdka
interfejsu maszyny z tytu zasilacza plazmy.

Wiacznik zdalny mozna
stosowac wylgcznie
z zasilaczem plazmy
z palnikiem
zmechanizowanym. Wiacznik
nie dziata w przypadku zatozenia palnika recznego.

Hypertherm oferuje wigczniki zdalne o réznych diugosciach. Zobacz dokument
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).
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Podiaczanie kabla przejSciowego maszyny (opcja)

Przed rozpoczeciem nalezy upewnic¢ sie, ze zasilacz plazmy wyposazony
jest w zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) gniazdko
interfejsu maszyny na tylnym panelu. Zobacz dokument Machine Interface
Receptacle with Voltage Divider PCB Field Service Bulletin (Biuletyn na
temat ulepszeri — Gniazdko interfejsu maszyny z ptytka PCB dzielnika
napiecia) (806980). Zobacz rowniez dokument
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Gniazdko interfejsu maszyny znajdujace si¢ z tylu zasilacza plazmy jest wyposazone w 5-pozycyjna
ptytke PCB dzielnika napigcia oraz przewody, ktore sg zainstalowane wewnatrz zasilacza plazmy.

Giazdko interfejsu maszyny

Plytka PCB dzielnika napigcia

Ptytka PCB dzielnika napiecia zapewnia redukcje napigcia tuku w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1,
40:1 oraz 50:1.

Fabrycznie ustawiona domysina wartos¢ ptytki PCB dzielnika napigcia
wynosi 50:1. Aby zmieni¢ ustawienie plytki PCB dzielnika napiecia,
zobacz Ustawianie 5-pozycyjnej ptytki PCB dzielnika napigcia
na stronie 36.

INFORMACJA

Plytka PCB dzielnika napigcia to prosty rezystancyjny dzielnik pierwotnego napiecia tuku. Aby zapobiec
petlom uziemienia i zakliéceniom elektrycznym, nalezy odizolowaé sygnat dzielonego napiecia tuku.
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Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

INFORMACJA

Plytka PCB dzielnika napiecia zapewnia napigcie proporcjonalne do napiecia tuku. Przetacznik DIP
na ptytce PCB dzielnika napigcia pozwala kontrolowa¢ napiecie wyjsciowe w warunkach otwartego
obwodu, do maksymalnej wartosci 15 V. Wyjscie jest zabezpieczone impedancja i jest wyjsciem
funkcyjnym o bardzo niskim napieciu (ELV). Takie rozwigzanie pozwala chroni¢ przed porazeniem
pradem elektrycznym, awariami zasilania oraz pozarem w normalnych warunkach eksploatacyjnych
przy gniazdku interfejsu maszyny oraz w warunkach wystgpienia pojedynczego btedu w obrgbie
okablowania interfejsu maszyny. Ptytka PCB dzielnika napigcia nie jest urzgdzeniem odpornym

na awarie, a wyjscia ELV nie spetniaja wymogow napiecia bezpiecznego (SELV) dotyczacych
bezposrednio podigczanych urzadzen komputerowych.

Giazdko interfejsu maszyny zapewnia dostep do zredukowanego napiecia fuku oraz do sygnatu
transferu tuku i aktywacji plazmy.

Niektore systemy cigcia zmechanizowanego wykorzystujg zewnegtrzny
dzielnik napiecia zamiast wewnetrznej ptytki PCB dzielnika napigcia
potaczonej z gniazdkiem interfejsu maszyny. W tych systemach kabel
przej$ciowy interfejsu maszyny przesyta sygnaly wytgcznie w celu transferu
tuku i aktywacji plazmy.

Hypertherm oferuje kable przejsciowe interfejsu maszyny zaréwno do systemdw cigcia
zmechanizowanego z wbudowang ptytka PCB dzielnika napiecia, jak i do systemow ciecia
zmechanizowanego z zewngtrznym dzielnikiem napigcia. Hypertherm oferuje rowniez kable
przejsciowe interfejsu maszyny, ktére sg przeznaczone specjalnie do uzytku ze stotami
PlasmaCAM®. Kable sg dostepne w roznych diugosciach. Zobacz dokument
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Wiecej informacji mozna znalez¢ w nastgpujgcych tematach:

m  Kable przejsciowe interfejsu maszyny, ktére wykorzystujag wewnetrzng ptytke PCB
dzielnika napiecia na stronie 28

m  Kable przej$ciowe interfejsu maszyny, ktére wykorzystujg zewnetrzny dzielnik napigcia
na stronie 29

m  Kable przejsciowe interfejsu maszyny do stotow ze wspoétczynnikiem napieciowym 21,1:1
na stronie 32

Powermax65/85/105 SYNGC Podrecznik cigcia zmechanizowanego 810480PL

27



Konfigurowanie elementow sterujacych cigciem zmechanizowanym

Kable przejSciowe interfejsu maszyny, ktore wykorzystuja wewnetrzng plytke PCB
dzielnika napiecia

Na ponizszym schemacie przedstawiono kabel, ktéry wykorzystuje wewngtrzng ptytke PCB dzielnika
napiecia do redukowania napigcia tuku oraz do przesytania sygnatow transferu fuku i aktywaciji
plazmy.

Kable sg dostepne w réznych diugosciach. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts
Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Ztacza widetkowe

Giazdko interfejsu
maszyny

Ztacze przejsciowe -—

interfejsu maszyny

15-stykowe ztagcze Dsub
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Sygnaly kabla

Ztacza widetkowe

Zitacze przejsciowe
interfejsu maszyny

Ztacze Dsub

2 5 8

10 12 15
Ztacza
Numer styku interfejsu Numer styku ztacza Kolor przewodu ztagcza
Sygnat .
maszyny Dsub widetkowego
3 10 Zielony
Start plazmy
4 2 Czarny
12 12 Czerwony
Transfer tuku
14 5 Czarny
o o 5 (<) (elektroda) 15 (-) Czarny (-)
Dzielnik napiecia -
6 (+) (roboczy) 8 (+) Biaty (+)

Kable przejSciowe interfejsu maszyny, ktore wykorzystujg zewnetrzny dzielnik napiecia

Te kable sg przeznaczone do systeméw ciecia zmechanizowanego wykorzystujgcych zewnetrzny
dzielnik napiecia zamiast wewnetrznej ptytki PCB dzielnika napigcia potaczonej z gniazdkiem
interfejsu maszyny. W tych systemach kabel przejsciowy interfejsu maszyny przesyta sygnaty
wylgcznie w celu transferu tuku i aktywacji plazmy. Aby uzyska¢ bezposredni dostep do pierwotnego
napigcia fuku zasilacza plazmy, nalezy skonfigurowa¢ zewnetrzny dzielnik napigcia. Zobacz Dostep
do pierwotnego napiecia tuku (opcja) na stronie 31.
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Te kable sg zakoniczone przewodami ze ztgczami widetkowymi. Kable sa dostepne w réznych
dtugosciach. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy
czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Sygnaly kabla

Zigcze
przejsciowe
interfejsu
maszyny

Gniazdko interfejsu maszyny

Ztacze przej$ciowe interfejsu
maszyny

Ztacza widetkowe

Ziacza widetkowe

Ztacza
Numer styku interfejsu Kolor przewodu ztacza
Sygnat .
maszyny widetkowego

3 Zielony
Start plazmy

4 Czarny

12 Czerwony
Transfer tuku

14 Czarny
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Dostep do pierwotnego napiecia tuku (opcja)

Jesli system cigcia zmechanizowanego nie wykorzystuje ptytki PCB dzielnika napigcia w zasilaczu
plazmy, w celu uzyskania bezposredniego dostgpu do pierwotnego napiecia tuku zasilacza plazmy
nalezy zastosowac¢ zewnetrzny dzielnik napiecia.

T '\ """"" ﬁ Kabel przejsciowy ~ ———| System CNC /
m | interfejsu maszyny """ Kontroler THC

Start plazmy
Transfer tuku

— Palnik

zmechanizowany Zewnetrzny dzielnik

napiecia tuku E
(dostarczony przez klienta) !
Element E

=—~12
/ obrabiany \_ | TTTTTQYTT
| dj C@ I
Stot ciecia

) | . Przewéd roboczy
Uziemienie

Pierwotne napiecie Zasilanie gazem
fuku

Informacje na temat dostepu do pierwotnego napigcia fuku zawiera dokument Raw Arc Voltage
Field Service Bulletin (Biuletyn na temat ulepszeri — Pierwotne napiecie fuku) (810320).
Konfiguracje wykorzystujaca pierwotne napiecie tuku moga wykonywaé wytacznie
wykwalifikowani technicy.

A OSTRZEZENIE

ZAQROZENIE PORAZENIEM PRADEM, AWARIA ZASILANIA ORAZ
POZAREM

Podtgczenie przewodow bezposrednio do obwodu plazmy w celu uzyskania
dostgpu do pierwotnego napiecia tuku zwigksza zagrozenie porazeniem
pradem elektrycznym, awarig zasilania oraz pozarem nawet w przypadku
wystapienia pojedynczego btedu. Wartosci napigcia wyjsciowego oraz
natezenia pradu wyjsciowego podano na tabliczce znamionowe;.

Podtaczenie nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu technikowi.
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Kable przejSciowe interfejsu maszyny do stotow ze wspétczynnikiem napigeciowym 21,1:1

Hypertherm oferuje réwniez kable przej$ciowe interfejsu maszyny, ktdre sg przeznaczone specjalnie
do uzytku ze stotami cigcia PlasmaCAM wymagajacymi wspotczynnika napigciowego 21,1:1. Te
kable moga by¢ uzywane z dowolnym stotem do ciecia zmechanizowanego, dla ktérego wymagane
jest zastosowanie wspoétczynnika napieciowego o wartosci 21,1:1. Kable sg dostepne w roznych
dtugosciach. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy
czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

W przypadku tych kabli ptytke PCB dzielnika napiecia nalezy ustawic

na wartos¢ 21,1:1. Zobacz Ustawianie 5-pozycyjnej ptytki PCB dzielnika
napiecia na stronie 36.

Gniazdko interfejsu maszyny

Zigcze przejsciowe interfejsu
maszyny

6-stykowe ztgcze DIN
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Sygnaly kabla

Zitacze
przejsciowe
interfejsu
maszyny

o mm[ || Zlacze DIN

Naciecie
Ztacza
Sygnal Numer styku interfejsu Styki DIN*
maszyny
Start pl 8 5
art plazm
p y P 4
Dzielnik napigcia 5 (=) (elektroda) 1(-)
(21,1:1) 6 (+) (roboczy) 2 (+)

* W rzeczywistosci styki na ztaczu DIN nie sg ponumerowane. Numery stykow
ztgcza DIN naniesiono na schemat w celach informacyjnych.

Montaz kabla przejSciowego interfejsu maszyny

Przed rozpoczgciem nalezy upewnic¢ sie, ze zasilacz plazmy wyposazony
jest w zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) gniazdko
interfejsu maszyny na tylnym panelu. Zobacz dokument Machine Interface
Receptacle with Voltage Divider PCB Field Service Bulletin (Biuletyn na
temat ulepszeri — Gniazdko interfejsu maszyny z ptytka PCB dzielnika
napiecia) (806980).

Montaz kabla przej$ciowego interfejsu maszyny musi przeprowadzi¢ wykwalifikowany technik
serwisowy.

1. Ustaw przetgcznik zasilania na zasilaczu plazmy w pozycji wytagczenia (OFF) (O) i odtgcz kabel
zasilajacy.

2. Zdejmij obudowe gniazdka interfejsu maszyny z tytu zasilacza plazmy.

3. Podtacz kabel przejsciowy interfejsu maszyny Hypertherm do gniazdka interfejsu maszyny.
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4. Wykonaj jedna z nastepujacych czynnosci:

W przypadku kabla zakonczonego W przypadku kabla zakonczonego
ztagczem Dsub: przewodami i ztagczami widetkowymi:
1. Podiacz ztgcze Dsub do gniazda 1. Odtacz kabel przejsciowy interfejsu
kontrolera wysokosci palnika (THC) maszyny wewnatrz obudowy skrzynek
lub systemu CNC. przytaczowych kontrolera wysokosci

palnika (THC) lub systemu CNC.

m  Zapobiegnie to modyfikacji potgczen
po instalacji.

2. Dokre¢ $ruby mocujace na
ztaczu Dsub.

2. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy
sie upewnic, ze potaczenia sg wykonane
prawidiowo, a czesci przewodzgce prad
sg zaizolowane i ostoniete™.

* kaczenie urzadzen Hypertherm z wyposazeniem dostarczonym przez klienta, co obejmuje takze
kable i przewody potaczeniowe, podlega kontroli prowadzonej przez lokalne inspektoraty
w miejscu ostatecznego montazu, o ile potgczenie takie nie zostato wpisane do wykazu
i zatwierdzone jako jeden system.

Gniazdka pofaczeniowe interfejsu maszyny

Gniazdka 1 i 2 sg okablowane, ale nie sg uzywane.
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Sygnaly interfejsu maszyny

W przypadku podtgczania zasilacza plazmy do kontrolera wysokosci palnika lub systemu CNC za
pomoca kabla przejsciowego interfejsu maszyny nalezy sie zapoznac¢ z ponizszg tabelg zawierajaca
informacje na temat sygnatéw kabla.

Ztacza widetkowe

Przewody wewnetrzne Gniazdko interfejsu maszyny é
_ (8 %

Dzielnik napiecia
Ztacze Dsub

Przewody wewnetrzne Powermax i gniazdo Kable ztagcza Kable ze ztagczami
interfejsu maszyny Dsub widetkowymi
Kolor . Numer styku Kolor przewodu
Sygnal Typ przewodu Numer gniazda ztacza Dsub niezakonczonego
Start* Czarny 3 10 Zielony
(aktywacja Wejscie*
plazmy) Czerwony 4 2 Czarny
Transfer* Biaty 12 12 Czerwony
(rozpoczecie | Wyjscie*
ruchu) Zielony 14 5 Czarny
51()
Czarny (- ' 15 (- Czarny (-
Dzielnik o y( ) (elektroda) ( ) y( )
napiecia Wyjscie™ C (+)
zerwony 6,2 (+ .
(+) (roboczy) 8 (+) Biaty (+)
Uziemienie Zielony/Zotty 13

* Normalnie otwarte. Napiecie obwodu otwartego 18 V DC na zaciskach START. Aktywacja wymaga
potaczenia bezpragdowego (stycznosce bezpradowa).

** Normalnie otwarte. Wymagane potaczenie bezpradowe (stycznos¢ bezpradowa) w czasie transferu tuku.
Maksymalnie 120 V AC / 1 A na przekazniku interfejsu maszyny.

*** Sygnat dzielonego napiecia fuku w stosunku 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1. Zapewnia maksymalne
napiecie 15 V w warunkach otwartego obwodu.

t Podzielony sygnat tuku powstaje za pomocg rezystancyjnego dzielnika pierwotnego napiecia tuku.
Ten sygnat nie jest izolowany. Aby zapobiec petlom uziemienia, nalezy zapewnic¢ izolacje galwaniczna.

* Jesli do rozpoczecia przemieszczanie palnika Duramax™ przed cieciem jest uzywany sygnatu
opodznienia startu, zamiast sygnatu , Transfer” nalezy wykonaj nastepujgce czynnosci: Zwiekszy¢
opdznienie przy korzystaniu z palnika SmartSYNC. W przypadku palnika SmartSYNC 0,7 m lub 15 m
dodac¢ 60 ms do opoznienia. W przypadku palnika SmartSYNC 23 m doda¢ 120 ms do opdznienia.
Dodatkowe opdznienie zapobiega przemieszczaniu sig palnika przed zakonczeniem przeptywu
resztkowego. Dodatkowe opoznienie nie jest wymagane w przypadku palnikow SmartSYNC 4,6 m i 7,6 m.
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Ustawianie 5-pozycyjnej plytki PCB dzielnika napigcia

Dzielnik napiecia to ptytka z obwodami drukowanymi (PCB, printed circuit board) zainstalowana
wewnatrz zasilacza plazmy. Mierzy napiecie tuku plazmowego. Zakres tego napiecia moze wynosic
od 0 VDC do 250 V DC. Ze wzgledu na bezpieczenstwo ptytka PCB zmniejsza napigcie tuku do
sygnatu o niskim napigciu (0—15 V DC), aby przesta¢ go do systemu CNC.

Plytka PCB dzielnika napiecia oferuje 5 ustawien. DomysIne ustawienie fabryczne to 50:1.
Prawidtowe ustawienie robocze zalezy od specyfikacji systemu kontroli wysokosci palnika (THC).
W przypadku watpliwosci dotyczacych wyboru ustawien lub jesli 5-pozycyjna ptytka PCB dzielnika
napiecia Hypertherm nie dostarcza sygnatu napigcia wymaganego w danym zastosowaniu prosimy
o kontakt z dystrybutorem produktéw marki Hypertherm, autoryzowanym centrum serwisowym
Hypertherm lub najblizszym biurem firmy Hypertherm wymienionym na oktadce niniejszego
podrecznika.

Przykfady:

m  DomysIne ustawienie fabryczne dzielnika 50:1 oznacza, ze kazdy wolt dzielony jest przez 50.
Witedy w przypadku kazdego wolta do systemu CNC jest wysytane napiecie o wartosci
20 mV. Gdy pierwotne napigcie fuku wynosi 140 V, do systemu CNC zostanie wystane
dzielone napiecie tuku o wartosci 2800 mV (2,8 V).

m  DomysIne ustawienie 20:1 dzieli kazdy wolt przez 20, co oznacza, ze z kazdego wolta
do systemu CNC jest wysytane napigcie o wartosci 50 mV. Gdy pierwotne napiecie tuku
wynosi 140V, do systemu CNC zostanie wystane dzielone napigcie tuku o wartosci
7000 mV (7,0 V).

Aby zmieni¢ fabryczne domysine ustawienie ptytki PCB dzielnika napigcia z wartosci 50:1 na inne,
nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci:

1. Ustaw przetgcznik zasilania na zasilaczu plazmy w pozycji wytgczenia (OFF) (O) i odtgcz kabel
zasilajacy.
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Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

2. Zdejmij obudoweg zasilacza plazmy.

3. Zlokalizuj przetaczniki DIP na ptytce PCB dzielnika napiecia po tej stronie zasilacza plazmy,
po ktorej znajduje sig wentylator.
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Na tej ilustracji przedstawiono ptytke PCB dzielnika napigcia z fabrycznym domysinym
ustawieniem (50:1) i przetagcznikiem 4 w gornym potozeniu.

4. Ustaw przetgcznik DIP w jednym z ponizszych potozen.
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Ustawienie 21,1:1 jest przeznaczone dla stotow ciecia PlasmaCAM,
ale mozna je stosowac¢ w przypadku wszystkich systemow ciecia
zmechanizowanego wymagajacych wspoétczynnika napieciowego

o wartosci 21,1:1.

(i)

9. Zaltdz obudowe zasilacza plazmy.
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Podiaczanie kabla przejsciowego interfejsu szeregowego RS-485 (opcja)

Przed rozpoczeciem nalezy sie upewnic, ze zasilacz plazmy wyposazony jest w nastgpujace
elementy:

m Zainstalowane fabrycznie (lub przez uzytkownika) ztgcze interfejsu szeregowego RS-485
i wewnetrzna plytka PCB interfejsu szeregowego RS-485. Zobacz dokument RS-485
Serial Interface Connector Service Bulletin (Biuletyn na temat ulepszert — Ztacze interfejsu
szeregowego RS-485) (806710). Zobacz réwniez dokument Powermax65/85/105 SYNC
Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810490). Zasilacz plazmy zawiera rezystory terminujace.

m  Zigcze interfejsu maszyny do systemu CNC z gniazdkiem interfejsu maszyny. Zobacz
strona 26.

Interfejsu szeregowego RS-485 nie mozna uzywac¢ samodzielnie. Zasilacz
plazmy musi takze komunikowac sig przez port interfejsu maszyny
z systemem CNC.

Ztacze interfejsu szeregowego RS-485 i kabel zapewniajg komunikacje szeregowa migdzy
zasilaczem plazmy a systemem CNC.

Kable sg dostepne w réznych dtugosciach. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts
Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Niezakonczone ztagcze
Ztacze szeregowe RS-485 szeregowe

) —_—

4
| é’ LUB

Z
S .
N_\e =

9-stykowe zlgcze Dsub

Wymagania sprzetowe systemu EDGE Pro CNC: System Hypertherm EDGE Pro CNC
komunikuje sie z zasilaczami plazmy za pomocga protokotu komunikacji szeregowej. Aby potaczy¢
system EDGE Pro z systemem Powermax65/85/105 SYNC, nalezy uzy¢ ztagczy komunikacji
szeregowej dostepnych w systemie EDGE Pro. Wiecej informacji mozna znalez¢ w dokumencie
Phoenix Software V9 Series Installation and Setup Manual (Podrecznik instalacji i ustawiania
oprogramowania Phoenix serii V9) (806410). Dokumentacja techniczna jest dostepna pod adresem
www.hypertherm.com/docs.
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Montaz kabla przejSciowego interfejsu szeregowego RS-485

Montaz kabla przejsciowego interfejsu szeregowego RS-485 nalezy zleci¢c wykwalifikowanemu
technikowi serwisowemu.

1. Ustaw przetgcznik zasilania na zasilaczu plazmy w pozycji wytgczenia (OFF) (O) i odtgcz kabel
zasilajacy.

2. Podiacz kabel przejsciowy interfejsu szeregowy RS-485 do zlgcza szeregowego RS-485.

3. Wykonaj jedna z nastepujacych czynnosci:

W przypadku kabla zakonczonego W przypadku kabla z niezakoinczonymi
ztaczem Dsub: przewodami na drugim koncu:
1. Podiacz ztgcze Dsub do gniazda 1. Przymocuj kabel przejsciowy interfejsu
systemu CNC. szeregowego RS-485 wewnatrz obudowy

elektrycznej systemu CNC.
2. Dokre¢ $ruby mocujace na

Ztaczu Dsub. m  Zapobiegnie to modyfikacji potgczen

po instalacji.

2. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy
sie upewnic¢, ze pofaczenia sg wykonane
prawidiowo, a czesci przewodzgce prad
sg zaizolowane i ostoniete™.

* Laczenie urzadzen Hypertherm z wyposazeniem dostarczonym przez klienta, co obejmuje takze
kable i przewody potgczeniowe, podlega kontroli prowadzonej przez lokalne inspektoraty
w miejscu ostatecznego montazu, o ile potaczenie takie nie zostato wpisane do wykazu
i zatwierdzone jako jeden system.
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Sygnaly interfejsu szeregowego RS-485 — podtaczanie do systemu CNC

W przypadku podiaczania zasilacza plazmy do systemu CNC za pomocg szeregowego
kabla przejsciowego nalezy zapozna¢ sig z ponizsza tabelg zawierajagca informacje na temat
sygnatéw kabla.

Zasilacz plazmy zawiera rezystory terminujgce.

Niezakonczone ztagcze
szeregowe

! e

e
2’ LUB

9-stykowe zlgcze Dsub

Zlgcze komunikacii szeregowej Ztacze Dsub Niezakonczone przewody
Powermax
Numer styku Numer styku Sygnat Kolor przewodu Typ

1 7 RxD (+) Czerwony Wejscie
2 3 RxD (-) Czarny Wejscie
3 4 D (+) Biaty Wyjscie
4 2 D (-) Czarny Wyjscie
5 5 Uziemienie Zielony

—_

Niepodigczone

Niepodfagczone

Niepodiaczone

© | 0ol o

Niepodigczone
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Konfigurowanie elementow sterujgcych cigciem zmechanizowanym

Sygnaly interfejsu szeregowego RS-485 — rozwigzywanie probleméw

W ponizszej tabeli znajdujg sie informacje na temat sygnatow przesytanych kablem z portu
szeregowego, pomocne podczas rozwigzywania probleméw z komunikacjg miedzy zasilaczem
plazmy i systemem CNC.

Niezakonczone ztgcze
szeregowe

===

LuB

Ztgcze szeregowe

9-stykowe ztacze Dsub

Ztacze szeregowe i przewody wewnetrzne Ztacze Niezakonczone
systemu Powermax Dsub przewody
Kolor Numer Numer Kolor
przewodu styku Sygnal Tvp styku Sygnal przewodu Typ
Czerwony 1 Tx (+) Wyjscie 7 RxD (+) | Czerwony | Wejscie
Czarny 2 Tx () Wyjscie 3 RxD (-) Czarny Wejscie
Brazowy 3 Rx (+) Wejscie 4 TxD (+) Biaty Wyijscie
Bialy 4 Rx (=) Wejscie 2 TxD (-) Czarny Wyiscie
Zielony 5 Uziemienie 5 Ume;nlenl Zielony
1 Niepodtaczone
6 Niepodtaczone
8 Niepodigczone
9 Niepodtaczone
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Ustawianie parametrow na ekranie ustawien interfejsu systemu CNC

Na ekranie ustawien interfejsu CNC (CNC INTERFACE) mozna ustawi¢ parametry komunikacji

szeregowej.

1. Wybierz ikone 'a' ) na ekranie menu gtéwnego.

g
2. Wybierz ikone , aby przej$¢ do ekranu CNC INTERFACE.

3. Obroc¢ pokretto regulacji, aby przejs¢ do pola, ktére ma by¢ zmienione

4. Nacisnij ikone , aby wybra¢ pole.

5. Obré¢ pokretto regulacyjne, aby zmieni¢ wartosé w polu.

6. Nacisnij ikong , aby wybra¢ nowg wartose.

= A A ! ¢
aliml ISYSTEN

= & 1

CHE

13208-3-E-1

JLIL

/ 1.9HF : 15288.-8-E-1
S ESEm: B

CHC IMTERFRCE

T [

Szybkos$¢ transmisiji
l Parzystosé

(nie mozna zmienia¢)
Bity danych (mozna zmieniac)
(nie mozna zmienia¢)

Bity stopu
(mozna zmienia¢)
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% — Ustaw konfiguracje kontroli parzystosci i konfiguracije bitéw stopu dla tego urzadzenia

Powermax. Upewnic¢ sig, ze wartosci w tym polu sa takie same jak wartosci w tym
systemie CNC.

Wybrac¢ jedna z nastepujacych wartosci do kontroli parzystosci:

E Parzyste (domyslnie)
Parzyste
N Brak kontroli parzystosci

Informacja: W przypadku systemu Hypertherm EDGE Pro CNC nalezy wybra¢ opcje
N — Brak kontroli parzystosci.

Wybra¢ jedna z nastepujacych wartosci dla bitu stopu:

1 1 bit stopu (domysinie)
Informacja: W przypadku systemu Hypertherm EDGE Pro CNC nalezy wybra¢
wartos¢: 1.

2 2 bity stopu

mEe — To adres wezta Modbus dla tego systemu Powermax. Domysina wartosé to zero (0).
W przypadku systemu Hypertherm EDGE Pro CNC nalezy wybra¢ wartos¢ zero (0).

o W przypadku systemoéw ciecia z jednym (1) zasilaczem plazmy Powermax: Nalezy
zachowa¢ domysing wartosé rowng zero (0).

Wartos¢ zero (0) pozwala systemowi CNC automatycznie ustawi¢ adres wezta dla
systemu Powermax. Adres wezta jest ustawiany przez pierwszy wazny komunikat
zadania Modbus, ktory system Powermax otrzymuje od systemu CNC po ustawieniu
przetgcznika zasilania w systemie Powermax do pozycji wigczenia ON (I). Podczas
komunikacji w trybie Modbus w tym polu nadal jest wyswietlana warto$¢ zero (0) w celu
wskazania, ze adres wezta jest kontrolowany przez system CNC.

o W przypadku systeméw ciecia z co najmniej dwoma (2) zasilaczami plazmy
Powermax: Nalezy przypisa¢ unikatowy numer od 1 do 255 kazdemu systemowi
Powermax.

e Po ustawieniu adresu wezta dla tego systemu Powermax nalezy wykona¢ zimny
restart.

e Nalezy upewnic sig, ze system CNC korzysta z tego samego adresu wezta do
komunikacji z kazdym z systemow Powermax.
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Wskaznik trybu sterowania zdalnego

Wskaznik trybu sterowania zdalnego informuije,
ze zasilacz plazmy jest sterowany przez

system CNC lub inny system sterujgcy. Podczas
pracy w trybie zdalnym elementy sterowania na
panelu przednim sg wytgczone. Kody btedéw

i ikony btedow wyswietlane sg jednak tak, jak
dotychczas. Przejscie do ekranéw menu pozwala
sprawdzi¢ informacje o zasilaczu plazmy, palniku
i wktadzie.

EEpp (1

=)
T

B E
&

=

HHT

Dodatkowe informacje o ustawianiu komunikacji przez port szeregowy

Powermax65/85/105 SYNC dostarcza wigecej szczegétowych danych zasilacza plazmy oraz
informacje o stopniu zuzycia wktadu dzieki komunikacji szeregowej. Te informacje nie sg dostepne
w przypadku starszych zasilaczy plazmy Powermax. Z poziomu systemu CNC mozna réwniez

zamowic test gazu i szybki reset po stronie Powermax65/85/105 SYNC.

Wiecej informacji zawiera dokument Powermax65/85/105 SYNC Serial Communication Protocol
and Implementation Guide (Powermax65/85/105 — Protokét komunikacji szeregowej SYNC
i instrukcja wdrozenia) (810400). Dokumentacja techniczna jest dostepna pod adresem

www.hypertherm.com/docs.
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Ciecie palnikiem zmechanizowanym

Ten rozdziat zawiera informacje, ktére pomoga w wykonaniu nastepujgcych czynnosci:

Wybér odpowiedniego wktadu do cigcia Hypertherm
Optymalizacja jakosci ciecia

Zrozumienie, na czym polega kontrola wysokosci palnika
Przebijanie metalu

Ciecie stali nierdzewnej gazem F5

Informacije o ztobieniu zawiera temat Ztobienie palnikiem zmechanizowanym na stronie 63.

Aby rozwigzac¢ problemy zwiazane z systemem cigcia lub jakoscig cigcia, zobacz Typowe problemy
dotyczace systemdw zmechanizowanych na stronie 67.
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Wybér wkiadu

Ciecie palnikiem zmechanizowanym

Hypertherm oferuje nastepujace rodzaje wktadow do ciecia zmechanizowanego:

Rodzaje wktadow

Przeznaczenie

Ciecie
zmechanizowane
(szary)

Te standardowe wktady sg
stosowane do réznorodnych cigé.

Ciecie o ]
smechanizowane Te wktady zapewniajg wezsze
(szary) szczeliny na cienkiej stali miekkiej

] i stali nierdzewnej do 3 mm.
FineCut®

Te wktady umozliwiaja ciecie

FlushCut™ maksymalnie blisko podstawy bez
(czarny) przebijania ani uszkadzania

elementu obrabianego.

Pierscien omowy

(zainstalowane)

Akcesorium do wktadow
stosowanych z kontrolerami
wysokosci palnika (THC), ktore
wykrywajg powierzchnie
elementu obrabianego przed
kazdym cigciem za pomoca
kontaktu omowego. Zobacz
Kontakt omowy do wykrywania
wysokosci poczatkowe;

na stronie 60.

Te wktady do ciecia zmechanizowanego sg zgodne z palnikami recznymi SmartSYNC.

Uzywanie tych wktadéw do ciecia palnikiem regcznym wymaga zastosowania wiekszego

odsuniecia.

Zasilacze plazmy sg dostarczane ze startowym zestawem wkfadow Hypertherm.

Petna lista dostepnych wktadow do ciecia i Ztobienia znajduje sie w dokumencie
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Aby uzyska¢ wiecej informaciji na temat procesu zlobienia i wktadow, zobacz Ztobienie
palnikiem zmechanizowanym na stronie 63.

Wskazowki dotyczgce montazu wkiaddéw zawiera temat Przygotowanie do zapalenia palnika

na stronie 53.
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Cigcie palnikiem zmechanizowanym

Nalezy wybra¢ wktad o natgzeniu pradu najbardziej odpowiednim do grubosci materiatu, ktory
bedzie cigty. Nalezy rowniez uwzglgdni¢ parametry, ktére pozwolg uzyskac¢ jako$¢ cigcia wymagang
w konkretnej pracy. Wiecej informacji zawiera temat Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci cigcia

na stronie 55.

Nalezy upewnic¢ sig, ze wybrany wkiad jest odpowiednio dobrany do

zasilacza plazmy pod wzglgdem nategzenia pradu. W przypadku systemu
Powermax85 SYNC nalezy na przyktad wybra¢ wktad o natezeniu pradu
85 A, 65 A lub 45 A, a nie wktad o natezeniu 105 A.

Nalezy wybra¢ wkitad najlepiej dopasowany do cietego materiatu.

Grubos$é materiatu w jednostkach metrycznych (mm)

FineCut
45 A

0,5 1 2 3 5

8

10 12

15

20

25

30

65 A
85 A
105 A

Grubos$é materiatu w jednostkach imperialnych (cale)

FineCut
45 A

0.02 | 0.06 | 1/8 1/4 | 3/8

1/2 | 5/8

3/4

1

1-1/4

1-1/2

65 A
85A
105 A

Optymalna jakos$¢ ciecia

Jakos¢ ciecia zblizona do optymalnej

Zmniejszona jakos$¢ lub szybkos¢ ciecia

Powermax65/85/105 SYNC
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Ciecie palnikiem zmechanizowanym

Korzystanie z wktadu dedykowanego FlushCut

Wktady FlushCut umozliwiajg usuwanie zaczepdw, $rub, uch montazowych i innych elementow
mocujacych bez koniecznosci przebijania i bez ryzyka uszkodzenia znajdujacego sig nizej elementu
obrabianego. Wktady FlushCut Mozna réwniez wykorzystywaé¢ do oczyszczania metali. Wkiady
FlushCut zapewniajg zakrzywiony tuk plazmowy, ktéry umozliwia ciecie bardzo blisko materiatu
bazowego bez pozostawiania duzej ilosci pozostatego materiatu do zeszlifowania. Do tych dtugich,
prostych cie¢ wykorzystywane sg zwykle wktady FlushCut z palnikami zmechanizowanymi
montowanymi do wézkéw lub wozkow gasienicowych albo z przenosnymi wypalaczami
Sciezkowymi.

Wkfad do ciecia zmechanizowanego Wktad FlushCut
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Cigcie palnikiem zmechanizowanym

Maksymalne wykorzystanie mozliwoSci wktadow

Czynniki wyptywajace na czestotliwos¢ wymiany wkiadu Hypertherm w palniku zmechanizowanym:
m Jakos¢ dostarczanego gazu

a Niezwykle istotne jest, aby przewod zasilania gazem byt czysty i suchy. Olej, woda,
opary i inne zanieczyszczenia w przewodzie zasilajgcym gaz moga znacznie pogorszy¢
jakos¢ ciecia i skroci¢ okres eksploatacji wkladow. Zobacz dokument
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

m Parametry ciecia

0 Upewnic¢ sig, ze natezenie pradu tuku, napiecie fuku, szybkos¢ ciecia, wysokos¢ ciecia
i inne ustawienia ciecia sg prawidtowe. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC
Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach danych ciecia systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

0 Podczas przebijania stosowa¢ prawidtowg wysokos¢ palnika i opoznienie przy
przebijaniu. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Przewodnik po tabelach danych ciecia systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

m  Odpalanie palnika tylko wtedy, gdy jest to konieczne

0 Aby uzyska¢ maksymalng trwatos¢ wkiadu, nie nalezy niepotrzebnie odpala¢ palnika.
Nie nalezy na przyktad rozpoczyna¢ ani konczy¢ cig¢ poza powierzchnig elementu
obrabianego.

Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne,
jesli fuk ma kontakt z elementem obrabianym w momencie zaptonu.

m  Grubos$é elementu obrabianego

O Zasadniczo im grubszy element obrabiany, tym szybciej zuzywaja sie wktady.
Aby uzyskac najlepsze rezultaty, grubos¢ 80% cigtych elementow obrabianych powinna
by¢ réwna lub mniejsza niz grubos¢ okreslona dla danego systemu i wktadu. Zobacz
dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

O Aby uzyska¢ najlepsze efekty, nie nalezy cig¢ elementdéw obrabianych o grubosci
wiekszej niz okreslona dla danego systemu i wkiadu.

m Ciecie siatki / materiatu perforowanego

a Materialy perforowane maja wzor ponacinany lub siatkowany. Cigcie materiatu
perforowanego skutkuje szybszym zuzywaniem si¢ wktadéw, poniewaz wymaga
stosowania ciggfego tuku pilota. Luk pilota wystepuje, gdy palnik jest zapalony,
ale tuk plazmowy nie styka sie z elementem obrabianym.

a Jeslinie jest ciety materiat perforowany, nalezy upewnic¢ sig, ze tryb pracy nie jest
ustawiony na tryb ciecia materiatu perforowanego.

Podczas standardowego cigcia zmechanizowanego z wykorzystaniem
zasilaczy plazmy Powermax65/85/105 SYNC w warunkach
laboratoryjnych wktady Hypertherm zapewniaty na przyktad
od 1 do 3 godzin catkowitego czasu pracy tuku.
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Objawy bliskiego konca okresu eksploatacji wkiadu

Zwykle najlepszg oznaka koniecznosci wymiany wktadu na nowy jest znaczne pogorszenie sig
jakosci cigcia. Gdy konieczna jest wymiana wkiadu, nalezy wymieni¢ caly wktad na nowy. Nie nalezy
podejmowac prob rozmontowania wktadu.

Nasadka

Otwor dyszy (okragty)

Objawy catkowitego lub niemal catkowitego zuzycia wkiadu:

Sprawdz otwor dyszy. Okragty otwoér dyszy oznacza, ze wkiad jest w dobrym stanie. Jesli
otwor dyszy nie jest okragly, nalezy wymieni¢ wkiad.

Sprawdzi¢, czy ostatnio nie wystepowaty czesciej usterki o kodzie 0-30-0. W miare
zuzywania si¢ wkiadu wewnatrz wktadu moze gromadzi¢ sig niepozadany material, a to moze
powodowaé pojawianie sie usterek o kodzie 0-30-0. W niektérych przypadkach materiat ten
mozna usunac, ostroznie potrzasajac wkladem.

Sprawdz korone @. Korona to
kwadratowy miedziany element
wewnatrz wktadu. Docisnij
korone, a nastepnie zwolnij

sprezyne.

Jesli korona jest w dobrym stanie,
wréci do pozyciji wyjsciowej. Jesli
korona pozostaje wcisnieta,
nalezy ostroznie wstrzgsnaé
wkfadem. Jesli korona nadal
pozostaje wcisnigta, wktad nalezy
wymienic.

Jesli na systemie jest wyswietlany kod usterki 0-32-0 lub 0-32-1, nalezy zamontowaé nowy
wktad.

Czeste korzystanie z trybu przebijania powoduje powstawanie
widocznych czarnych sladéw na nasadce. Zwykle nie oznacza to jednak,
ze wkiad jest zuzyty. Nadal mozna cig¢ przy uzyciu tego wkiadu, az do
momentu znacznego pogorszenia si¢ jakosci cigcia.
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Wigcej informacji mozna znalez¢ w nastepujacych tematach:
m  Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci cigcia na stronie 55
m  Zrozumienie kontroli wysokosci palnika w cigciu plazmowym na stronie 58

m  Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych na stronie 67

Wyswietlanie danych wktadu na ekranie stanu

Na ekranie stanu mozna wyswietli¢ dane wktadu dotyczace rozruchéw tuku pilota (STA) oraz czas

transferu tuku (XT). Po wigczeniu pola STA/XT wartosci te pozostang na ekranie stanu do momentu

wytaczenia pola STA/XT.

1. Nacisénij i przytrzymaj ikong przez 2 sekundy, aby przej$¢ do ekranu menu gtéwnego.

2. Obrdé¢ pokretto regulacii, aby przej$¢ do ikony 'a' 4. Nacisnij , aby ja wybrac.

1
3. Obro¢ pokretio regulaciji, aby przejé¢ do ikony < , a nastepnie nacisnij ,
aby jg wybra¢. Zostanie wyswietlony ekran wyswietlacza LCD (LCD DISPLAY).

=] 1 2

A .
aliml 1SVSTEN
= (&

v
(B [TCHC

= 1 =
_\,_I
| &y
&= LCD DISFLAY
1,397 3
2. (B .5
2.STAKT: O

4. Obréc¢ pokretto regulacji, aby przejs¢ do pola STA/XT, a nastepnie nacisnij ikong ,

aby ja wybrac.
5. Obroéc¢ pokretto regulacii, aby wi 5 pole -
00 poitetlo Tegulach, aby whaeaye p = LCD DISPLAY
STA/XT: [F].
L
1,795 9
6. Nacisnij ikone , aby zastosowac
to ustawienie. 2. t3
2.5TA-RT:
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7. Nacisnij ikong O, aby wroci¢ do ekranu stanu. Pola STA i XT sg teraz wyswietlane

na ekranie.

1835 [

STH: a0
AT: B:12:86

A
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Przygotowanie do zapalenia palnika

A OSTRZEZENIE

PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACJI — KONTAKT Z LUKIEM PLAZMOWYM
MOZE SKUTKOWAC OBRAZENIAMI CIALA | POPARZENIAMI

tuk plazmowy powstaje natychmiast po przestaniu polecenia START/STOP
z systemu CNC. Przed wymiang wktadu nalezy wykona¢ jedng z ponizszych czynnosci.
Jesli to mozliwe, nalezy wykonac¢ pierwsze dziatanie.

m  Ustawi¢ przetgcznik zasilania zasilacza plazmy w potozeniu wytgczenia
(OFF — potozenie O).
LUB

m  Przestawi¢ przetgcznik blokady palnika w zotte potozenie blokady (X). Wysta¢
polecenie START/STOP z systemu CNC, aby upewnic sie, ze palnik nie zapala
tuku plazmowego.

A OSTRZEZENIE

PALNIKI O BEZPOSREDNIEJ AKTYWACJI — ZACHOWAC BEZPIECZNA
ODLEGLOSC OD LUKU PLAZMOWEGO

tuk plazmowy moze szybko przecigé¢ rekawice i skore.
m  Nalezy nosi¢ odpowiednie i zatwierdzone wyposazenie ochronne.
m  Trzymac rece, ubranie i przedmioty z dala od koricowki palnika.

m  Nie wolno przytrzymywac¢ elementu obrabianego. Dionie nalezy trzymac¢
z dala od sciezki ciecia.

m  Palnika nie wolno nigdy kierowa¢ w swoja strone ani w strong innych osoéb.

A OSTRZEZENIE

RYZYKO POPARZEN | PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM —
NOSIC IZOLOWANE REKAWICE OCHRONNE

Podczas ciecia wkiady osiggajg wysokie temperatury, a nieostroznos¢ moze
skutkowac ciezkimi poparzeniami ciafa.

palnika nie znajduje sie w zottym potozeniu blokady (X), dotknigcie wktadow

"‘ﬂ Jezeli zasilacz plazmy jest wigczony (potozenie ON), a przetacznik blokady
? moze skutkowac¢ porazeniem pradem elektrycznym.

Do wymiany wktadéw zawsze nalezy zaktada¢ izolowane rekawice ochronne.
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W dalszej czesci znajduje sie opis przygotowania do zapalenia palnika zmechanizowanego. Przed
uruchomieniem palnika zmechanizowanego operator musi si¢ upewnic¢, ze potrafi prawidtowo
obstugiwa¢ zasilacz plazmy i palnik SmartSYNC. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC
Operator Manual (Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Instrukcje te rozpoczynaja sie od ustawienia przetgcznika zasilania zasilacza plazmy w pofozeniu
wigczenia (ON) (I).

1. Wykonaj jedng z nastgpujgcych czynnosci:

m  Maly palnik zmechanizowany: ustaw przefgcznik zasilania zasilacza plazmy w potozeniu
wytgczenia (OFF — potozenie O).

m  Palnik zmechanizowany petnej diugosci: przestaw przetagcznik blokady palnika w zétte
potozenie blokady (X).

2. Zamontuj prawidtowy wktad Hypertherm. Dokre¢ o 1/4 obrotu.

3. Wykonaj jedna z nastepujacych czynnosci:

m  Maty palnik zmechanizowany: ustaw przefacznik zasilania zasilacza plazmy w potozeniu
wigczenia (ON) (I).

m  Palnik zmechanizowany petnej diugosci: przesun przetacznik blokady palnika w zielone
potozenie ,gotowosci do zaptonu” (v).
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4. Nalezy upewnic sig, ze zasilacz plazmy automatycznie przestawit sig
w tryb ciecia lub tryb Ztobienia zgodnie z zainstalowanym wkfadem

Hypertherm.
m  Aby przejs$c¢ z trybu ciecia na tryb ciecia materiatu O
perforowanego, nacisnij przycisk zmiany trybu pracy.

Po zainstalowaniu wkfadu ciecia tryb ztobienia staje sig
niedostepny.

5. Wyslij polecenie START/STOP z systemu CNC, aby zapali¢ fuk plazmowy.

Wskaznik trybu sterowania zdalnego

Wskaznik trybu sterowania zdalnego informuije,

ze zasilacz plazmy jest sterowany przez H:“ 165 ||
system CNC lub inny system sterujgcy. Podczas B

pracy w trybie zdalnym elementy sterowania na —> . u ﬂ
panelu przednim sg wytgczone. Kody btedéw

|

i ikony btedow wyswietlane sg jednak tak, jak
dotychczas. Przejscie do ekrandéw menu pozwala
sprawdzi¢ informacje o zasilaczu plazmy, palniku
i wktadzie.

Rozpoznawanie i optymalizacja jakosci cigcia

Charakterystyka dobrej jakoSci cigcia

Ciecie uwazane jest za wysokiej jakosci, jezeli nastepujace parametry cigcia zostaly ograniczone
do minimum:

m Kat ciecia (ukos)

m  Szerokos$c¢ naciecia

m  Rozmiar strefy nagrzewania

m  Zuzel (stopiony metal przywierajacy do obrabianego elementu)

m  Chropowatos¢ powierzchni ciecia

Wysoka jakos¢ cigcia jest pozadana z wiele powodéw. Przyktad:
m  Aby ograniczy¢ do minimum liczbe dodatkowych czynnosci, np. szlifowanie.
m  Gdy cigta krawedz ma by¢ widoczna w koncowym produkcie.
m  Aby utatwi¢ spawanie lub malowanie elementu po cigciu.

W niektorych przypadkach wysoka jakosc¢ cigcia moze by¢ jednak nieistotna. Czasami bardziej liczy
sie szybkosc¢ ciecia. Najlepszy wybor to czesto kompromis miedzy szybkoscig i jakoscia.
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Czym jest tabela danych ciecia?

Aby utatwi¢ odnalezienie takich wartosci parametréw, ktére pozwolg uzyskac¢ jakos¢ ciecia
wymagang w konkretnej pracy, Hypertherm oferuje punkt wyjscia: zestaw parametrow ciecia

do kazdego rodzaju wkiadu do cigcia zmechanizowanego, dobranych do kazdej grubosci metalu.
Te zestawy parametrow sa nazywane tabelami danych ciecia.

Firma Hypertherm zgromadzita tabele danych ciecia w ramach testéw laboratoryjnych
wykorzystujgcych nowe wktady do cigcia Hypertherm. Tabela danych cigcia zawierajg wstgpne
ustawienia pozwalajace uzyska¢ najlepsza jakosc¢ cigcia na konkretnym systemie i materiale.
Stanowia punkt wyj$cia do dalszego ustawiania parametréw systemu ciecia w odniesieniu

do obrabianego materiatu i wymaganych efektéw ciecia.

Roznice migdzy poszczegolnymi systemami cigcia i sktadem materiatu

moga powodowac, ze rzeczywiste efekty beda sie rézni¢ od
przedstawionych w tabelach.

Przyktadowe parametry podane w tabeli danych ciecia:

m  Natezenie pradu m  Czas opodznienia przy przebijaniu
m  Grubos$¢ metalu m  Szybkos¢ cigcia

m  Wysokos¢ cigcia = Napigcie tuku

m  Poczatkowa wysokos¢ przebijania m  Szerokos$¢ naciecia

Aby uzyskac wiecej informacji, zobacz Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Przewodnik
po tabelach danych cigcia systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

Wytyczne dotyczace cigcia i przebijania

Wytyczne dotyczace ciecia

m  Nalezy zawsze zaczyna¢ od zalecanych ustawien podanych w tabelach danych ciecia.
Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach
danych cigcia systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

m Jedli jest konieczna zmiana ustawienia domyslnego podczas korzystania z systemu CNC
lub innego systemu sterowania, nalezy uzy¢ polecenia przesunigcia lub zastgpienia,
aby stopniowo zmienia¢ warto$¢ parametru wzgledem wartosci domysine;j
(w dopuszczalnym zakresie).

= Nie wolno dopusci¢, aby palnik stykat sie z elementem obrabianym podczas pracy systemu
ciecia. Kontakt z elementem obrabianym moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wktadu
i powierzchni elementu.

W przypadku korzystania z kontrolera wysokosci palnika kontroler (THC)
i funkcji wykrywania kontaktem omowym dozwolone jest wykrywanie
wysokosci poczatkowej (IHS). Zobacz Kontakt omowy do wykrywania
wysokosci poczatkowej na stronie 60.

56

810480PL Podrecznik cigcia zmechanizowanego Powermax65/85/105 SYNC



Cigcie palnikiem zmechanizowanym

m W przypadku proceséw z potozeniem prostopadiym nalezy sie upewnic, ze palnik jest
ustawiony prostopadle (pod katem 90°) do elementu obrabianego.

m  Niestabilny uktad napedowy i ruch szyny moga skutkowa¢ niestabilnym ruchem palnika,
a to z kolei moze doprowadzi¢ do uzyskania nieregularnych wzoréw ciecia. Nalezy okresowo
wykonywac serwis i konserwacje uktadu napedowego oraz szyn i prowadnic.

Informacje na ten temat znajdujg sie w podrgczniku dostarczonym
z systemem cigcia zmechanizowanego.

m  Wszystkie prace konserwacyjne dotyczgce systemu ciecia nalezy wykonywac zgodnie
z harmonogramem. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

m  Nalezy unika¢ niepotrzebnej aktywacji palnika. Skraca ona okres eksploatacji wkfadu.

Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne,
jesli fuk ma kontakt z elementem obrabianym w momencie zaptonu.

m  Unikac sciezek wyjscia, ktére odchodzg od elementu obrabianego i rozciggaja tuk plazmowy.

m Jesli system CNC obstuguje taka funkcje, w celu unikniecia utraty przeniesionego tuku
plazmowego nalezy przestrzega¢ nastepujgcych wytycznych:

o Konczy¢ kazde cigcie w momencie, gdy tuk plazmowy nadal styka sig z elementem
obrabianym.

O Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia, gdy zbliza sie koniec cigcia.
Wytyczne dotyczace przebijania

Podczas przebijania tuk przechodzi przez petng grubos¢ elementu obrabianego.
Przebijanie to réwniez zwykle pierwszy etap ciecia czesci.

Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne,
jesli fuk ma kontakt z elementem obrabianym w momencie zaptonu.

Aby zminimalizowaé¢ niepozadane efekty, zwiekszy¢ liczbe przebi¢ i zmaksymalizowac¢ okres
eksploatacji wktadu, nalezy stosowac¢ ustawienia wysoko$ci ciecia i przebijania zalecane przez firme
Hypertherm w tabelach danych ciecia. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts
Guide (Przewodnik po tabelach danych cigcia systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU)
i zapoznaj sie z ponizszymi informacjami:

m  Opodznienie przy przebijaniu: Opdznienie przy przebijaniu to czas, przez jaki palnik
pozostaje na zadanej wysokos$ci przebijania przed rozpoczgciem ruchu ciecia. Opoznienie
przy przebijaniu musi by¢ dostatecznie duze, aby fuk mogt przebi¢ materiat przed
rozpoczeciem ruchu palnika, ale nie na tyle diugie, aby przebity otwor powigkszyt sig
i powodowat ,wedrowanie” tuku albo gasniecie przed rozpoczeciem ruchu palnika.

Czasy opoznienia przy przebijaniu podane w tabelach danych cigcia bazujg na srednich
czasach opoznienia z catego okresu eksploatacji wktadow. Zwiekszenie czasu opoznienia
przy przebijaniu moze by¢ konieczne ze wzgledu na zuzywanie sie wkiadu.
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Wysokos¢ przebijania: Wysoko$¢ przebijania to odlegto$¢ miedzy palnikiem a elementem
obrabianym, ktéra jest wymagana do wstepnego przebicia elementu obrabianego przed
rozpoczeciem cigcia. W systemie Powermax65/85/105 SYNC wysoko$¢ przebijania jest
zwykle od 150% do 400% wigksza niz wysoko$¢ cigcia. Konkretne wartosci zawiera
dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach danych
ciecia systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

Maksymalna grubos¢ przebijana: W przypadku przebijania materiatow o grubosci
zblizonej do maksymalnej w danym procesie nalezy wzia¢ pod uwage nastepujace czynniki:

0 Nalezy zastosowac¢ dtugos¢ $ciezki wejscia odpowiadajgca w przyblizeniu grubosci
przebijanego materiatu. Na przyktad w przypadku materiatu o grubosci 20 mm konieczna
jest sciezka wejscia o dtugosci 20 mm.

0 Aby zapobiec uszkodzeniu wktadu w wyniku nagromadzenia sie stopionego materiatu
wytworzonego przy przebijaniu, nie wolno dopusci¢ do obnizenia palnika na wysokos¢
cigcia, az do usunigcia pozostatosci stopionego materiatu.

O Ze wzgledu na réznice chemiczne materialow wydajnosci przebijania poszczegoélnych
zasilaczy plazmy moga sie rozni¢. W przypadku stali o wysokiej twardosci, np.
wysokomanganowej lub z dodatkiem krzemu, maksymalny zakres przebijania moze sie
zmniejszy¢. Hypertherm opracowuje tabele danych ciecia na podstawie popularnych
metali. Efekty uzyskiwane przez uzytkownikow mogg sie réznic.

Zrozumienie kontroli wysokos$ci palnika w cigciu plazmowym

Wysokos¢ palnika to odlegto$¢ migdzy palnikiem a elementem obrabianym. Napiecie tuku to
odpowiednie napiecie tuku plazmowego miedzy palnikiem a elementem obrabianym. Aby ustawi¢
poczatkowe wartosci wysokosci palnika i napiecia tuku, ktére zapewniajg nalezytg jakos$¢ ciecia,
nalezy skorzystac¢ z tabel danych cigcia firmy Hypertherm. Podczas cigcia nalezy monitorowaé¢

i modyfikowa¢ wysokos$c¢ palnika i napigcie fuku, aby zapewnic¢ stata jakos¢ cigcia i diugi okres
eksploatacji wkiadu.

Istnieje szereg systemow kontroli wysokosci palnika — od systemdw recznych po w petni
zautomatyzowane.

System reczny utrzymuje palnik na tej samej wysoko$ci w mocowaniu podczas cigcia. Aby
ustawi¢ palnik na optymalnej dla danego zadania wysokosci poczatkowej, operator musi
korzysta¢ z narzgdzi pomiarowych oraz metody prob i btedow. Musi monitorowa¢ jakosé
cigcia i modyfikowa¢ wysokos¢ palnika odpowiednio do efektow ciecia. W przypadku takich
systemow jakos¢ ciecia nie jest stala, a okres eksploatacji wktadéw — krotszy.

W petni zautomatyzowany system tgczy kontrole wysokosci palnika z funkcjami

systemu CNC i zapewnia state podnoszenie i opuszczanie palnika podczas cigcia

w zaleznosci od zachowywania sie metalu, np. wykrzywienie spowodowane cieptem. Takie
systemy moga rowniez regulowac napigcie tuku w miare zuzywania sig¢ wktadu, aby nie
dopusci¢ do kontaktu palnika z elementem obrabianym i wydtuzy¢ okres eksploataciji
wkiadu. Zautomatyzowane systemy kontroli wysokosci palnika zapewniaja najlepsza jakosé
ciecia i najdiuzszy okres eksploatacji wktadu bez ingerencji operatora.
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Cigcie palnikiem zmechanizowanym

Rysunek 1 — Podnoszenie i opuszczanie palnika zaleznie od zmian zachodzacych w metalu

Wysokos¢ palnika podczas cyklu cigcia

Zautomatyzowane systemy kontroli wysokosci palnika muszg wykrywa¢ powierzchnig elementu
obrabianego przed kazdym cyklem cigcia. Ta procedura jest nazywana wykrywaniem wysokosci
poczatkowej (IHS, initial height sensing). Po zakonczeniu wykrywania wysokosci poczatkowe;
system unosi palnik na wysoko$¢ przebijania. Palnik zostaje aktywowany i przebija element
obrabiany. Nastepnie palnik zostaje obnizony na wysokos$¢ ciecia, aby zakoriczy¢ proces ciecia.
Podczas ciecia system podnosi i opuszcza palnik w zaleznosci od sygnatu zwrotnego dotyczgcego
napigcia fuku.

Po zakonczeniu cigcia palnik zostaje uniesiony na wysoko$¢ przesuwu i przesunigty do pozyciji

umozliwiajacej wykonanie kolejnego ciecia.
| | |

it

Wykrywanie powierzchni elementu obrabianego

Unoszenie na wysoko$¢ przebijania
Przebijanie elementu obrabianego

Obnizanie na wysokos$¢ ciecia

a b O N =

Podnoszenie na wysoko$¢ przesuwu
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Kontakt omowy do wykrywania wysoko$ci poczatkowej

Wykrywanie powierzchni kontaktem omowym to jedna

z najdokiadniejszych metod wykrywania wysokosci
poczatkowej. Pojecie kontakt omowy odnosi si¢ do potaczenia
elektrycznego migdzy palnikiem a elementem obrabianym, gdy
palnik dotyka elementu podczas wykrywania wysokosci
poczatkowej. Kontroler wysokosci palnika jest wyposazony

w przewdd elektryczny @, ktéry zapewnia potgczenie
elektryczne wymagane do wykrywania wysokosci
poczatkowej. Przewdd ten poprowadzony jest od kontrolera
wysokosci palnika do metalowego pierscienia, zwanego
pierscieniem omowym @, a nastepnie jest podtgczony

do wktadu w konicowce palnika.

Wykrywanie powierzchni kontaktem omowym nie ma
zastosowania przy cigciu pod lustrem wody ani
w przypadku powierzchni nieprzewodzacych, na
przyktad powierzchni mocno skorodowanych,
pokrytych podktadem, farba lub podktadem
maskujgcym.

Dowiedz si¢ wigcej

W tym rozdziale przedstawiono jedynie ogdlne informacje na temat kontroli wysokosci palnika.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w nastepujacych zasobach:

m  CNCs, THCs, and machine motion for light industrial tables — nagrany webinar, ktory
znajduje sie w witrynie internetowej Hypertherm: www.hypertherm.com/webinars

m  Height Control Theory — szkolenie online ,dostepne na zgdanie”, opracowane przez Instytut
Ciecia Hypertherm (HCI, Hypertherm Cutting Institute), dostepne pod adresem

www.hypertherm.com/hci

Wymienione materialy sg obecnie dostepne wyfacznie w jezyku

angielskim.
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Ciecie stali nierdzewnej gazem F5

Cigcie palnikiem zmechanizowanym

A OSTRZEZENIE

TOKSYCZNE WYZIEWY MOGA SKUTKOWAC OBRAZENIAMI CIALA LUB SMIERCIA

Niektore metale, w tym stal nierdzewna, moga podczas cigcia wytwarza¢ toksyczne
wyziewy. Nalezy sie upewnic¢, ze zapewniono odpowiednig wentylacije, dzieki ktorej jakosc

powietrza spetnia wszystkie lokalne i krajowe regulacje oraz normy. Wiecej informaciji
znajduje sie w dokumencie Safety and Compliance Manual (Podrecznik bezpieczeristwa

i zgodnosci) (80669C).

Gaz F5 mozna wykorzystywac¢ do ciecia stali nierdzewnej w systemie Powermax65/85/105 SYNC.
Hypertherm zaleca stosowanie gazu F5 wytacznie do cigcia stali nierdzewne;.

Ciecie plazmowe z zastosowaniem gazu F5 zapewnia gtadkie i btyszczgce powierzchnie cigcia
ze srebrnymi krawedziami zblizonymi kolorem do oryginalnego koloru metalu. Gaz F5 zapobiega
chropowatemu i ciemnemu wykorniczeniu krawedzi, ktére powstaje zwykle podczas ciecia plazma

powietrzng.
— F5
—— Powietrze
F5: Zalety F5: Wady F5: Podobienstwa do powietrza

Gtadka, I$nigca krawed? ciecia
Srebrna krawedz ciecia, zblizona
kolorem do oryginalnego koloru
metalu (brak chropowate;j,
ciemnej powierzchni typowej
przy cigciu z wykorzystaniem
powietrza)

Brak utleniania powierzchni
cigcia — cieta stal pozostaje
odporna na korozje

Mozliwos¢ stosowania takich
samych wkfadéw Hypertherm,
jak w przypadku standardowego
procesu ciecia i ztobienia

z wykorzystaniem powietrza

Gaz F5 mozna wykorzystywac
wylacznie do cigcia stali
nierdzewnej

Mniejsze szybkosci ciecia

Gaz F5 jest drozszy niz sprezone
powietrze

Nieco gorsza jakos¢ ciecia

w przypadku ukosowania

= Zblizona ilos¢ gromadzacego sie

zuzlu (zaréwno w przypadku
gazu F5, jak i powietrza, zuzel
na stali nierdzewnej ma ciemny
kolor i jest trudny do usuniecia)
Obowiazuja mniej wiecej takie
same wymogi dotyczace
ci$nienia gazu.
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Zlobienie palnikiem zmechanizowanym

Informacje zawarte w tym rozdziale pomoga w wyborze odpowiedniego wkiadu do Ztobienia
I w zoptymalizowaniu konturu ztobienia.

Procesy zlobienia

Hypertherm oferuje nastepujace wktady do ztobienia:

Rodzaje wkiadow Przeznaczenie
Zlobienie Wk’fady.te s przeznaczone do
z maksymalna precyzyjnego usuwania meta[u,
kontrola uzygklwanla p’fytszych' konturéw
i Zlobienia oraz do lekkiego
(zielony) oczyszczania metalu.
Ztobienie Te wkiady sg przeznaczone do
2 maksymalnym agresywnego usuwania metralu,
usuwaniem twor.zer.wla gtebokich konturow
) ztobienia oraz do ekstremalnego
(zielony) oczyszczania metali.

Zasilacze plazmy s dostarczane ze startowym zestawem wkiadéw Hypertherm. Petna lista
dostepnych wktadow do ciecia i ztobienia znajduje sie w dokumencie Powermax65/85/105 SYNC
Parts Guide (Przewodniku dotyczacym czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Wkiady do ztobienia mozna rowniez stosowac z palnikami rgcznymi.
Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual
(Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).
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Zlobienie palnikiem zmechanizowanym

Wskazowki dotyczace montazu wktadow zawiera temat Przygotowanie do zapalenia palnika
na stronie 53.

Zmiana konturu Ziobienia

Na szerokos¢ i gtebokos¢ konturu ztobienia majg wptyw przedstawione nizej czynniki. Aby uzyskaé
oczekiwany kontur ztobienia, nalezy pamietac o kilku czynnikach.

Rysunek 2 — czynniki wptywajace na zmianeg konturu ztobienia

Kat palnika

Szybkosc

Odsunigcie / rozciggnigcie tuku Prad wyjsciowy (A)
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Zlobienie palnikiem zmechanizowanym

m Prad wyjsciowy (A) zasilacza plazmy — Aby uzyska¢ wezsze i plytsze ztobienie, nalezy
zmniejszy¢ natezenie pradu na panelu przednim @. Aby poszerzy¢ i pogtebi¢ ztobienie,
nalezy zwigkszy¢ natezenie pradu @.

0 Rozciggniecie fuku jest powigzane z natezeniem pradu wyjsciowego (A) zasilacza
plazmy. Im wyzsze natgzenie pradu, tym bardziej mozna rozciggnac¢ tuk. Firma
Hypertherm zaleca, aby natezenie pradu i rozciggnigcie fuku utrzymywac na statym
poziomie.

0 Najnizsze i najwyzsze mozliwe ustawienie natezenia pradu zalezy od zasilacza plazmy
oraz od wktadu Hypertherm. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator
Manual (Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

m  Kat palnika wzgledem elementu obrabianego — Aby uzyska¢ wezsze i gtgbsze Ziobienie,
nalezy ustawi¢ palnik jak najbardziej pionowo @. Szersze i plytsze ztobienie mozna uzyskac,
pochylajgc palnik tak, aby znajdowat sie blizej elementu obrabianego @.

m  Obrét palnika — Aby uzyskac bardziej ptaskie i bardziej nachylone ztobienie z jednej strony,
nalezy obroci¢ palnik wzgledem jego osi symetrii @.
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Zlobienie palnikiem zmechanizowanym

m  Odsunigcie robocze palnika / Rozciggnigcie tuku — Aby uzyska¢ szersze i plytsze
ztobienie wygtadzone od spodu, nalezy oddali¢ palnik od elementu obrabianego @. Aby
uzyskac wezsze i glebsze zobienie, nalezy przysuna¢ palnik blizej elementu obrabianego @.

0 Rozciggniecie fuku jest powigzane z natezeniem pradu wyjsciowego (A) zasilacza
plazmy. Im wyzsze natezenie pradu, tym bardziej mozna rozciggna¢ tuk. Firma
Hypertherm zaleca, aby natgzenie pradu i rozciggniecie tuku utrzymywac na statym
poziomie.

a Nalezy utrzymywac¢ co najmniej niewielkg odlegto$¢ migdzy koncowka palnika
i stopionym metalem, aby wydtuzy¢ okres eksploatacji wkiadu i zapobiec uszkodzeniu
palnika.

m  Szybkos$é¢ palnika — Aby uzyskac¢ wezsze i plytsze ztobienie, nalezy zwigkszy¢ szybkos¢
ruchu palnika @. Aby uzyska¢ szersze i glebsze ztobienie, zmniejszy¢ szybkosé¢ ruchu
palnika .
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Typowe problemy dotyczace systemow
zmechanizowanych

W niniejszym rozdziale wyjasniono ponizsze typowe problemy i sposoby ich rozwigzywania:
m  Problemy dotyczace systemu cigcia
m Problemy zwigzane z jakoscig cigcia, takie jak kat ciecia (ukos) i zuzel
m  Problemy zwigzane ze Ztobieniem

m  Problemy zwigzane z uziemieniem i ekranowaniem

Niniejszy rozdziat jest uzupefnieniem informacji na temat
rozwigzywania probleméw zawartych w dokumencie
Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470). W przypadku
rozwigzywania problemu dotyczacego ciecia zmechanizowanego
nalezy korzystac¢ z obu tych zasoboéw.

Powermax65/85/105 SYNGC Podrecznik cigcia zmechanizowanego 810480PL
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Problemy dotyczace systemu cigcia

Problem

Rozwigzania

tuk plazmowy
rozpyla sie lub
syczy badz
nastepuje jego
utrata.

Nalezy sprawdzi¢, czy wktad jest prawidtowo zamontowany.

Sprawdzi¢ wkiad. Wymieni¢ w przypadku zuzycia lub uszkodzenia. Zwiekszona liczba
usterek o kodzie 0-30-0 jest typowg oznaka zblizajacego sie konca okresu eksploatacji
wktadu. Zobacz Objawy bliskiego konca okresu eksploatacji wktadu na stronie 50.

Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem obecnosci wilgoci. Zobacz dokument

Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

tuk plazmowy nie
jest przenoszony
na element
obrabiany.

Oczysci¢ powierzchnie elementu obrabianego z rdzy, lakieru i innych zanieczyszczen, ktore
moga zapobiega¢ dobremu stykowi metal do metalu.

Upewni¢ sig, ze przewdd roboczy zapewnia dobry styk ze stotem cigcia lub elementem
obrabianym oraz Ze nie jest uszkodzony. W razie potrzeby naprawi¢ lub wymieni¢. Zobacz
dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik dotyczacy czesci
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).

Upewni¢ sig, ze stot ciecia jest prawidtowo uziemiony i ma dobry styk z elementem
obrabianym.

Zmniejszy¢ wysokos¢ ciecia. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts
Guide (Przewodnik po tabelach danych ciecia systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810500MU).

Sprawdzi¢ przewod roboczy pod wzgledem przecigé i innych oznak uszkodzenia. Wymienic
w razie potrzeby. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Przewodnik
dotyczacy czesci systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810490).
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Typowe problemy dolyczace systemow zmechanizowanych

Problem Rozwigzania

Palnik nie = Sprawdzi¢ wktad. Wymieni¢ w przypadku zuzycia lub uszkodzenia. Zwigkszona liczba
przebija usterek o kodzie 0-30-0 jest typowa oznaka zblizajacego sie konca okresu eksploatacji
catkowicie wktadu. Zobacz Objawy bliskiego konca okresu eksploatacji wktadu na stronie 50.
elementu = Zmniejszy¢ szybkos¢ ciecia.

obrabianego . o . . .

| wystepuie = Ponownie uruchomi¢ zasilacz plazmy. Czy prawidiowo rozpoznaje typ

nac}ilmi(;::n:e zainstalowanego wktadu? Czy prawidiowo ustawia natezenie pradu i tryb pracy =]

iskrzenie na jego
gornej czesci.

zgodnie z rodzajem wktadu? Jesli nie, spojrze¢ na ekran LCD. Czy z prawej g!}_,;l
strony ekranu LCD jest widoczna ikona? Jesli tak, by¢ moze nalezy zmieni¢

jedno z ustawien w konfiguracji zasilacza plazmy. Jesli nie, by¢ moze problem

dotyczy wkiadu, palnika lub zasilacza plazmy. Zobacz dokument

Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (A) na zasilaczu plazmy.
Jesli nie mozna zwiekszy¢ pradu wyjéciowego (A), nalezy sprawdzi¢, czy grubos¢ elementu
obrabianego nie przekracza maksymalnej wydajnosci zasilacza plazmy. Zobacz specyfikacje

cigcia w dokumencie Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Oczysci¢ powierzchnie elementu obrabianego z rdzy, lakieru i innych zanieczyszczen,
ktore moga zapobiega¢ dobremu stykowi metal do metalu.

Sprawdzi¢ przewdd palnika. Wyprostowac go, jesli jest skrecony lub zagiety.
Wymieni¢ w przypadku stwierdzenia uszkodzenia.

Sprawdzi¢ ci$nienie gazu oraz waz zasilania gazem.

Wyregulowa¢ szybko$¢ przeptywu gazu. Zobacz specyfikacje zasilania gazem

w dokumencie Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Upewni¢ sig, ze parametry z tabel danych ciecia lub wartosci w kodzie programu
sg prawidtowe. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Przewodnik po tabelach danych cigcia systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810500MU).
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Problem Rozwigzania

Okres = Sprawdzi¢ ci$nienie gazu oraz w3z zasilania gazem.

eksploa'taCJl = Nie nalezy rozpoczyna¢ ani konczy¢ cie¢ poza powierzchnig elementu obrabianego.
ka‘ad“ ]§§t Rozpoczecie cigcia na krawedzi elementu obrabianego jest dopuszczalne, jesli tuk
krotszy niz ma kontakt z elementem obrabianym w momencie zaptonu.

oczekiwano.

= Sprawdzi¢ przewdd palnika. Wyprostowac go, jesli jest skrecony lub zagiety.
Wymieni¢ w przypadku stwierdzenia uszkodzenia.

= Upewni¢ sig, ze natezenie pradu wyj$ciowego, napiecie tuku, szybkos¢ ciecia i inne
ustawienia ciecia sg prawidiowe. Zobacz Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Przewodnik po tabelach danych ciecia systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810500MU).

* Podczas przebijania stosowa¢ prawidtowa wysokos¢ palnika. Informacije o poczatkowe;
wysokosci przebijania zawiera dokument Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Przewodnik po tabelach danych cigcia systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810500MU).

= Upewni¢ sig, ze opdznienie przy przebijaniu jest prawidtowe. Zobacz dokument
Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach danych cigcia
systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810500MU).

= Sprawdzi¢ system filtracji gazu pod wzgledem zanieczyszczen, ktére moga niekorzystnie
wplywac na wydajnos¢ systemu.

= Sprawdzi¢ dane ciecia na ekranie danych wktadu i na ekranie danych zasilacza. Zobacz
dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator Manual (Podrecznik operatora systemu
Powermax65/85/105 SYNC) (810470). Zobacz rowniez Maksymalne wykorzystanie
mozliwosci wktadow na stronie 49.

= Uszkodzony tranzystor bipolarny z izolowang bramkg (IGBT) tuku pilota moze wptywaé na
skrocenie okresu eksploatacji wktadu. Prosimy o kontakt z dystrybutorem produktow marki
Hypertherm, autoryzowanym centrum serwisowym Hypertherm lub najblizszym biurem firmy
Hypertherm wymienionym na okfadce niniejszego podrecznika.

Problemy z jakoScig cigcia

Ponizej przedstawiono czynniki, ktéore moga niekorzystnie wptywac¢ na wyglad ciecia:

Kat ciecia (ukos) — kat, pod jakim jest wykonywane nacigcie.

Zuzel — stopiony materiat, ktory zestala si¢ na gornej lub spodniej czesci elementu
obrabianego.

Kazdy z nich opisano w kolejnych tematach.
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Kat ciecia (ukos)

Typowe problemy dolyczace systemow zmechanizowanych

Kat ciecia (ukos)

Przyczyny

Rozwigzanie

Ujemny ukos

Wystepuije, gdy ze spodniej
powierzchni cigcia jest
usuwana wiegksza ilo$¢
materiatu niz z wierzchu.

Szybkos¢ cigcia jest zbyt mata.
Palnik jest trzymany zbyt nisko.
Ewentualnie, w przypadku
korzystania z kontrolera wysokosci
palnika, napiecie tuku jest zbyt
niskie.

Natezenie pradu jest zbyt wysokie.

= Zwieksza¢ stopniowo szybkosc¢
ciecia (w przyrostach co
125 mm/min lub mniejszych).

= Unosi¢ stopniowo palnik
(co 2 mm). Ewentualnie,
w przypadku korzystania
z kontrolera wysokosci palnika,
nalezy stopniowo zwiekszac
napiecie tuku (w przyrostach
co 5 woltéw lub mniejszych).

= Zmniejsza¢ stopniowo natezenie
pradu w przyrostach co 10 A.

Brak ukosu (ciecie pod
katem prostym)

To jest dobra

jakos¢ ciecia.

Dodatni ukos

Wystepuje, gdy

z wierzchniej powierzchni
ciecia jest usuwana wieksza
ilo$¢ materiatu niz ze
spodniej.

Wkiad jest zuzyty.

Zbyt duza szybkosc¢ ciecia.
Palnik jest trzymany zbyt wysoko.
Lub, w przypadku korzystania

z kontrolera wysokosci palnika,
napiecie tuku jest zbyt wysokie.

Natezenie pradu jest zbyt niskie.

= Zamontowaé¢ nowy wkiad.

= Zmniejsza¢ stopniowo szybkosc
ciecia (w przyrostach co
125 mm/min lub mniejszych).

= Obniza¢ stopniowo palnik
w malych przyrostach (co 2 mm).
Lub, w przypadku korzystania
z kontrolera wysokosci palnika,
nalezy stopniowo zmniejsza¢
napiecie tuku (w przyrostach co
5 woltow lub mniejszych).

= Zwieksza¢ stopniowo natezenie
pradu w przyrostach co 10 A.

Nieregularny ukos

Dodatni i ujemny ukos na
tym samym elemencie
obrabianym.

Whkiad jest mocno zuzyty.

Palnik nie jest ustawiony
prostopadle do elementu
obrabianego.

Cieta powierzchnia jest wklesta
z jednej strony i wypukia z drugiej
strony.

= Zamontowac¢ nowy wkiad.

= Do ustawienia palnika pod katem
90° wzgledem elementu
obrabianego nalezy uzy¢
katownika lub poziomnicy cyfrowe;.
Zobacz Wykrywanie przyczyny
problemu zwigzanego z katem
ciecia.
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Katy ciecia najbardziej zblizone do kata prostego zawsze znajduja sie na
prawo wzglgdem kierunku ruchu przesuwania palnika do przodu. Po lewe;j
stronie zawsze wystepuje pewien ukos. Kat ukosu wigkszy niz 5 stopni
wskazuje na potencjalny problem.

Wykrywanie przyczyny problemu zwigzanego z katem cigcia
1. Wykonaj ciecie probne.

Do probnych cig¢ nalezy uzy¢ katownika. Utatwi to wykrycie, po ktorej
stronie wystepuje problem z katem cigcia oraz czy ta strona przesuwa sie
wraz z obrotem palnika.

2. Zmierz kat z kazdej strony ciecia probnego.
3. Obroc¢ palnik w podstawie o 90°.
4. Powtodrz czynnosci z punktow 1-3.

5. Jesli katy beda takie same w obu prébach:

m  Upewnij sig, ze zostaly usuniete wszystkie przyczyny
mechaniczne. Zobacz Konfigurowanie elementow
sterujgcych cigciem zmechanizowanym
na stronie 21.

m  Sprawdz wysoko$¢ cigcia (zwlaszcza wtedy,
gdy katy ciecia sg tylko dodatnie lub tylko ujemne).
Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC
Cut Charts Guide (Przewodnik po tabelach danych
ciecia systemu Powermax65/85/105 SYNC)
(810500MU).

m  Sprawdz rodzaj cigtego materiatu. Jesli element obrabiany jest namagnetyzowany lub
utwardzony, wéwczas problemy z katem ciecia moga wystepowac czesciej.

Jesli problem z katem cigcia nie ustepuje, nalezy sie skontaktowac z producentem systemu ciecia
zmechanizowanego w celu sprawdzenia, czy uzywany kontroler wysokosci palnika dziata
prawidtowo.
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Luzel

Typowe problemy dolyczace systemow zmechanizowanych

Zuzel to stopiony metal, ktory powstaje podczas ciecia i przywiera do spodniej czesci elementu.
Podczas cigcia plazmg zawsze powstaje pewna ilo$¢ zuzlu. Aby jg zminimalizowa¢, nalezy
skonfigurowa¢ system odpowiednio do zastosowania.

Problem

Przyczyny

Rozwigzanie

Zbyt duza ilo$¢ zuzlu (rozprysku)
w gornej czgsci plyty.

= Whkiad jest zuzyty.

= Zbyt duza szybkos$¢ cigcia.

= Palnik jest trzymany zbyt
wysoko. Lub, w przypadku
korzystania z kontrolera
wysokosci palnika, napigcie
tuku jest zbyt wysokie.

= Zamontowa¢ nowy wkiad.
= Zmniejsza¢ stopniowo
szybkos¢ ciecia
(w przyrostach co
125 mm/min lub mniejszych).
= Obniza¢ stopniowo palnik
w maltych przyrostach (co
2 mm). Lub, w przypadku
korzystania z kontrolera
wysokosci palnika, nalezy
stopniowo zmniejszac
napiecie tuku (w przyrostach
co 5 woltow lub mniejszych).

Zuzel powstajacy przy zbyt matej
predkosci ciecia, ktory gromadzi
sie na spodzie ciecia jest ciezki

i pecherzykowaty.

= Szybkos¢ ciecia jest zbyt mata.

= Palnik jest trzymany zbyt nisko.
Ewentualnie, w przypadku
korzystania z kontrolera
wysokosci palnika, napiecie
tuku jest zbyt niskie.

= Natezenie pradu jest zbyt
wysokie.

= Zwieksza¢ stopniowo
szybkos¢ cigcia
(w przyrostach co
125 mm/min lub mniejszych).
= Unosic¢ stopniowo palnik
(co 2 mm). Ewentualnie,
w przypadku korzystania
z kontrolera wysokosci palnika,
nalezy stopniowo zwigkszac
napiecie tuku (w przyrostach
co 5 woltow lub mniejszych).
= Zmniejsza¢ stopniowo
natezenie pradu w przyrostach
co 10 A.

Zuzel powstajacy przy zbyt
wysokiej predkosci (tzw.
szybkobiezny) w poblizu miejsca
ciecia, ktory ma postac cienkiego
liniowego osadu metalicznego.
Jest on przyspawany do spodu
ciecia i trudny do usunigcia.

= Wkiad jest zuzyty.

= Zbyt duza szybkos$¢ cigcia.

= Palnik jest trzymany zbyt
wysoko. Lub, w przypadku
korzystania z kontrolera
wysokosci palnika, napiecie
tuku jest zbyt wysokie.

= Natezenie pradu jest zbyt
niskie.

= Zamontowac¢ nowy wkiad.
= Zmniejsza¢ stopniowo
szybkos¢ ciecia
(w przyrostach co
125 mm/min lub mniejszych).
= Obniza¢ stopniowo palnik
w matych przyrostach (co
2 mm). Lub, w przypadku
korzystania z kontrolera
wysokosci palnika, nalezy
stopniowo zmniejszac
napiecie tuku (w przyrostach
co 5 woltow lub mniejszych).
= Zwieksza¢ stopniowo
natezenie pradu w przyrostach
co 10 A.
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Problemy zwigzane ze Ziobieniem

Podczas zlobienia nalezy zawsze dopilnowa¢ nastepujgcych kwestii:

m Zainstalowano wkiad do ztobienia Hypertherm.

m  Wkiad Hypertherm nie jest zuzyty ani uszkodzony. Zobacz Objawy bliskiego konca okresu
eksploatacji wktadu na stronie 50.

m  Tryb pracy jest ustawiony na tryb Ztobienia.

0 Po zainstalowaniu wkiadu do Ztobienia Hypertherm zasilacz plazmy automatycznie
ustawia tryb pracy na tryb ztobienia. W pewnych okolicznosciach urzadzenie nie
przetacza sie automatycznie w tryb Ztobienia nawet wtedy, gdy jest zamontowany wktad
do ztobienia Hypertherm. Zobacz dokument Powermax65/85/105 SYNC Operator
Manual (Podrecznik operatora systemu Powermax65/85/105 SYNC) (810470).

Problem

Rozwigzanie

Podczas Ztobienia gasnie
tuk.

Zmniejszy¢ rozciagnigcie tuku (odsunigcie palnika).

Ustawi¢ palnik bardziej pionowo.

Koncowka palnika uderza
o topiony metal (zuzel).

Zwigkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Trzymac koncowke palnika tak, aby byta skierowana w strone tworzonego
Ztobienia.

Profil ztobienia jest zbyt
gteboki.

Zobacz Zmiana konturu ztobienia na stronie 64.

Pochyli¢ palnik tak, aby znajdowat sie blizej elementu obrabianego.
Zwiegkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Zwigkszy¢ szybkos¢ ziobienia.

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy (A).

Profil Ztobienia nie jest
wystarczajaco gteboki.

Zobacz Zmiana konturu ztobienia na stronie 64.

Ustawi¢ palnik bardziej pionowo.

Zmniejszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).
Zmniejszy¢ szybkosc¢ ztobienia.

Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (A).

Profil Ztobienia jest zbyt
szeroki.

Zobacz Zmiana konturu ztobienia na stronie 64.

Ustawi¢ palnik bardziej pionowo.
Zmniejszy¢ rozciagnigcie tuku (odsunigcie palnika).
Zwiekszy¢ szybkosc zobienia.

Zmniejszy¢ prad wyjsciowy (A).

Profil Ztobienia nie jest
wystarczajaco szeroki.

Zobacz Zmiana konturu ztobienia na stronie 64.

Pochyli¢ palnik tak, aby znajdowat sie blizej elementu obrabianego.
Zwigkszy¢ rozciggniecie tuku (odsuniecie palnika).

Zmniejszy¢ szybkosc¢ ztobienia.

Zwigkszy¢ prad wyjsciowy (A).
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Typowe problemy dolyczace systemow zmechanizowanych

Najlepsze praktyki dotyczace uziemienia i ekranowania zaktdcen
elektromagnetycznych (EMI)

Typy uziemienia i ekranowania

W zmechanizowanych systemach cigcia plazma nalezy prawidiowo zainstalowa¢ przedstawione
nizej rodzaje uziemienia i ekranowania. Przyktady zawiera schemat na strona 78.

Uziemienie serwisowe (nazywane takze uziemieniem bezpieczeristwa) to typ uziemienia
stosowanego wzgledem wejsciowej linii zasilajgcej. Zapobiega ono zagrozeniu porazeniem
0sob przez urzadzenia i stof ciecia. Obejmuje uziemienie serwisowe doprowadzone do
zasilacza plazmy oraz innych systemow, na przyktad CNC, jak rowniez dodatkowy pret
uziemiajgcy potaczony ze stotem ciecia.

Uziemienie ochronne (PE) to uziemienie wewnatrz urzadzenia elektrycznego. Uziemienie
ochronne PE, ktore fgczy sig z uziemieniem serwisowym, zapewnia ciggto$¢ elektryczng
miedzy urzagdzeniem a zrodfem zasilania prgdem zmiennym.

Uziemienie zasilania pradem statym (nazywane réwniez uziemieniem pradu
wyj$ciowego) to system uziemienia, ktory zapewnia droge powrotu pragdu wyjsciowego od
palnika do zasilacza plazmy. W tym systemie przewdd dodatni biegnacy od zasilacza plazmy
musi by¢ solidnie potaczony kablami o odpowiednich parametrach do listwy uziemiajacej
stotu cigcia. Ponadto ptyty, na ktorych spoczywa element obrabiany, muszg mie¢ dobry styk
zaréwno ze stotem ciecia, jak i z elementem obrabianym.

Uziemienie i ekranowanie zaktocen elektromagnetycznych (EMI) to system uziemienia,
ktory ogranicza ilo$¢ zaktocen elektromagnetycznych (lub szumu) pochodzacych z zasilacza
plazmy i innych urzadzen znajdujacych sige w poblizu systemu ciecia. Ogranicza rowniez ilo$¢
zaktocen EMI przenikajacych do systemu sterujgcego (np. CNC) oraz

obwodoéw pomiarowych.

Najlepsze praktyki dotyczace uziemienia i ekranowania

W tym temacie opisano najlepsze praktyki dotyczace uziemienia i ekranowania zaktécen EMI.

Wymienione w tym temacie procedury uziemiania sprawdzity sie
doskonale w wielu zainstalowanych systemach. Hypertherm zaleca wiec,
aby staly sie one rutynowa czescia procesu instalaciji. Ostateczny sposob
wdrozenia tych rozwigzan moze zaleze¢ od instalowanego systemu.
Nalezy je jednak konsekwentnie stosowac¢. Z powodu roznic
w urzadzeniach i instalacjach te procedury uziemiania moga w niektérych
przypadkach wymagajgcych eliminacji zaklocern EMI okaza¢ sie
nieskuteczne. Aby mie¢ pewnos¢, ze zastosowane metody uziemienia
i ekranowania spetniajg wymagania w danej lokalizacji, Hypertherm zaleca
zapoznanie si¢ z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalaciji
elektrycznych.
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Stot cigeia jest uzywany jako punkt wspdiny lub punkt gwiazdy uziemienia EMI. Musi mie¢
przyspawane gwintowane trzpienie z zamontowang na nich miedziang listwg zerujgca.
Oddzielna listwa zerujaca musi by¢ zamocowana na portalu, mozliwie blisko
wszystkichsilnikow (jesli ma zastosowanie). Jezeli silniki znajduja sie na obu koncach portalu,
nalezy zamontowac¢ osobny przewdd uziemiajgcy EMI miedzy listwg zerujgca portalu

a znajdujacym sie najdalej silnikiem. Listwa zerujgca portalu powinna mie¢ osobny przewod
uziemiajacy poprowadzony do listwy zerujacej stotu. O ile ma to zastosowanie, kazdy

z przewodow uziemiajagcych EMI dla podnosnika palnika musi by¢é poprowadzony osobno
do listwy uziemiajgcej stofu.

Nieodpowiednie uziemienie naraza operatoréw na ryzyko porazenia pragdem o wysokim
napieciu. Nieodpowiednie uziemienie zwigksza rowniez ryzyko awarii sprzetu i wystgpienia
niepotrzebnych przestojow. W idealnej sytuacji uziemienie powinno charakteryzowac¢

sie zerowg rezystancjg, ale z praktycznego doswiadczenia Hypertherm wiadomo,

ze do wigkszosci zastosowan wystarcza rezystancja o wartosci ponizej 1 oma. Aby mie¢
pewnosc, ze zastosowane metody uziemienia i ekranowania spetniaja wymagania w dane;
lokalizacji, Hypertherm zaleca zapoznanie sie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczgcymi
instalacji elektrycznych.

Pret uziemiajacy (uziemienie ochronne PE), spetniajgcy wszystkie przepisy lokalne i krajowe
dotyczace instalacji elektrycznych, musi by¢ zainstalowany w odlegtosci do 6 m od stofu
cigcia. Uziemienie ochronne PE musi by¢ pofaczone z listwa uziemiajaca stotu ciecia.

Aby mie¢ pewnosg¢, ze lokalizacja gwarantuje uziemienie zgodne z lokalnymi i krajowymi
przepisami dotyczacymi instalacji elektrycznych, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
elektrykiem.

Caly osprzet systemu uziemiajacego powinien by¢ wykonany z mosiadzu lub miedzi.

Mimo Zze do mocowania listwy uziemiajacej do stotu cigcia mozna uzywac stalowych kotkow,
w systemie uziemienia nie wolno uzywa¢ zadnego innego osprzetu aluminiowego ani
stalowego.

Zasilanie pradem zmiennym, uziemienie ochronne PE i uziemienie serwisowe powinny by¢
podigczone do urzagdzen zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami.

Kazdy komponent firmy Hypertherm, jak rowniez system CNC oraz inne komponenty lub
obudowy, musza mie¢ osobne przewody uziemiajagce prowadzace do centralnego punktu
uziemiajgcego (gwiazda) na stole ciecia.

Uchwyt palnika i mechanizm odsuwajgcy palnik (cze$¢, ktora jest zamocowana

na podnosniku, a nie na palniku) muszg by¢ potgczone z nieprzesuwajgca sie sekcja
podnosnika za pomoca miedzianego oplotu. Miedzy podnosnikiem a listwg uziemiajgca
na portalu musi by¢ poprowadzony osobny kabel.

Jesli portal przesuwa sig na szynach, ktore nie sg przyspawane do stotu, nalezy korice obu
szyn pofaczy¢ ze stotem za pomoca przewodu uziemiajgcego. Przewody uziemiajgce szyn
nalezy potaczy¢ bezposrednio ze stotem. Nie jest konieczne faczenie ich z listwg uziemiajaca
stofu.

Przewod palnika i przewdd roboczy moga by¢ prowadzone réwnolegle z innymi przewodami
i kablami wytgcznie wtedy, gdy odlegtos¢ migdzy nimi wynosi co najmniej 150 mm. Jesli

to mozliwe, kable zasilania i kable sygnatowe powinny by¢ prowadzone osobno. Jesli nie
mozna zachowa¢ co najmniej 150 mm odstepu migdzy kablami, nalezy doda¢ ekranowanie,
aby zmniejszy¢ oddzialywanie szumow. Jesli kable musza sie przecinaé, nalezy dopilnowac,
aby przecinaly sie pod katem prostym.
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Typowe problemy dolyczace systemow zmechanizowanych

Przewod roboczy mozna podiaczy¢ od zasilacza plazmy do stotu ciecia lub do cigtego
elementu obrabianego. Nalezy upewnic sig, ze przewod roboczy ma zapewniony prawidiowy
styk metal do metalu ze stotem cigcia lub elementem obrabianym. Aby zapewni¢
wystarczajgcy styk przewodu roboczego ze stotem cigcia lub z elementem obrabianym,
nalezy usung¢ z niego rdze, kurz, lakier, powtoki ochronne oraz pozostate zanieczyszczenia.

Ekran z metalowego oplotu pokrywajgcy przewod palnika musi mie¢ potagczenie o dobrym
styku z palnikiem. Hypertherm zaleca, aby byt on odizolowany elektrycznie od czgsci
metalowych, podtogi oraz budynku. Przewod palnika nalezy poprowadzi¢ w plastikowej
rynience lub szynie albo schowaé¢ go w plastikowej lub skorzanej ostonie.

W przypadku montazu zewnetrznej ptytki PCB dzielnika napiecia nalezy zamontowac ja jak
najblizej miejsca, w ktérym jest probkowane napigcie tuku. Jesli uzywana jest ptytka PCB
dzielnika napiecia Hypertherm, nalezy zapewni¢ izolacje galwaniczng, aby zapobiec petlom
uziemiajgcym. Sygnat wyjsciowy musi by¢ przekazywany skreconym kablem ekranowanym.
Nalezy uzywa¢ kabla ekranowanego oplotem, a nie folig. Najlepsze rozwigzanie to
ekranowanie za pomoca oplotu na folii aluminiowej. Ekran nalezy podtaczy¢ do obudowy
zasilacza plazmy, a drugi koniec nalezy pozostawi¢ niepodtgczony.

Izolacja na kablu elektrycznym nie zapobiega zakioceniom
elektromagnetycznym (EMI). Aby zapobiec zaktoceniom w postaci szumu,
nalezy ekranowac¢ przewody elektryczne, w tym kable izolowane.

Wszystkie pozostate sygnaly (analogowe, cyfrowe, szeregowe, kodera) muszg by¢
przekazywane przewodami typu ,skretka” (skreconymi przewodami rownolegtymi) wewnatrz
ekranowanego kabla. Ztacza tych kabli musza mie¢ metalowe ostony. Na obu koncach kabli
do metalowej ostony zlagcza musi by¢ przytaczony ekran przewodu, a nie odprowadzenie.
Nigdy nie wolno faczy¢ ekranu ani odprowadzenia ze stykami ztacza.

Nalezy stosowac¢ prawidtowe techniki uziemienia. Potgcz ekran w postaci oplotu na calym
jego obwodzie za pomocg zaciskow uziemiajacych lub diawikéw kablowych EMC.
Potaczenie ekranu po calym obwodzie jest znacznie bardziej efektywne niz inne metody
taczenia. Jakos$¢ potaczenia z ekranem jest wigksza dzigki zaciskom, gdyz majg one wieksza
powierzchnie styku. Na diugie kable do transferu danych nalezy nakiada¢ ostony ferrytowe.
Ostony ferrytowe redukuja zaburzenia wspolne-asymetryczne bez zaktdcania réznicowych
pradow sygnatowych. W razie potrzeby przewod nalezy kilkakrotnie przetozy¢ przez ferryt.
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Typowe problemy dotyczace systemow zmechanizowanych

Przyktadowy schemat uziemienia
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W tym przykiadzie przedstawiono schemat stosowany w Ameryce
Poétnocnej. W innych regionach moga obowigzywaé inne lokalne lub
krajowe przepisy dotyczace instalacji elektrycznych. Aby mie¢ pewnosc¢,
ze zastosowane uziemienie i ekranowanie spefniajg wymagania w dane;
lokalizaciji, firma Hypertherm zaleca zapoznanie sig z lokalnymi i krajowymi
przepisami dotyczacymi instalacji elektrycznych.
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