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Seit langer Zeit schon besteht einer der wichtigsten Werte von Hypertherm darin, unsere Einwirkung auf die Umwelt so gering wie
moglich zu halten. Darauf baut unter anderem unser Erfolg, aber auch jener unserer Kunden auf. Wir sind stets bemtiht, unser

Umweltbewusstsein noch mehr zu verbessern; dieser Prozess ist uns sehr wichtig.
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ENGLISH

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

Copies of the manuals may accompany the product in electronic and printed
formats. You can also obtain copies of the manuals, in all languages available
for each manual, from the “Documents library” at www.hypertherm.com.

DANSK / DANISH

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed og
overholdelse af krav (80669C), gennemlzeses. Folges sikkerhedsvejledningen
ikke kan det resultere i personskade eller beskadigelse af udstyret.

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 "Download-biblioteket" pa www.hypertherm.com.

DEUTSCH / GERMAN

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung sowie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C). Das Nichtbefolgen
der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von Personen oder
Schaden am Gerit fihren.

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Sie kénnen alle Handbticher und
Anleitungen in den jeweils verfiigbaren Sprachen eines bestimmten
Handbuchs auch in der ,Download-Bibliothek" unter www.hypertherm.com
herunterladen.

PORTUGUES / PORTUGUESE

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm, leia as
instrugoes de seguranga no manual do seu produto e no Manual de Seguranga
e de Conformidade (80669C). Ndo seguir as instrugdes de seguranga pode
resultar em lesdes corporais ou danos ao equipamento.

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

FRANCAIS / FRENCH

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité importantes dans le manuel de votre produit et dans
le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des
dommages a I'équipement.

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 & partir de la « Bibliothéque de
téléchargement » sur www.hypertherm.com.

B#:E / JAPANESE
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ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones de
seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafo a los equipos.
Pueden venir copias de los manuales en formato electronico 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” en
www.hypertherm.com.

TEi{krh3C / CHINESE (SIMPLIFIED)
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ITALIANO / ITALIAN

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto e nel Manuale sulla sicurezza e

la conformita (80669C). Il mancato rispetto delle istruzioni sulla sicurezza pud
causare lesioni personali o danni all'attrezzatura.

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, da “Archivio download” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

NORSK / NORWEGIAN

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok og i Handboken om sikkerhet
og samsvar (80669C). Unnlatelse av & felge sikkerhetsinstruksjoner kan fere
til personskade eller skade pa utstyr.

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 "nedlastningsbiblioteket" pa www.hypertherm.com.

NEDERLANDS / DUTCH

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt
de veiligheidsinstructies in de producthandleiding. Het niet volgen van de
veiligheidsinstructies kan resulteren in persoonlijk letsel of schade aan
apparatuur.

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 “Downloadbibliotheek” op
www.hypertherm.com.

SVENSKA / SWEDISH

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sékerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C) fér viktig sékerhetsinformation innan du
anvander eller underhaller Hypertherm-utrustning. Underlatenhet att folja
dessa sékerhetsinstruktionerkan resultera i personskador eller skador

pa utrustningen.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgangliga sprak i
"nedladdningsbiblioteket” (Downloads library) p& www.hypertherm.com.
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CESKY / CZECH

VAROVANI! Pied uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

si prectéte bezpecnostni pokyny v pfiru¢ce k produktu a v Manuélu pro
bezpednost a dodrZovéni pfedpisti (80669G). Nedodrzovani bezpe&nostnich
pokynt mlize mit za nasledek zranéni osob nebo poskozeni majetku.

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu, a to v
elektronické i tisténé formé. Kopie priru¢ek a manuald ve vSech jazykovych
verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvofeny, naleznete v ,Knihovné
ke stazeni“ na webovych strankach www.hypertherm.com.

TURKCE / TURKISH

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, Uriin kullanim
kilavuzunda ve Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C) yer alan
guvenlik talimatlarini okuyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi durumunda
kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta driinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Downloads library” (Yiiklemeler kitapligi) basligindan da elde
edebilirsiniz.

POLSKI / POLISH

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu firmy
Hypertherm nalezy si¢ zapoznac¢ z instrukcjami bezpieczeristwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu oraz w Podreczniku bezpieczeristwa
i zgodnosci (80669C). Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa moze
skutkowaé obrazeniami ciafa i uszkodzeniem sprzgtu.

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostgpnionym
jezyku, mozna réwniez znalez¢é w ,Bibliotece materiatow do pobrania” pod
adresem www.hypertherm.com.

MAGYAR / HUNGARIAN

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést tizemeltetne, olvassa
el a biztonsagi informaciodkat a termék kézikonyvében és a Biztonsdgi és
szabélykévetési kézikényvben (80669C). A biztonagi utasitasok betartasanak
elmulasztasa személyi sériiléshez vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban

is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven) a
www.hypertherm.com weboldalon a ,Downloads library” (Letdltési kényvtar)
részben is beszerezhetok.

PYCCKWH / RUSSIAN

BEPEIMCBb! Mepen pabotoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMbBTECH C MHCTPYKLMAMM Mo 6e30MacHOCTH, NPeACTaBNeHHbIMU B
PYKOBOZCTBE, KOTOPOE NMOCTaBMAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, a TaKiKe B
Pyrosogctse no 6e301acHOCTH 1 COOTBETCTBUIO (80669)). HesbinonHeHue
MHCTPYKLMM MO 6€30MacHOCTU MOKET NPUBECTH K TENIECHBIM NOBPEKAEHUAM
WK NOBPEXAEHUIO 060PYyA0BaHNA.

HKonun pyKkoBoaCTB, KOTOPbIE MOCTABMAIOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTyT ObiTh
npeacTaBneHbl B 9N1EKTPOHHOM 1 BymamHoM Buae. Konum pykoBoACTB Ha Beex
A3blKaX, Ha KOTOpPble NEPEBEAEHO TO MM MHOE PYKOBOACTBO, MOKHO TaKKe
3arpysuTb 13 pasaena «bubnmoreka aoKkymeHTOB» Ha Be6-caiiTe

www.hypertherm.com.

EAAHNIKA / GREEK

MPOEIAOMOIHZH! Mpw B¢oete oe Aettoupyia ornolovdnnote eonAIGHS TG
Hypertherm, 8lafaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPOidVToG
kalL oto Eyyelpibio aopdleiag kai oupudppwong (80669C). H un thpnon twv
odnyv acdaleiag propei va empépel cwpatkn PAARN 1 {nud otov
€EOMAIONO.

Avtiypada Twv eyxeipidiwv MMopei va cuvoSEUOUV TO MPOIOV OE NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va AaBete avtiypada twv eyxepidinv
oe OAeG TIG YAwooeg mou SiatiBevtal yia kabe eyxepidlo and v Yndlakn
BiBAiobrkn Mpewv (Downloads library) otn 8iladiktuakr Tonobeoia
www.hypertherm.com.

SUOMI / FINNISH

VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kéytté4 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet ja turvallisuus- ja
vaatimustenmukaisuusohje (80669C). Turvallisuusohjeiden laiminlysnti
voi aiheuttaa henkilkohtaisen loukkaantumisen tai laitevahingon.
Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa ja

tulostetussa muodossa. Voit saada kayttéoppaiden kopiot kaikilla kielilla
"latauskirjastosta” osoitteessa www.hypertherm.com.

§5Ef# 3 / CHINESE (TRADITIONAL)

BE | EBREEM Hypertherm 5%fE7T , BRELERFMA (RL£MEK
EHRFM) (80669C) AR LIER. TEFRLETAARENASESE
RERFIRE,

FREARRGEAEFMENRIEXPEN EmRMG, BBAUE
www.hypertherm.com ¥ T FEHERE, ABEAMEFMHNSEEER.

BbJITAPCKH / BULGARIAN

MPEOYMNPEXROEHUE! Mpean na pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e o6opyasaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMMUTE 3a 6E30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha
BalUMA NPOAYKT u ,MHCTpyKumA 3a 6ezonacHocT n ceotercTame” (80669C).
HecnaaeaHeTo Ha MHCTPYKUMWTE 3a Ge3onacHOCT 61 MOro Aa AoBEAE

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 060opyABaHETO.

HKonua Ha pbroBoACTBaTa MOXE Aa NPUAPYHABAT NPOAYKTA B ENIEKTPOHEH U B
neyarteH popmat. MoxeTe Aa nonyyuTe KOMWA Ha PLKOBOACTBATA, NpeanaraHu
Ha BCUUKM eanuum, ot “Downloads library” (Bubnuoteka 3a Ternexe) Ha agpec
www.hypertherm.com.

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vadega izdelka ter v Priro¢niku za varnost in
skladnost (80669C). Neupostevanje navodil za uporabo lahko povzro¢i telesne
poskodbe ali materialno $kodo.

Izdelku so lahko priloZeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki. Izvode
priro¢nikov v vseh razpoloZzljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
prenosov “Downloads library” na naslovu www.hypertherm.com.

ROMANA / ROMANIAN

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranté din cadrul manualului produsului si din cadrul
Manualului de sigurantd si conformitate (80669C). Nerespectarea
instructiunilor de siguranta pot rezulta in vatdmare personald sau in avarierea
echipamentului.

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

SRPSKI / SERBIAN

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
procitajte uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod i u Priruéniku
o bezbednosti i usaglasenosti (80669C). Oglusavanje o pracenje uputstava
o bezbednosti moze da ima za posledicu li¢nu povredu ili ostec¢enje opreme.

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

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

SLOVENCINA / SLOVAK

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

v Manuali o bezpecénosti a stlade s normami (80669C). V pripade nedodrzania
bezpecnostnych pokynov méze dojst k ujme na zdravi alebo po$kodeniu
zariadenia.

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku alebo
tlaéent podobu. Kopie navodov, vo vsetkych dostupnych jazykoch, su k
dispozicii aj v sekcii “Downloads library” na www.hypertherm.com.
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Einfiihrung

Hypertherm-Anlagen mit CE-Kennzeichnung werden in
Ubereinstimmung mit Norm EN60974-10 hergestellt. Die Anlage sollte
gemaB den nachfolgenden Hinweisen installiert und betrieben werden,
um elektromagnetische Vertraglichkeit sicherzustellen.

Die von EN60974-10 vorgegebenen Grenzwerte reichen unter
Umsténden nicht aus, um Stérungen vollstandig zu beseitigen, wenn sich
die Stérquelle in der Nahe befindet oder die Anlage sehr empfindlich ist.
In solchen Fallen kénnen weitere MaBnahmen zur Reduzierung von
Stérungen erforderlich sein.

Dieses Schneidgerat ist nur fur die Verwendung in industriellen
Umgebungen geeignet.

Installation und Einsatz

Der Benutzer ist dafiir verantwortlich, das Plasmagerat entsprechend
den Herstelleranweisungen zu installieren und zu verwenden.

Treten elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung
des Benutzers, das Problem mit technischer Unterstiitzung des
Herstellers zu I6sen. Manchmal reichen einfache MaBnahmen wie das
Erden des Schneidkreises aus. Siehe Erdung des Werkstticks. In
anderen Fallen missen Stromquelle und Arbeitsbereich mit einer
elektromagnetischen Abschirmung mit entsprechenden Eingangsfiltern
umgeben werden. Elektromagnetische Stérungen miissen stets so weit
reduziert werden, dass sie kein Problem mehr darstellen.

Einschatzung des Bereichs

Vor der Installation der Anlage sollte der Benutzer die potenziellen
elektromagnetischen Probleme in der Umgebung beurteilen. Folgende
Punkte sind dabei zu beriicksichtigen:

a. Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und
Telefonkabel tiber, unter und neben der Schneidanlage.

b. Radio- und Fernsehsende- und -empfangsgeréte.
¢. Computer und andere Steuergerite.

d. Sicherheitskritische Geréte, wie Schutzvorrichtungen fiir
industrielle Anlagen.

e. Gesundheit der Menschen in der Umgebung, z. B. Tragen von
Herzschrittmachern und Hérgeraten.

f. Kalibrier- oder Messgeréte.

g. Storfestigkeit anderer Gerate in der Umgebung. Der Benutzer
muss sicherstellen, dass andere in der Umgebung verwendete
Gerate kompatibel sind. Dazu kénnen zusitzliche
SchutzmaBnahmen erforderlich sein.

h. Tageszeit, zu der Schneid- oder andere Arbeiten durchgefiihrt
werden.

Wie groB der zu beriicksichtigende Bereich sein muss, hangt von der
Bauweise des Gebaudes und den anderen dort stattfindenden
Aktivitdten ab. Der Umgebungsbereich kann sich tiber die Grenzen des
Betriebsgeléndes hinaus erstrecken.

Methoden der Emissionsreduzierung

Netzanschluss

Das Schneidgerdt muss gemaB den Empfehlungen des Herstellers an
das Stromnetz angeschlossen werden. Treten Stérungen auf, kdnnen
zusétzliche MaBnahmen, wie Filterung der Netzversorgung, erforderlich
sein.

Es sollte in Betracht gezogen werden, das Netzkabel einer fest
installierten Anlage in metallischem Kabelkanal oder dhnlichem
abzuschirmen. Die Abschirmung sollte auf der ganzen Lénge elektrisch
ununterbrochen sein. Die Abschirmung sollte so an die Netzversorgung
des Schneidgerits angeschlossen sein, dass ein guter elektrischer
Kontakt zwischen dem Kabelkanal und dem Geh&use der Stromquelle
des Schneidgerits besteht.

Wartung des Schneidgerats

Das Schneidgerat muss gemaB den Empfehlungen des Herstellers
routineméBig gewartet werden. Alle Zugangs- und Wartungsklappen
und -abdeckungen sollten wahrend des Betriebs geschlossen und
ordnungsgemaB befestigt sein. Das Schneidgerat sollte in keiner Weise
modifiziert werden, auBer wie in den Herstelleranweisungen schriftlich
beschrieben und in Ubereinstimmung mit diesen. So sollten
beispielsweise die Funkenstrecken der Lichtbogen-Ziind- und
Stabilierungsgeréte gemaB den Empfehlungen des Herstellers
angepasst und gewartet werden.

Schneidkabel

Die Schneidkabel sollten so kurz wie méglich gehalten werden und eng
zusammen am Boden entlang bzw. in Bodennahe verlaufen.

Potenzialausgleich

Elektrische Verbindung aller metallischen Bauteile an der Schneidanlage
und in ihrer N&he sollte in Betracht gezogen werden.

Elektrisch mit dem Werksttick verbundene metallische Bauteile erhéhen
jedoch das Risiko, dass der Bediener einen elektrischen Schlag
bekommen kénnte, wenn er diese metallischen Bauteile und die
Elektrode (bzw. Diise bei Laserképfen) gleichzeitig beriihrt.

Der Bediener ist von allen derartig verbundenen metallischen Bauteilen
zu isolieren.

Erdung des Werkstiicks

Ist das Werkstiick aus Sicherheitsgriinden nicht elektrisch mit der Erde
verbunden oder aufgrund seiner GréBe und Position nicht geerdet

(z. B. Schiffsrumpf oder Baustahl), kann eine Verbindung des
Werkstlicks zur Erde die Emissionen in manchen, aber nicht allen Fallen
reduzieren. Dabei sollte darauf geachtet werden, dass die Erdung des
Werkstticks nicht die Verletzungsgefahr fiir den Bediener oder das
Schadensrisiko fiir andere elektrische Gerate erhoht. Bei Bedarf sollte
die Verbindung des Werkstiicks zur Erde durch eine direkte Verbindung
zum Werkstlick hergestellt werden. Da in manchen Landern eine direkte
Verbindung jedoch nicht erlaubt ist, sollte die Verbindung dort durch
entsprechende MaBnahmen in Ubereinstimmung mit den nationalen
Vorschriften erzielt werden.

Sicherheit und Ubereinstimmung
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Anmerkung: Der Schneidkreis kann aus Sicherheitsgriinden geerdet
oder nicht geerdet sein. Anderungen der ErdungsmaBnahmen sollten
nur durch eine sachkundige Person genehmigt werden, die beurteilen
kann, ob die Verdnderungen die Verletzungsgefahr erhéhen, z. B.

durch parallele Ruckleitungen fir den Schneidstrom, die den
Potenzialausgleich anderer Gerate beschéddigen kénnen. Weitere
Richtlinien finden Sie in IEC 60974-9, LichtbogenschweiBeinrichtungen,
Teil 9: Errichten und Betreiben.

Entstérung und Abschirmung

Selektive Abschirmung anderer Kabel und Geréte in der Umgebung kann
problematische Stérungen abschwichen. Bei speziellen Anwendungen
kann die Abschirmung der gesamten Plasmaschneidanlage in Betracht
gezogen werden.

SC-16
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Gewahrleistung

Achtung

Originalteile von Hypertherm sind die werksseitig empfohlenen
Ersatzteile fur Ihre Hypertherm-Anlage. Schaden oder Verletzungen,
die dadurch entstehen, dass keine Hypertherm-Originalteile verwendet
wurden, fallen eventuell nicht unter die Hypertherm-Gewéhrleistung
und stellen einen Missbrauch des Hypertherm-Produktes dar.

Sie sind fur den sicheren Betrieb des Produktes allein verantwortlich.
Hypertherm kann und wird keine Garantie oder Gewahrleistung fiir
den sicheren Betrieb des Produktes in lhrer Umgebung tibernehmen.

Allgemeines

Hypertherm, Inc. garantiert, dass seine Produkte fiir die jeweils

hierin angegebenen Gewiahrleistungsfristen frei von Material- und
Verarbeitungsfehlern sind, vorausgesetzt die Meldung eines Defekts an
Hypertherm ergeht (i) bei der Plasma-Stromquelle innerhalb von zwei (2)
Jahren ab Lieferdatum, auBer bei Stromquellen der Marke Powermax, fur
die eine Frist von drei (3) Jahren ab Lieferdatum gilt, und (ii) bei Brenner
und Schlauchpaket innerhalb von einem (1) Jahr ab Lieferdatum, auBer
beim kurzen HPRXD-Brenner mit integriertem Schlauchpaket, fiir den
eine Frist von sechs (6) Monaten ab Lieferdatum gilt, bei
Brennerhéhenverstellungen innerhalb von einem (1) Jahr ab Lieferdatum
und bei Produkten von Hypertherm Automation innerhalb von einem (1)
Jahr ab Lieferdatum, mit Ausnahme der EDGE Connect CNC, EDGE
Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC, EDGE
Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC und ArcGlide THC, fiir die eine
Frist von zwei (2) Jahren ab Lieferdatum gilt, und (jii) bei Hylntensity
Faserlaser-Komponenten innerhalb von zwei (2) Jahren ab Lieferdatum,
ausgenommen die Laserkdpfe und Strahlversorgungskabel, fiir die

eine Frist von einem (1) Jahr ab Lieferdatum gilt.

Fir Motoren, Motorzubehdor, Generatoren und Generatorzubehor von
Drittanbietern gilt die Gewahrleistung des jeweiligen Herstellers, nicht
jedoch diese Gewihrleistung.

Diese Gewiéhrleistung gilt nicht fiir Stromquellen der Marke Powermax,
die mit Phasenumformern betrieben wurden. AuBerdem garantiert
Hypertherm nicht fiir Anlagen, die durch schlechte
Eingangsstromqualitat beschadigt wurden, sei es von Phasenumformern
oder vom Netzstrom. Diese Gewiéhrleistung gilt nicht fir Produkte, die
falsch installiert, modifiziert oder auf sonstige Weise beschéadigt wurden.

Hypertherm bietet Reparatur, Ersatz oder Nachbesserung als einzige und
ausschlieBliche Abhilfe, und zwar nur, wenn die hierin beschriebene
Gewihrleistung ordnungsgemaB geltend gemacht wird und anwendbar
ist. Hypertherm wird ein von dieser Gewéhrleistung abgedecktes
defektes Produkt, das nach vorheriger Genehmigung durch Hypertherm
(die nicht unbegriindet verweigert werden darf) ordnungsgemaB
verpackt und mit vom Kunden vorausgezahltem Porto, Versicherung
und allen sonstigen Kosten an die Hypertherm-Geschéaftsadresse in
Hanover, New Hampshire, oder an eine zugelassene Hypertherm-
Reparaturwerkstatt zurlickgesandt wird, nach alleinigem Ermessen
kostenlos reparieren, ersetzen oder nachbessern. Hypertherm haftet
nicht fur Reparatur, Ersatz oder Nachbesserung von durch diese
Gewihrleistung abgedeckten Produkten, die nicht gemaB diesem
Absatz und mit vorheriger schriftlicher Genehmigung von Hypertherm
vorgenommen wurden.

Die obenstehende Gewahrleistung ist exklusiv und tritt an die Stelle aller
anderen ausdriicklichen, angedeuteten, gesetzlichen oder sonstigen
Gewihrleistungen beztiglich der Produkte oder der erzielten Ergebnisse
und aller angedeuteten Gewihrleistungen oder Bedingungen beziiglich
Qualitat, Gebrauchstauglichkeit oder Eignung fiir einen bestimmten
Zweck oder gegen Rechtsverletzung. Das Vorhergehende stellt das
einzige und ausschlieBliche Rechtsmittel fiir jede Verletzung der
Gewahrleistung durch Hypertherm dar.

Vertriebspartner bzw. Originalgerétehersteller kdnnen andere oder
zusatzliche Gewahrleistungen anbieten, diirfen Ihnen gegeniber jedoch
keine zusitzlichen Gewahrleistungen oder Versprechungen machen,
die fur Hypertherm verbindlich sind.

Patentschutz

AuBer im Fall von Produkten, die nicht von Hypertherm hergestellt
wurden oder von einer anderen Person ohne strenge Einhaltung der
Vorgaben von Hypertherm hergestellt wurden, und im Fall von Entwiirfen,
Verfahren, Formeln oder Kombinationen, die nicht (auch nicht angeblich)
von Hypertherm entwickelt wurden, hat Hypertherm das Recht, auf
eigene Kosten Prozesse oder Verfahren zu fiihren oder beizulegen, die
gegen Sie mit der Begriindung eingeleitet werden, dass die Verwendung
eines Hypertherm-Produktes allein und nicht in Verbindung mit einem
anderen nicht von Hypertherm bereitgestelltem Produkt ein Patent einer
dritten Partei verletzt. Benachrichtigen Sie Hypertherm unverziiglich,
sobald Sie erfahren, dass eine Klage gegen Sie angestrengt oder
angedroht wird, die sich auf eine angebliche Patentverletzung bezieht
(jedenfalls nicht spéter als vierzehn (14) Tage, nachdem Sie von einer
Klage oder deren Androhung erfahren haben). Voraussetzung fiir die
Verpflichtung von Hypertherm, die Verteidigung zu tibernehmen, ist die
alleinige Kontrolle von Hypertherm {iber die Verteidigung des
Klageverfahrens und die Kooperation und Unterstiitzung des Beklagten.

Haftungsbeschrankung

Hypertherm haftet natiirlichen oder juristischen Personen
gegeniiber auf keinen Fall fiir nebensdchliche Schaden, direkte
Folgeschaden, indirekte Schaden, BuBzahlungen oder
verschirften Schadensersatz (unter anderem entgangenen
Gewinn), wobei es keine Rolle spielt, ob die Haftpflicht auf
einem Vertragsbruch, einem Delikt, Erfolgshaftung,
Garantieverletzung, Versagen bzgl. des eigentlichen Zweckes
oder anderem basiert, selbst wenn auf die Moglichkeit solcher
Schaden hingewiesen wurde. Hypertherm haftet nicht fiir
Verluste des Vertriebspartners, die durch Ausfallzeiten,
Produktionsausfille oder entgangene Gewinne verursacht
wurden. Der Vertriebspartner und Hypertherm erkldren hiermit
ihre Absicht, dass diese Bestimmung von einem Gericht als
groBtmogliche Haftungsbeschriankung interpretiert wird, die
nach geltendem Recht mdglich ist.

Nationale und ortliche Vorschriften

Nationale und 6rtliche Vorschriften fiir Rohrleitungs- und
Elektroinstallationen haben Vorrang vor den in diesem Handbuch
enthaltenen Anweisungen. Hypertherm haftet auf keinen Fall fiir
Personen- oder Sachschéden, die durch Missachtung von Vorschriften
oder unsachgemaBe Arbeitspraktiken entstehen.

Sicherheit und Ubereinstimmung
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Gewadhrleistung

Haftungsgrenze

Die eventuell fdllige Haftung von Hypertherm, egal ob sie auf
Vertragsbruch, Delikt, Erfolgshaftung, Garantieverletzung,
Versagen bzgl. des eigentlichen Zwecks oder anderem basiert,
fiir eine Forderung, eine Klage, einen Rechtsstreit, einen
Prozess oder ein Verfahren (Gerichts-, Schiedsgerichts-,
Ordnungswidrigkeitsverfahren oder sonstiges) auf der
Grundlage oder in Verbindung mit der Verwendung des
Produktes darf auf keinen Fall im Ganzen den Betrag
tibersteigen, der fiir die Produkte bezahlt wurde, die den
Anlass fiir diese Forderungen gaben.

Versicherung

Sie mussen jederzeit Versicherungen von entsprechender Art und
Hohe und mit ausreichender und angemessener Deckung haben und
aufrechterhalten, um Hypertherm im Fall einer Klage im Zusammenhang

mit der Verwendung der Produkte zu verteidigen und schadlos zu halten.

Ubertragung von Rechten

Sie kénnen etwaige verbliebene Rechte, die Sie hierunter haben,

nur in Verbindung mit dem Verkauf aller oder wesentlich aller Ihrer
Vermogensgegensténde und aller oder wesentlich aller lhrer
Investitionsgliter an einen Rechtsnachfolger tibertragen, der sich bereit
erklart, alle Bedingungen und Auflagen dieser Gewéhrleistung als
verbindlich anzuerkennen. Sie verpflichten sich, Hypertherm innerhalb
von dreiBig (30) Tagen vor einer solchen Ubertragung schriftlich zu
benachrichtigen, da Hypertherm sich das Recht vorbehilt, diese zu
genehmigen. Sollten Sie Hypertherm nicht fristgerecht benachrichtigen
und die Genehmigung wie hier beschrieben einholen, verliert die
Gewahrleistung ihre Giiltigkeit und Ihnen steht kein weiterer Regress
gegen Hypertherm gemiB dieser Gewahrleistung oder auf anderer Basis
zur Verfligung.

Gewadhrleistungsregelung fiir

Wasserstrahlprodukte

Produkt Gewadhrleistungsregelung
fiir Teile

HyPrecision- 27 Monate ab dem Versanddatum

Pumpen oder 24 Monate ab dem bestatigten
Installationsdatum oder 4000 Stunden,
je nachdem, was zuerst eintritt

PowerDredge- 15 Monate ab dem Versanddatum

Anlage zum oder 12 Monate ab dem bestatigten

Entfernen von Installationsdatum, je nachdem, was

Schleifmittel zuerst eintritt

EcoSift 15 Monate ab dem Versanddatum

Schleifmittel- oder 12 Monate ab dem bestatigten

Recycling-System

Schleifmitteldosierv
orrichtungen

Druckluft-
Stellantriebe fiir
Absperrarmaturen

Diamantdiisen

Installationsdatum, je nachdem, was
zuerst eintritt

15 Monate ab dem Versanddatum
oder 12 Monate ab dem bestatigten
Installationsdatum, je nachdem, was
zuerst eintritt

15 Monate ab dem Versanddatum
oder 12 Monate ab dem bestatigten
Installationsdatum, je nachdem, was
zuerst eintritt

600 Stunden Nutzung bei Verwendung eines
Hiilsenfilters und Ubereinstimmung mit den
Anforderungen von Hypertherm an die
Wasserqualit&t

Diese Gewahrleistung gilt nicht fur VerschleiBteile. VerschleiBteile
umfassen u. a. Hochdruckwasserdichtungen, Absperrventile, Zylinder,
Entliftungsventile, Niedrigdruckdichtungen, Hochdruckleitungen,
Niedrig- und Hochdruckwasserfilter und Schleifmittelauffangbeutel.
Fiir Pumpen, Pumpenzubehor, Trichter, Trichterzubehér, Trocknerboxen,
Trocknerboxzubehdr und Leitungszubehdr von Drittanbietern gilt nicht
diese, sondern die Gewdbhrleistung des jeweiligen Herstellers.
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Installation und Konfiguration

Powermax45 XP ist ein tragbares 45 -A-Plasmaschneidgerit, das fir viele manuelle und
mechanisierte Schneid- und Fugenhobelanwendungen eingesetzt werden kann. Dank der
automatisierten Gas- und Spannungstechnologie des Geréts sind Konfiguration und Verwendung
selbst fiir Bediener mit begrenzter Plasmaschneiderfahrung einfach.

Powermax45 XP ermdglicht:

m  Schneiden elekirisch leitender Metalle wie
unlegierten oder legierten Stahl und
Aluminium mithilfe von Luft oder Stickstoff

m  Schneiden bei Starken von bis zu 16 mm
m Lochstechen bei Starken von biszu 12 mm

m  Durchtrennen von Material mit Starken von bis
zu 29 mm

m  Verwendung von 2 verschiedenen
Fugenhobelverfahren fiir eine breite Palette
von Fugenhobelanwendungen: Fugenhobeln
mit maximaler Kontrolle (26 A—45 A) und
Prazisions-Fugenhobeln (10 A-25 A)

m  Markieren von Metalloberflachen mit Luft oder
Argon

m  Einsatz von F5 zum Schneiden von legiertem Stahl

m  Deaktivieren der Duramax Lock Hand- und Maschinenbrenner iber entsprechenden
Schalter zum Deaktivieren des Brenners, ohne das Gerit ausschalten (OFF) zu miissen

m  Schnelles Wechseln zwischen den Brennern dank des FastConnect™-Systems
(Schnellkupplung)
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Installation und Konfiguration

Bestandteile der Anlage

o8 (|

1 Dokumentation: 4 Erdklemme mit Werkstiickkabel
* Betriebsanleitung 5 Fernstartschalter (Option — nur mechanisierte
= Schnellkonfigurationskarte Konfigurationen)
* Registrierungskarte 6 CE/CCC- und CSA-Typen fiir 480 V:
* Handbuch fiir Sicherheit und Netzkabel ohne Stecker
Ubereinstimmung 7 CSA-Typen fiir 200 V—240 V: Netzkabel mit
2 Starter-VerschleiBteilset 50 A, 250 V-Stecker (NEMA 6-50P)
3 15° oder 75°-Handbrenner mit 8 Firdie Region spezifische Gaseinlass-Armatur
Schlauchpaket oder Maschinenbrenner mit (u. U. nicht vorinstalliert)

Schlauchpaket 9 Plasma-Stromquelle

Weitere VerschleiBteile und zusétzliches Zubehor kénnen tber jeden
Vertriebspartner von Hypertherm bestellt werden. Siehe Ersatzteile und
Zubehér auf Seite 169.
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Installation und Konfiguration

Vorgehen bei fehlenden oder beschadigten Komponenten

m  Reklamationen beziiglich Transportschaden

a Richten Sie die Reklamation an das Transportunternehmen, wenn lhr Gerét

Transportschaden erlitten hat.

o Halten Sie die Modell- und Seriennummer, die sich an der Unterseite der Stromquelle

befinden, bereit.

a Fordern Sie bei Hypertherm eine Kopie des Frachtbriefes an.

m Reklamationen wegen fehlender oder beschadigter Ware

a Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner von Hypertherm, wenn Teile fehlen oder

beschadigt sind.

Sollten Sie weitere Hilfe bendtigen, setzen Sie sich mit der ndchstgelegenen

Hypertherm-Niederlassung in Verbindung. Die Adressen der Niederlassungen finden Sie vorne

in diesem Handbuch.

Hypertherm Leistung der Plasma-Stromquelle

Nennleerlaufspannung (U,)

200-240 V, CSA/CE/CCC | 275 VDC
400V, CE/CCC | 265 VDC
480V, CSA | 275 VDC

Ausgangsmerkmal* Fallend
Nennausgangsstrom (l,) 10 A-45 A
Nennausgangsspannung (U,) 145 VDC

Einschaltdauer bei 40 °C *

50 % bei 45 A (I,) / 145 VDC (U,)
60 % bei 41 A (I,) / 145 VDC (U,)
100 % bei 32 A (I,) / 145 VDC (U,)

Betriebstemperatur

-10 °C-40°C

Lagertemperatur

-25°C-55 °C

Leistungsfaktor

200-240V, 1PH, CSA/CE/CCC | 0,99
400V, 3PH, CE/CCC | 0,94
480V, 3PH, CSA | 0,93

Ry — Kurzschlussverhiltnis
(nur bei CE-Systemen)

U, — Volt AC rms, 3PH | R,
400V CE | 250

EMV-Klassifizierung CISPR 11
(nur bei CE-Modellen)*

Klasse A

Eingangsspannung (U,) /Eingangs-
strom (I,) bei Nennausgangsleistung
(U ax » 12 max)

(Siehe Spannungskonfigurationen
auf Seite 28.)

200-240V CSA | 200-240V, 1PH, 50/60 Hz, 39-32 A
230 V CE/CCC**| 230V, 1PH, 50/60 Hz, 33 A
400 V CE/CCC*** | 400V, 3PH, 50/60 Hz, 11 A
480V CSA | 480V, 3PH, 50/60 Hz, 9,4 A

Powermax45 XP Betriebsanleitung 809241
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Installation und Konfiguration

Gastyp Luft Stickstoff (N,) F5*** Argonttt
" o e
Gasqualitat Seiube.r, troc.lfen, 99.95 % rein 99,98 % rein 99.99 % rein
Olfrei gemaB (F5 = 95 %
ISO 8573-1 Saube:r, ' Stickstoff [N,], Saube"r, trqcken,
Klasse 1.2.2 trocken, olfrei 5 9% Wasserstoff [H]) olfrei
Empfohlener Schnitt- | 188,8 I/Min. bei 5,9 bar

Eingangsgasdurchfluss/-druck

Fugenhobeln mit maximaler | 165,2 I/Min. bei 4,1 bar
Kontrolle

Prazisions-Fugenhobeln, | 165,2 I/Min. bei 3,8 bar
Markierung

Definiert als Kurve der Ausgangsspannung im Vergleich zum Ausgangsstrom.

* Weitere Informationen zur Einschaltdauer und zu IEC-Nennwerten finden Sie auf dem Typenschild auf der Unterseite
der Stromquelle.

* WARNUNG: Dieses Gerit der Klasse A ist nicht zur Benutzung in Privathaushalten gedacht, die tiber das
6ffentliche Niederspannungsnetz mit Strom versorgt werden. Dort kdnnen durch leitungs- und feldgebundene
Stérungen potenzielle Schwierigkeiten mit der elektromagnetischen Vertraglichkeit auftreten.

*%

Dieses Produkt erfillt die technischen Anforderungen von IEC 61000-3-3 und unterliegt keiner
Sonderanschlussbedingung.

* Das Gerat entspricht IEC 61000-3-12.

# Das Gerat entspricht IEC 61000-3-12, unter der Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung S,; am Schnittpunkt
zwischen der Stromquelle am Einsatzort und dem 6&ffentlichen Netz hoher oder gleich 1911 KVA ist. Es obliegt dem
Installateur oder Bediener des Gerits, sicherzustellen, dass das Gerat nur an eine Stromquelle angeschlossen wird,
deren Kurzschlussleistung S, hdher oder gleich 1911 KVA ist. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem 6rtlichen
Stromanbieter zu halten.

*** F5 wird nur zum Schneiden von legiertem Stahl empfohlen. Siehe Seite 115.

tt Argon wird nur fur Markierungsanwendungen mit 10—-25 A empfohlen. Siehe Seite 117.

Schneid-Spezifikationen

Empfohlene Schneidleistung - manuell

500 mm/min* 16 mm
250 mm/min* 22 mm
125 mm/min* — Trennschnittkapazit&t 29 mm

* Die bei der Schneidleistung angegebenen Geschwindigkeiten sind nicht notwendigerweise die
Maximalgeschwindigkeiten. Es handelt sich dabei lediglich um die Geschwindigkeiten, die bei einer
bestimmten Materialstérke erreicht werden miissen.

22
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Installation und Konfiguration

Lochstechkapazitat

Brennertyp Materialstarke
Handgerét 12 mm
Mechanisiert mit programmierbarer Brennerhthensteuerung 12 mm

Maximale Schnittgeschwindigkeiten (unlegierter Stahl)

Die maximalen Schnittgeschwindigkeiten sind Ergebnisse aus Hypertherm-Labortests. Die
tatséchlichen Schnittgeschwindigkeiten kdnnen bei unterschiedlichen Schneideinséatzen variieren.

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

Fugenhobelkapazitat

Prozess Metallart Ausgangsstrom Metallentfernungsrate
Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle Unlegierter 45 A 3,4 kg/h
(26-45 A) Stahl
Prézisions-Fugenhobeln (10-25 A) Unlegierter 10 A 0,2 kg/h
Stahl
Larmpegel

Diese Plasmaanlage kann die zuldssigen Larmpegel, die in den nationalen und &rtlichen Richtlinien
festgelegt sind, tiberschreiten. Beim Schneiden oder Fugenhobeln ist immer ein angemessener
Gehorschutz zu tragen. Alle Gerduschmessungen sind abhangig von der jeweiligen Umgebung, in
der die Anlage verwendet wird. Siehe Ldrm kann zu Gehd6rschédden fiihren im Handbuch fiir
Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C), das im Lieferumfang enthalten ist.

Zusitzlich ist ein Datenblatt zum Larmschutz (Acoustical Noise Data Sheet) fiir Inre Anlage unter
www.hypertherm.com abrufbar:

1. Klicken Sie unten auf der Seite auf ,Dokumentenbibliothek".

2. Wiahlen Sie im Bereich ,Suche" aus dem Menu ,Produkttyp” ein Produkt aus.
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Installation und Konfiguration

3. Wahlen Sie im Meni ,Alle Kategorien“ die Option ,Regulatory” aus.

4. Wahlen Sie im Meni ,All subcategories” den Punkt ,Acoustical Noise Data Sheets" aus.

Positionierung der Plasma-Stromquelle

A WARNUNG

GEFAHR EINES ELEKTRISCHEN SCHLAGES

Bitte niemals unter Wasser schneiden oder den Brenner in Wasser eintauchen.
Ein elektrischer Schlag kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

GIFTIGE DAMPFE KONNEN SCHWERE ODER TODLICHE VERLETZUNGEN
VERURSACHEN

Beim Schneiden einiger Metalle, einschlielich legierten Stahls, konnen giftige
Dampfe entstehen. Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsplatz iiber eine angemessene
Liiftung verfiigt, damit gewadhrleistet ist, dass die Luftqualitédt allen 6rtlichen und
nationalen Normen und Vorschriften entspricht. Weitere Informationen finden Sie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C).

m  Benutzen Sie das Gerat nicht bei
Regen oder Schnee.

m Siellen Sie die Zwischenraum:
Plasma-Stromquelle in der Nahe ’ >0.25m
einer geeigneten Steckdose auf.
Das Netzkabel ist etwa 3,0 m
lang.

m Lassen Sie mindestens 25 cm
Platz rund um die Stromquelle,
damit eine ordnungsgemaBe
Beliiftung gewabhrleistet ist.
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Stellen Sie die Stromquelle auf
eine stabile, ebene Flache, bevor
Sie sie in Betrieb nehmen. Falls
die Stromquelle in einem Winkel
von Uber 10 Grad aufgestellt
wird, kann sie umkippen.

Legen Sie die Stromquelle nicht
auf ihre Seite. Das kann die
Liftungsschlitze an der Seite der
Abdeckung blockieren und die
Luftzirkulation, die zur Kiihlung
der internen Bauteile erforderlich
ist, beeintrachtigen.

Installation und Konfiguration

Powermax45 XP
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Installation und Konfiguration

Abmessungen und Gewicht der Stromquelle

A
A
A
357 mm
312
A\
v v y
> |« 4
443 mm 173 mm
Stromquelle mit Stromquelle (und Netzkabel) mit Handbrenner mit
Netzkabel 6,1 m langer Leitung und Werkstiickkabel mit 7,6 m Léange
200-240V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400V CE/CCC 11 kg 14 kg
480V CSA 11 kg 14 kg
Werkstiickkabelgewichte
Werkstiickkabel Gewicht
Erdklemme mit 7,6 m langem Werksttickkabel 1,2 kg
Erdklemme mit 15 m langem Werksttickkabel 2,1 kg

Fur Handbrennergewichte siehe Seite 63. Fir
Maschinenbrennergewichte siehe Seite 91.
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Installation und Konfiguration

Anschluss an die elektrische Stromversorgung

Verwenden Sie den Hypertherm-Nenneingangsstrom, um die LeitergroBen fiir den Stromanschluss
und die Installationsanweisungen zu ermitteln. Die Hypertherm-Leistungsangaben sind auf dem
Typenschild auf der Unterseite der Stromquelle durch HYP gekennzeichnet. Verwenden Sie fir die
Installation den héheren HYP-Eingangsstromwert. Fiir Typenschild-Beispiele siehe Seite 182.

A VORSICHT!

Schiitzen Sie den Stromkreis mit tragen Sicherungen in angemessener Gré8e und einem
Netztrennschalter.

Die maximale Ausgangsspannung variiert je nach Eingangsspannung und Stromstérke des
Stromkreises. Da die Stromaufnahme wiahrend des Systemstarts variiert, werden trédge Sicherungen
empfohlen. Siehe Spannungskonfigurationen auf Seite 28. Trage Sicherungen kdnnen kurzzeitig
einem Strom standhalten, der bis zu zehnmal so stark ist wie der Nennwert.

Anbringen eines Netztrennschalters

m  Verwenden Sie einen Netztrennschalter
fur jede Plasma-Stromquelle, damit der
Bediener die Stromzufuhr im Notfall
schnell abschalten kann.

m Positionieren Sie den Schalter so, dass
er fir den Bediener leicht zugénglich ist.
Die Installation muss von einem
zugelassenen Elektriker gemaB den
nationalen und 6rtlichen Vorschriften
vorgenommen werden.

m  Das Unterbrechungsniveau des Schalters
muss der Dauerleistung der
Sicherungen/des Trennschalters
entsprechen.

m  Der Schalter sollte zudem:

0 in der Stellung AUS (OFF) das elektrische Gerit isolieren und alle stromfiihrenden Teile
von der Netzspannungsversorgung trennen;

0 Eine eindeutige Markierung der Stellungen AUS (OFF) und EIN (ON) aufweisen, und
zwar mit O (AUS) und I (EIN);

O Uber einen externen Bediengriff verfiigen, der in der Stellung AUS (OFF) verriegelt
werden kann;

O einen kraftbetatigten Mechanismus enthalten, der als Notausschalter fungiert;

o mit entsprechenden trdgen Sicherungen ausgestattet sein. Siehe
Spannungskonfigurationen auf Seite 28 fiir empfohlene
Sicherungs-/TrennschaltergréBen.
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Installation und Konfiguration
Anforderungen an die Erdung

und zur Reduzierung elektromagnetischer Interferenz muss die Stromquelle

Zur Unterstiitzung der personlichen Sicherheit und des ordnungsgeméBen Betriebs
sachgemaB geerdet werden. @

m  Die Stromquelle muss Uber das Netzkabel entsprechend nationalen und
oOrtlichen elektrischen Vorschriften ordnungsgeméiB geerdet sein.

m  Beim dreiphasigen Betrieb miissen vier den nationalen und 6rtlichen Anforderungen
entsprechende Drahte vorhanden sein, darunter ein gelber oder gelb-griiner fiir die Erdung.

m  Weitere Informationen zur Erdung finden Sie im Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung (80669C), das lhrem Gerit beiliegt.

Nennausgangsleistung des Gerits (Schneidleistung)

Die Schneidleistung der Plasmaanlage wird eher durch ihre Ausgangsleistung als durch ihre
Ausgangsstromstarke bestimmt. Der Nennausgangsstrom des Geréts betragt:

m 10 A-45 A maximaler Ausgangsstrom
m 145 VDC maximale Nennausgangsspannung

m 6,5 kW Schneidleistung

Um die Schneidleistung in Watt (W) zu ermitteln, multiplizieren Sie die maximale
Ausgangsstromstérke (A) mit der maximalen Nennausgangsspannung (VDC):

45 A x 145 VDC = 6.525 W (6,5 kW)
Spannungskonfigurationen

Die Anlage passt sich automatisch fiir ihren Betrieb an die aktuelle Eingangsspannung an, ohne
dass etwas umgeschaltet oder anders verdrahtet werden muss. Folgende Voraussetzungen missen
jedoch erflillt sein:

m Es missen eine Reihe von VerschleiBBteilen am Brenner installiert sein.
Siehe Schritt 1 — VerschleiB3teile installieren und Brenner aktivieren auf Seite 47.

m  Der Ausgangsstrom muss mithilfe des Reglers an der Vorderseite eingestellt werden. Siehe
Schritt 6 — Modus einstellen und Ausgangsstrom (Stromstérke) anpassen auf Seite 53.

Um die Stromversorgung mit voller Ausgangsleistung und 50 % Einschaltdauer betreiben zu
kénnen, muss lhre elektrische Stromzufuhr hierfiir ausgelegt sein. In den nachstehenden Tabellen ist
der maximale Nennausgangsstrom fiir typische Eingangsspannungen dargestellt. Die Einstellung
der Ausgangsstromstérke, die Sie brauchen, héangt von der Starke des Metalls ab und ist durch die
Eingangsleistung der Anlage begrenzt.

Bei den empfohlenen Sicherung-/TrennschaltergréBen sind
Eingangsstromspitzen, die auftreten, wenn eine Langenzunahme des
Plasmalichtbogens verursacht wird, bereits berticksichtigt. Eine
Langenzunahme des Plasmalichtbogens kommt in einigen Anwendungen,
wie z. B. Fugenhobeln, haufig vor.
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CSA/CE/CCC 200 V-240 V (einphasig)

Installation und Konfiguration

Eingangsspannung 200 V=240V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145V = 6,5 kW) 39 A-32A
Eingangsstrom bei Langenzunahme des Lichtbogens 44 A-36 A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 50A

Spannungstoleranz

+109% / -10 %

CSA 208 V (einphasig)
Eingangsspannung 208V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145V = 6,5 kW) 37 A
Eingangsstrom bei Langenzunahme des Lichtbogens 43 A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 50 A

Spannungstoleranz

+109% / -10 %

CCC 220 V (einphasig)
Eingangsspannung 220V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145 V = 6,5 kW) 33 A
Eingangsstrom bei Ladngenzunahme des Lichtbogens 39 A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 50 A

Spannungstoleranz

+10 % / -10 %

CE 230 V (einphasig)
Eingangsspannung 230V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33A
Eingangsstrom bei Langenzunahme des Lichtbogens 37 A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 48 A

Spannungstoleranz

+10 % / -10 %
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Installation und Konfiguration

CCC 380 V (dreiphasig)
Eingangsspannung 380V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145V = 6,5 kW) 12 A
Eingangsstrom bei Langenzunahme des Lichtbogens 20-15A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 20 A

Spannungstoleranz

+209% /-15 %

CE 400 V (dreiphasig)
Eingangsspannung 400V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145V = 6,5 kW) 11 A
Eingangsstrom bei Ladngenzunahme des Lichtbogens 20-15A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 20 A

Spannungstoleranz

+209% /-15 %

CSA 480 V (dreiphasig)
Eingangsspannung 480V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (45 Ax 145V = 6,5 kW) 9,4 A
Eingangsstrom bei Ladngenzunahme des Lichtbogens 17-12 A
Empfohlene Sicherungs-/TrennschaltergréBen 20 A

Spannungstoleranz

+20% /-15%
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Installation und Konfiguration

Ausgangsstrom und Langenzunahme des Lichtbogens fiir Stromnetz mit niedrigerer
Leistung verringern

Wird die Stromquelle an ein Stromnetz angeschlossen, dessen Leistung niedriger ist als die in
Spannungskonfigurationen auf Seite 28 empfohlene Leistung, miissen Sie unter Umstanden:

m  Den Schneidstrom herunter drehen (Stromstérkeeinstellung). Siehe Schritt 6 — Modus
einstellen und Ausgangsstrom (Stromstérke) anpassen auf Seite 53.

m  Eine Ladngenzunahme des Plasmalichtbogens lber langere Zeitrdaume hinweg vermeiden. Je
groBer die Langenzunahmen des Plasmalichtbogens, desto mehr Strom nimmt das Gerat
auf und desto wahrscheinlicher ist eine Uberhitzung des Gerits oder dass der
Netz-Trennschalter ausgelst wird.

& VORSICHT!

Betreiben Sie das Gerat nicht an einem Netz-Trennschalter fiir 15 A oder 16 A.

Beispiel: 230 V Eingangsspannung an 20-A-Stromnetz

Wenn Sie ein einphasiges System mit einer Eingangsspannung von 230 V verwenden, das an einen
20-A-Netz-Trennschalter angeschlossen ist, dann betragt der empfohlene Ausgangsstrom 19 A.

Eingangsspannung 230V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (19 Ax 145V = 2,8 kW) 18 A
Eingangsstrom bei Langenzunahme des Lichtbogens 19 A
Spannungstoleranz +109% / -10 %
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Installation und Konfiguration

Netzkahel vorbereiten

CSA-Systeme

Einphasig (200 V-240 V)

m 10 AWG dreiadriges Netzkabel
m 50 A, 250V Netzstecker @ NEMA 6-50P (einphasig)

(NEMA 6-50P) im Lieferumfang
enthalten

Dreiphasig (480 V)

m 14 AWG vieradriges Netzkabel
m  Kein Netzstecker im Lieferumfang enthalten*

* Ein passender Stecker muss durch einen zugelassenen Elektriker gemaB den nationalen und ortlichen
Vorschriften am Netzkabel angebracht werden.

CE/CCC-Systeme

Einphasig (200 V-240 V)

m 6 mm? dreiadriges HO7RN-F-Netzkabel

m  Kein Netzstecker im Lieferumfang enthalten*

Dreiphasig (380 V / 400 V)

m 2,5 mm? vieradriges HO7RN-F-Netzkabel
m  Kein Netzstecker im Lieferumfang enthalten*

* Ein passender Stecker muss durch einen zugelassenen Elektriker gemaB den nationalen und 6rtlichen
Vorschriften am Netzkabel angebracht werden.
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Empfehlungen zum Verlangerungskabel

Installation und Konfiguration

Verwenden Sie ein Verlangerungskabel, das die folgenden Kriterien erfiillt:

m Hat eine fiir die Kabelldnge und die Systemspannung geeignete Drahtstérke

m  Erfillt nationale und ortliche Vorschriften

Verlangerungskabel kénnen bewirken, dass die Maschine weniger
Eingangsspannung als die Ausgangsleistung des Stromkreises erhalt.

Das kann den Betrieb Ihrer Anlage einschrénken.

o

N
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Eingangsspannung Phase 0
Kabelldnge Kabelstarke
maximal 15 m 10 mm?2
200-240 VAC 1 15-30m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
maximal 15 m 4 mm?
380-480 VAC 3
15-45m 6 mm2

Empfehlungen zum Generator

Generatoren zum Einsatz mit diesem Gerat missen den Spannungsanforderungen aus der
folgenden Tabelle entsprechen, sowie den Anforderungen in Hypertherm Leistung der

Plasma-Stromquelle auf Seite 21.

Motorantriebsleistung

Ausgangsstrom des
Plasmageriats

Leistung
(Langenzunahme des Lichtbogens)

10 kW 45 A Voll
8 kW 45 A Eingeschrankt
6 kW 30A Voll

Powermax45 XP
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Installation und Konfiguration

m  Stellen Sie den Schneidstrom (Stromstérke) je nach Leistung, Alter und Zustand des
Generators nach Bedarf ein.

m  Fir Schneidanwendungen, die eine vollstandige Ladngenzunahme des Lichtbogens
erfordern, wie z. B. zahlreiche Fugenhobelanwendungen, wird ein 10-kW-Generator
empfohlen. Er eignet sich auch bei Eingangsstromspitzen, die auftreten, wenn eine
Langenzunahme des Plasmalichtbogens verursacht wird.

m  Tritt ein Storfall wahrend der Benutzung eines Generators auf, das Gerét ausschalten
(OFF/0). Etwa 1 Minute warten, bevor das Gerét wieder eingeschaltet wird (ON/I).

AnschlieBen der Gasversorgung

A WARNUNG

Das Filtergehduse in der Stromquelle kann explodieren, wenn der Gasdruck 9,3 bar
;/ iibersteigt.
=7

—=

m Alle Typen: Verwenden Sie einen Schlauch fur trages Gas mit einem Innendurchmesser von
mindestens 9,5 mm. Verwenden Sie keine Schlduche mit einem Innendurchmesser
von weniger als 9,5 mm. Zu diinne Schlduche kénnen Probleme bei der Schnittqualitat
und Schneidleistung verursachen.

m  CSA-Modelle: Ein industrieller
Wechsel-Schnellkupplungsnippe
| mit 1/4 NPT-Gewinde () ist im
Lieferumfang enthalten.

= CE/CCC-Modelle: Ein britischer @ “220--71 @

Rohrgewindeadapter :F___

G-1/4 BSPP mit
1/4 NPT-Gewinden (@ ist im

®
v
—IL A\ D

Lieferumfang enthalten. %
m Die Gaseinlass-Armatur, die im =
Lieferumfang enthalten ist, ist %

nicht immer vorinstalliert. Die —
Armatur an der Riickseite der

Stromquelle korrekt

festschrauben.

o CSA-Modelle: Die 1/4 NPT-Armatur mit 115 kg/cm anziehen. Bei der Lieferung ist das
Dichtungsmittel bereits aufs Gewinde der Armatur aufgetragen.

a CE/CCC-Modelle: Den G-1/4 BSPP-Adapter mit 104 kg/cm anziehen.
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Installation und Konfiguration

Gasversorgungsquelle

Empfohlener Gasversorgungsdruck: 5,5-6,9 bar
Maximaler Gasversorgungsdruck: 9,3 bar
Empfohlene Durchflussmengen und Druck: 189 slpm bei mindestens 5,9 bar
Mindest-Durchflussmenge: 165,2 slpm
Maximale PartikelgréBe: 0,1 Mikron bei einer maximalen Konzentration von 0,1 mg/m3*
Maximaler Wasserdampftaupunkt: -40 °C

Maximale Olkonzentration: 0,1 mg/ms (fiir Aerosol, Fliissigkeit und Dampf)

* GemaB ISO8573-1:2010, Klasse 1.2.2. D. h. das Gas sollte eine maximale Teilchenzahl pro Kubikmeter von
20.000 fir Partikel von 0,1-0,5 Mikron bzw. maximal 400 ftr Partikel von 0,5—1 Mikron und maximal 10 fur
Partikel von 1-5 Mikron haben.

A VORSICHT!

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren
verwendet werden, beschadigen Polycarbonate, die im Luftfiltergehduse zum Einsatz kommen.

m  Verwenden Sie in Werkstatt komprimiertes Gas oder Gas aus Druckluftbehéltern
(Gasflaschen).

a Verwenden Sie an jeder der beiden Arten von Gasversorgung einen Hochdruckregler.
Der Regler muss das Gas zum Lufteingang der Stromquelle liefern kdnnen.
Durchflussmenge und Druck miissen dabei den o. g. Angaben entsprechen.

m AusschlieBlich sauberes, trockenes Gas verwenden.

o Ol, Wasser, Dampf und andere Verunreinigungen in der Gasversorgung kénnen die
internen Bauteile im Laufe der Zeit beschadigen.

O Schlechte Qualitat der Gasversorgung hat zur Folge:
e Schlechtere Schnittqualitdt und Schnittgeschwindigkeiten
e Schlechtere Schneidstérkenleistung

e Kiirzere Standzeit der VerschleiBteile
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Installation und Konfiguration

Hochdruck-Gasflaschen

BESCHADIGTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN

Gasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas. Beschadigte Gasflaschen
kénnen explodieren.

Beachten Sie bei Hochdruckreglern die Anweisungen des Herstellers fiir eine
sichere Installation, Bedienung und Wartung.

Vor dem Plasmaschneiden mit komprimiertem Gas lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen im Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung
(80669C). Das Nichtbefolgen der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von
Personen oder Schidden am Gerat fiihren.

EXPLOSIONSGEFAHR - UNTERWASSERSCHNEIDEN MIT BRENNGASEN

Keine entflammbaren Brenngase oder oxidierenden Gase fiir Powermax-Gerite
verwenden. Diese Gase kdnnen zu explosiven Bedingungen wahrend des
Plasmaschneidens fiihren.

Sie kénnen zum Schneiden mit diesem Gerét die folgenden Gase verwenden. Fir die
Anforderungen an die Gasqualitat siehe Hypertherm Leistung der Plasma-Stromquelle auf
Seite 21.

m Luft
m  Stickstoff
m  F5 (nur legierter Stahl — siehe Seite 115)

m  Argon (nur fir Markierungsanwendungen empfohlen — siehe Seite 118)

Falls Sie zur Gasversorgung Hochdruck-Gasflaschen verwenden:

m  Beachten Sie bitte die Herstellerangaben fiir die Installation und Wartung von
Hochdruckreglern.

m Die Gasflaschenventile miissen sauber und frei von Ol, Fett und anderen Verunreinigungen
sein. Jedes Gasflaschenventil kurz 6ffnen, bis méglicherweise vorhandener Staub entfernt
wurde.

m Die Gasflasche muss mit einem einstellbaren Hochdruckregler ausgestattet sein, der die
folgenden Kriterien erfiillt:

0 Gasausgangsdruck bis maximal 6,9 bar. Den maximalen Gasdruck von 9,3 bar
niemals Uberschreiten.

a Gasdurchflussmenge von 235,9 I/min.

m  Versorgungsschlauch sicher an Gasflasche anschlieBen.
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Installation und Konfiguration

Gasdurchfluss

Die Durchflussmengenangaben fiir jeden Schneidvorgang (nach Metallart, Gastyp und
Ausgangsstrom) entnehmen Sie bitte den Schneidtabellen auf Seite 127.

Prozess Durchflussmenge

Schnitt- 188,8 slpm bei mindestens 5,9 bar

Fugenhobeln mit maximaler 165,2 slpm bei mindestens 4,1 bar
Kontrolle (26-45 A)

Prazisions-Fugenhobeln / 165,2 slpm bei mindestens 3,8 bar
Markierung (10-25 A)

Mindesteingangsdruck (wihrend Gas flieBt)

A WARNUNG

Das Filtergehduse in der Stromquelle kann explodieren, wenn der Gasdruck 9,3 bar
\ ;/ iibersteigt.

Die folgenden Druckangaben gelten fiir Luft, Stickstoff, F5 und Argon. Niemals einen
Eingangsgasdruck von 9,3 bar tberschreiten.

Diese Druckeinstellungen missen gegebenenfalls an die Ausriistung und Bedingungen lhrer
jeweiligen Umgebung angepasst werden. Beispielsweise kann zusétzliche Gasfilterung, die
zwischen der Gasversorgung und der Plasma-Stromquelle installiert ist, den erforderlichen
Mindesteingangsdruck erhéhen. Setzen Sie sich mit dem Filterhersteller in Verbindung.

Schnitt
Brennerschlauchlange — Handbrenner Mindesteingangsdruck
6,1 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
Brennerschlauchlange — Maschinenbrenner Mindesteingangsdruck
76 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar

Powermax45 XP Betriebsanleitung 809241 37



Installation und Konfiguration

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle (26-45 A)

Brennerschlauchlange — Handbrenner Mindesteingangsdruck

6,1 m 3,8 bar
15 m 4.1 bar
Brennerschlauchlange — Maschinenbrenner Mindesteingangsdruck
76 m 3,8 bar
11m 3,8 bar

15 m 4,1 bar

Prézisions-Fugenhobeln / Markierung (10-25 A)

6,1 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
76 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Installation und Konfiguration

Lusitzliche Gasfilterung

Es ist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt, um:

m Zu vermeiden, dass interne Bauteile durch Ol, Wasser, Schmutz und andere
Verunreinigungen beschadigt werden.

m  Eine optimale Schnittqualitdt und Standzeit der VerschleiBteile zu erreichen.

Verunreinigte, olige Luft ist die Ursache fiir zahlreiche Probleme, die hdufig an Powermax-Anlagen
auftreten, und kann in einigen Fallen dazu fiihren, dass die Gewéhrleistung fiir Stromquelle und
Brenner ungtiltig wird. Siehe die Empfehlungen zur Gasqualitdt in der Wertetabelle auf Seite 21.

Die Stromquelle enthalt einen
eingebauten Luftfilter. Uberpriifen
Sie das Filterelement im
Luftfiltergehduse regelmiBig und
ersetzen Sie es bei Bedarf. Siehe
Ersetzen des Luftfiltergehduses
und Filterelements auf Seite 166.

Luftfiltergehduse ~

Der eingebaute Luftfilter sollte
nicht als Ersatz fur eine
angemessene externe Filterung
dienen. Falls Sie in einer sehr
warmen und feuchten Umgebung
arbeiten oder an lhrem
Arbeitsplatz Bedingungen
herrschen, durch die O, Dampfe
oder andere Verunreinigungen in
die Gasleitung gelangen kdnnen,
installieren Sie ein externes
Filtersystem, das die
Gasversorgung reinigt, bevor das
Gas in die Plasma-Stromquelle
gelangt.

Wir empfehlen ein dreistufiges Koaleszenz-Filtersystem. Mit einem dreistufigen Filtersystem werden
Verschmutzungen aus der Gasversorgung gefiltert, wie nachstehend dargestellt.

Installieren Sie das Filtersystem zwischen der Gasversorgung und der
Stromquelle. Die zusatzliche Gasfilterung erfordert ggf. einen hoheren
Druck von der Quelle.

—__q

Wasser- und Offilter Oldampffilter
Partikelfilter

Gasversorgung
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Bedienelemente und Anzeigen

Betrieb

EIN (ON/I)/AUS (OFF/O)-Netzschalter

Der Netzschalter befindet sich an der Vorderseite.

400V, 480V

Powermax45 XP Betriebsanleitung 809241
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Betrieh

Schneid-Bedienelemente

Modus-Taste — Driicken Sie diese Taste, um zwischen dem Schneidmodus und
Fugenhobel-/Markierungsmodus zu wechseln. Das Geriét stellt den Gasdruck
automatisch ein, je nach:

0 Dem ausgewshlten Modus
o Dem Brenner, der an der Stromquelle angeschlossen ist
0 Der Lénge des Brennerschlauchpakets

Schnittmodus-LED (griin) = Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, bedeutet dies, dass das
Gerét fir den Plasmaschneidbetrieb bereit ist.

Fugenhobel-/Markierungsmodus-LED (griin) — Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, bedeutet
dies, dass das Gerét fiir den Fugenhobel-/Markierungsbetrieb bereit ist.

2-stelliges Display — Dieses Display zeigt automatisch den Ausgangsstrom (10—-45 A) an.

Wenn ein bestimmter Systemfehler auftritt, wird auf diesem Display ein Stérfallcode
angezeigt. Siehe Stérfall-LEDs und -codes auf Seite 150.

Wird der Gasdruck manuell eingestellt, wird auf diesem Display der Gasdruck
angezeigt. Siehe Manuelles Einstellen des Gasdrucks auf Seite 56.

AMPERE-LED (griin) = Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, dann stellt der Wert auf dem
2-stelligen Display den Schneidstrom (Stromstérke) dar.

Wenn das 2-stellige Display andere Werte wie Gasdruck oder einen Stérfallcode
anzeigt, leuchtet die AMPERE-LED nicht.

Reglerknopf — Verwenden Sie diesen Knopf, um den Schneidstrom in Schritten von 1 auf
einen Wert zwischen 10 A und 45 A einzustellen.

Uber diesen Regler kann zudem der Gasdruck erhoht oder verringert werden. Siehe
Manuelles Einstellen des Gasdrucks auf Seite 56.
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Betrieb

LED-Anzeigen

ORGRORIRE

o J

LED ,Stromversorgung EIN (ON)“ (griin) — Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, bedeutet
dies, dass der Netzschalter auf EIN (ON/I) gestellt wurde und das Gerit zum
Schneiden bereit ist.

Gasdruck-LED (gelb) — Wenn diese Storfall-LED leuchtet, bedeutet dies, dass der
Eingangsgasdruck zu niedrig ist oder kein Gasanschluss vorhanden ist.

Geréatestorfall-LED (gelb) — Wenn diese Stérfall-LED leuchtet, bedeutet dies, dass eine
Storung an der Stromquelle vorliegt. Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, blinkt zudem
héufig ein Storfallcode auf dem 2-stelligen Display. Siehe Stérfall-LEDs und -codes auf
Seite 150.

Brennerkappen-LED (gelb) — Wenn diese Stérfall-LED leuchtet, bedeutet dies, dass die
VerschleiBteile locker oder nicht ordnungsgeméaB angebracht sind bzw. fehlen.

Temperatur-LED (gelb) — Wenn diese Storfall-LED leuchtet, bedeutet dies, dass die
Temperatur der Anlage auBerhalb des akzeptablen Betriebsbereichs liegt.

I R

Bei einigen Storfallbedingungen leuchten oder blinken mehrere
LED-Anzeigen auf einmal. Informationen zum Ursprung dieser
Storfallbedingungen und zu deren Behebung finden Sie in Stérfall-LEDs
und -codes auf Seite 150.
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Deaktivieren des Brenners

Die Duramax Lock-Brenner haben einen Schalter, mit dem der Brenner gesperrt werden kann.
Durch den Brenner-Deaktivierungsschalter wird ein versehentliches Ziinden des Brenners auch
dann verhindert, wenn die Stromquelle eingeschaltet (EIN) ist. Verwenden Sie diesen Schalter, um
den Brenner zu sperren, wenn er nicht gebraucht wird, wenn VerschleiBteile gewechselt werden
missen, oder wenn Sie die Stromquelle oder den Brenner bewegen miissen, wahrend das Gerat
eingeschaltet EIN (ON) ist.

Schalterposition Brenner
GESPERRT:

Der
Brenner-Deaktivierungssch
alter ist in der
Rlickwarts-Position, ndher
zum Brennerschlauchpaket.

Das gelbe Schild mit dem
.X" weist darauf hin, dass
der Brenner nicht bereit ist,
zu zlinden.

Halten Sie den Brenner von
sich und anderen weg und
driicken Sie den
Wippentaster, um
sicherzustellen, dass der
Brenner nicht ziindet.

Wechseln Sie die
VerschleiBteile
(falls erforderlich).
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Betrieb

Schalterposition Brenner ,bereit
zum Ziinden“:

m  Der
Brenner-Deaktivierungssch
alter ist in der
Vorwérts-Position, néher
zum Brennerkopf.

m  Das griine Schild mit dem
2’ weist darauf hin, dass
der Brenner bereit ist, zu

ziinden. @ )
m  Die VerschleiBteile NICHT N1
wechseln.

0 Um die VerschleiBteile
wechseln zu kénnen,
ohne dass die Gefahr ! y
besteht, dass der %j
Brenner versehentlich \Ea
gezlindet wird, sperren
Sie den Brenner oder
schalten Sie die
Stromquelle AUS
(OFF).

Wenn Sie den Wippentaster des Brenners zum ersten Mal betatigen,
nachdem Sie den Sperrschalter in die Position ,bereit zum Ziinden*
gebracht haben, gibt der Brenner schnell hintereinander mehrere
LuftstoBe ab. Dies ist ein Warnhinweis, der Sie darauf aufmerksam macht,
dass der Brenner aktiv ist und bei der nachsten Betétigung des
Wippentasters ein Lichtbogen geziindet wird. Siehe Seite 46.

& WARNUNG

— SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN
1 VERLETZUNGEN, VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, wenn Sie den Wippentaster
des Brenners betdtigen. Bevor Sie VerschleiBteile auswechseln, muss
eine der folgenden MaBBnahmen durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach
Mdglichkeit die erste MaBnahme durch.

m Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/0).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) (am nachsten zum Brennerschlauchpaket).
Driicken Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der
Brenner keinen Lichtbogen erzeugt.
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Betrieh

Warnhinweis Luftstofie

Sie versuchen den Brenner zum ersten Mal zu ziinden, nachdem Sie den
Brenner-Deaktivierungsschalter auf die mit gelbem Schild und (X) markierte Sperrposition und dann
wieder auf die mit griinem Schild und (") markierte Position ,bereit zum Ziinden* gestellt haben:

m  Der Plasmalichtbogen wird nicht geziindet. ()

m  Der Brenner gibt schnell hintereinander mehrere LuftstéBe ab. Der Brenner vibriert leicht bei
jedem LuftstoB. ®

m  Die Stromquelle macht mit jedem LuftstoB ein horbares Druckentlastungsgerédusch. 3

Dieses Verhalten dient als Warnhinweis. Es bedeutet nicht, dass ein Storfall vorliegt. Es weist darauf
hin, dass der Brenner betriebsbereit ist und beim nachsten Ziinden des Brenners ein
Plasmalichtbogen erzeugt wird.

Die Brennerkappen-LED an der Vorderseite leuchtet auf, wenn
die VerschleiBteile ausgebaut werden oder der
Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) gestellt wird, wihrend die

Plasma-Stromquelle eingeschaltet ist EIN (ON). Die
LED-Anzeige erlischt nach dem LuftstoB-Warnhinweis.

Fiir Handbrenner

Nach dem Umstellen des Brenner-Deaktivierungsschalters auf die griine Position ,bereit zum
Ziinden* (v):

a. Betétigen Sie den Brenner-Wippentaster 1 Mal, um den LuftstoB-Warnhinweis auszuldsen.

b. Betétigen Sie den Brenner-Wippentaster erneut, um den Plasmalichtbogen zu ziinden.
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Fiir Maschinenbrennerbrenner

Nach dem Umstellen des Brenner-Deaktivierungsschalters auf die griine Position ,bereit zum
Ziinden“ (v):

a. Fihren Sie einen START/STOPP-Befehl tiber die CNC aus, um den LuftstoB-Warnhinweis
auszulésen.

Ist diese Funktion in Ihre CNC integriert, miissen je nach CNC u. U. noch
weitere Schritte befolgt werden.

b. Starten Sie den Brenners erneut, um den Plasmalichtbogen zu ziinden.

Bedienung der Plasmaanlage

Schritt 1 - VerschleiBteile installieren und Brenner aktivieren

A WARNUNG

1 SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN

VERLETZUNGEN, VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, wenn Sie den Wippentaster
des Brenners betatigen. Bevor Sie VerschleiBBteile auswechseln, muss
eine der folgenden MaBBnahmen durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach
MGdglichkeit die erste MaBnahme durch.

m Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/0).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) (am nachsten zum Brennerschlauchpaket).
Driicken Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der
Brenner keinen Lichtbogen erzeugt.
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1. Schalten Sie den
Netzschalter an der
Stromquelle AUS (OFF/O)
oder stellen Sie den
Brenner-Deaktivierungsschalt
er auf die gelbe
Sperrposition (X).

2. Halten Sie den Brenner von
sich und anderen weg und
driicken Sie den
Wippentaster, um
sicherzustellen, dass der
Brenner nicht zlindet.

3. Wahlen Sie die richtigen
VerschleiBteile fur lhre
Schneid- Fugenhobel- oder
Markierungsanwendung.

a

Schneiden und
Lochstechen mit

G

einem Handbrenner: Siehe Auswah/ der VerschleiBteile auf Seite 63.

Schneiden und Lochstechen mit einem Maschinenbrenner: Siehe Auswah/ der

VerschleiBBteile auf Seite 109.

Fugenhobeln: Siehe Fugenhobel-Prozesse auf Seite 73.
Markieren: Siehe VerschleiBteile fiir die Markierung (10-25 A) auf Seite 118.
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4. Installieren Sie einen vollstandigen
VerschleiBteilesatz wie gezeigt am
Handbrenner oder
Maschinenbrenner:

(@™ Wirbelring
® Elektrode
® Diise

@ Brennerkappe

Mit der Hand festziehen.
Nicht zu fest anziehen.

® Schutzschild (oder Deflektor)

Die VerschleiBteile sind an
neuen Brennern nicht
vorinstalliert. Entfernen Sie
den Vinyl-Schutz vom
Brenner, bevor Sie die
VerschleiBteile anbringen.

5. Stellen Sie den

Brenner-Deaktivierungsschalter auf 7,

die grline Position ,bereit zum

Ziinden* (v).
1)
N
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Schritt 2 - Brennerschlauchpaket anschlieBen

Schalten Sie die
Stromquelle AUS
(OFF/0), bevor Sie einen
Brenner anschlieBen oder
die Verbindung trennen.

Zum AnschlieBen eines
Hand- oder
Maschinenbrenners
stecken Sie den
Steckverbinder in die
Steckdose vorne an der
Stromquelle.

Driicken Sie zum
Abtrennen des Brenners
den roten Knopf am
Stecker und ziehen Sie
diesen aus der
Steckdose.

Roter Knopf
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Schritt 3 - Gasversorgung anschlieBen

m  Bringen Sie bei Bedarf die Gaseinlass-Armatur, die mit dem Gerét geliefert wurde, an der
Ruckseite der Stromquelle an. Siehe Seite 34.

m  SchlieBen Sie die Gasversorgungsleitung an das Anschlussstiick an der Riickseite der
Stromquelle an.

m  Fir die Anforderungen an die Gasversorgung siehe Gasversorgungsquelle auf Seite 35.

Schritt 4 - Werkstiickkabel und Erdklemme anschlieBen

A VORSICHT!

Stellen Sie sicher, dass das verwendete Werkstiickkabel fiir lhre Stromquelle geeignet ist.
Verwenden Sie mit dem Powermax45 XP ein 45-A-Werkstiickkabel. Die Stromstarke ist in der
Ndhe der Gummimanschette am Werkstiickkabel vermerkt.

Um Uberhitzen zu verhindern, iiberpriifen Sie das Werkstiickkabel regelmiBig, um
sicherzustellen, dass es fest in der Steckdose sitzt.

Werkstiickkabel

1. Stecken Sie den
Werkstiickkabelstecker in die
Steckdose vorne an der Stromquelle.
Drehen Sie den Stecker so, dass die
Passfeder in die Offnung rechts
an der Steckdose passt.

Codierte Offnung rechts an
der Werkstiickkabel-Steckdose

2. Driicken Sie den Werksttickkabelstecker vollstandig in die Steckdose. Drehen Sie den Stecker
eine Vierteldrehung im Uhrzeigersinn, bis der Stecker am Anschlag liegt.
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Erdklemme

A VORSICHT!

Befestigen Sie die Erdklemme nicht an einem Wassertisch oder in der Nahe von Wasser. Falls
Wasser durch das Werkstiickkabel und in die Stromquelle flieBt, kann die Stromquelle stark
beschadigt werden.

m  Schneiden im Handbetrieb: Die Erdklemme muss an dem Werkstiick, das Sie schneiden,
angeschlossen sein.

m  Mechanisiertes Schneiden: Wenn Sie dieses Gerat mit einem Schneidtisch verwenden,
kénnen Sie die Erdklemme direkt am Tisch oder am Werkstiick befestigen, das Sie
schneiden. Siehe Anweisungen des Tischherstellers.

m  Stellen Sie sicher, dass ein guter
Kontakt zwischen dem Metall des
Werkstiicks oder des
Schneidtischs und dem Metall
der Erdklemme besteht.

m  Entfernen Sie Rost, Schmutz,
Farbe, Beschichtungen und
andere Ablagerungen, damit ein
ordnungsgemaBer Kontakt
zwischen Erdklemme und
Werkstiick oder Schneidtisch
hergestellt wird.

m Befestigen Sie die Erdklemme fur
beste Schnittqualitdt so nahe wie
mdoglich am zu schneidenden
Bereich.

A VORSICHT!

Befestigen Sie die Erdklemme nicht an dem Teil des Werkstiicks, das abgeschnitten wird.
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Schritt 5 - Gerat ans Stromnetz anschlieBen und einschalten ON

1. Stecken Sie den Stecker des Netzkabels in die Steckdose.

a Wenn Sie das Gerét erhalten, ist der Stecker u. U. nicht am Netzkabel angebracht.

Informationen zum AnschlieBen des richtigen Steckers an das Netzkabel finden Sie in
Netzkabel vorbereiten auf Seite 32.

a Fur mehr Informationen zu den elektrischen Anforderungen fiir dieses Gerét siehe
Anschluss an die elektrische Stromversorgung auf Seite 27.

2. Stellen Sie den Netzschalter auf die Position EIN (ON/I).

| 0
| 1 o((( o

200-240V

400V, 480V

Schritt 6 - Modus einstellen und Ausgangsstrom (Stromstérke) anpassen

1. Driicken Sie die Modus-Taste (1), um zwischen dem Schneidmodus und dem
Fugenhobel-/Markierungsmodus zu wechseln.

Die Smart Sense™-Technologie des Gerats passt den Gasdruck fiir
optimales Schneiden automatisch an den ausgewéhlten Modus,
Brennertyp und die Lénge des Brennerschlauchpakets an.

2. Drehen Sie den Reglerknopf @, um den Ausgangsstrom auf maximal 45 A einzustellen. Das
2-stellige Display @) zeigt den Ausgangsstrom in Stromstéarke an.

ORGRORIRE

@ 7D\ -
@ \:jj
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Schneiden von Streckmetall

Verwenden Sie zum Schneiden von Streckmetall die mit dem Gerat mitgelieferten VerschleiBteile
zum abgeschirmten Schneiden. Das Gerat erfordert keine spezielle Moduseinstellung zum
Schneiden von Streckmetall.

Streckmetall ist ein gitterartiges Material, dessen Maschen verschiedene
Formen haben kénnen. Beim Schneiden von Streckmetall nutzen sich
VerschleiBteile schneller ab, da ein Dauer-Pilot-Lichtbogen erforderlich ist.
Ein Pilotlichtbogen entsteht, wenn der Brenner geziindet ist, der
Plasmalichtbogen das Werkstiick aber nicht beriihrt.

Schritt 7 - Schneideinstellungen und LED-Anzeigen iiberpriifen

Stellen Sie vor dem Schneiden sicher, dass:

@ Die griine LED ,Stromversorgung EIN (ON)“ vorne an der Stromquelle leuchtet.

® Die richtige Modus-LED (Schneiden oder Fugenhobeln/Markierung) leuchtet. Stellen Sie
auBerdem sicher, dass die am Brenner installierten VerschleiBteile zum ausgewéhlten
Modus passen.

® Der auf der Vorderseite angezeigte Ausgangsstrom (Stromstérke) korrekt ist und die
AMPERE-LED leuchtet.

@ Keine der 4 Storfall-LEDs leuchtet oder blinkt.

Leuchtet oder blinkt eine der Storfall-LEDs oder blinkt die LED ,Stromversorgung
EIN (ON), dann liegt ein Storfall vor. Beheben Sie die Fehlerbedingung, bevor Sie
fortfahren. Siehe Stérfall-LEDs und -codes auf Seite 150.

[ Ave e

Iz
i

S

<0~
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Was beim und nach dem Schneiden geschieht

Nachstromung — Wenn Sie einen Schnitt
beendet und den Wippentaster des
Brenners losgelassen haben, stromt
weiterhin Luft aus dem Brenner, um die
VerschleiBteile zu kiihlen. Das wird als
Nachstrémung bezeichnet.

Die Dauer der Nachstromung hangt
vom Modus und Ausgangsstrom ab.
Unter bestimmten Bedingungen héngt
dies auch von der Gasversorgung ab.

Modus Ausgangsstrom Dauer der Nachstromung
Schneiden 10-45 A 20 Sekunden
Fugenhobeln/ 26-45 A 20 Sekunden
Markierung
Fugenhobeln/ 10-25 A 10 Sekunden fiir Luft (oder Stickstoff)
Markierung 3 Sekunden fiir Argon

Ausnahme fiir Argon: Das Gerét erkennt den Einsatz von Argon und reduziert die Dauer der
Nachstrémung von 10 Sekunden auf 3 Sekunden, um den Gasverbrauch zu minimieren. Um
eine 3 Sekunden lange Nachstromung zu erreichen, muss das Gerét auf
Fugenhobeln/Markierung eingestellt sein und der Ausgangsstrom im Bereich 10—25 A liegen.
Wenn der Brenner ziindet, ohne den Pilotlichtbogen zum Werkstlick zu libertragen, dann
dauert die Nachstromung 10 Sekunden, selbst wenn Argon eingesetzt wird.

Lifteraktivitat — Der Kiihllifter in der
Plasma-Stromquelle wird
zwischendurch wéhrend und nach
dem Schneiden aktiviert, um die
internen Komponenten zu kiihlen. E@[E
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Warnhinweis Luftsté6Be — Wird der
Brenner-Deaktivierungsschalter
am gesperrten Brenner auf die
Position ,bereit zum Ziinden* (v)
eingestellt, ztindet der Brenner
nicht, wenn Sie den Wippentaster
zum ersten Mal betéatigen. Der
Brenner gibt stattdessen schnell
hintereinander mehrere LuftstoBe
ab. Mit jedem LuftstoB vibriert der
Brenner leicht und die Stromquelle
macht mit jedem LuftstoB ein
hérbares Druckentlastungs-
gerdusch. Das ist ein
Warnhinweis, der Sie darauf aufmerksam macht, dass der Brenner aktiv ist und bei der
ndchsten Betatigung des Wippentasters ein Lichtbogen geziindet wird. Siehe Seite 46.

Fiihren Sie bei einem Maschinenbrenner einen START/STOPP-Befehl
tber die CNC aus, damit der Brenner Luftst6éBe abgibt. Beim néchsten
Startsignal ziindet der Brenner einen Lichtbogen.

Die Brennerkappen-LED an der Vorderseite leuchtet auf, wenn
die VerschleiBteile ausgebaut werden oder der
Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) gestellt wird, wihrend die

Plasma-Stromquelle eingeschaltet ist EIN (ON). Die
LED-Anzeige erlischt nach dem LuftstoB-Warnhinweis.

Manuelles Einstellen des Gasdrucks

Die Stromquelle stellt den Gasdruck automatisch fiir Sie ein. Sie kdnnen den Gasdruck jedoch
manuell einstellen, falls eine spezielle Anwendung dies erfordert.

Die automatische Gasdruckeinstellung des Geréts sollte nur durch
erfahrene Bediener auBer Kraft gesetzt werden, die die Gaseinstellung fiir
einen bestimmten Schneideinsatz optimieren mochten.

1. Wahlen Sie den Modus aus und
stellen Sie den Ausgangsstrom ein.
In diesem Beispiel ist der
Fugenhobel-/Markierungsmodus
ausgewdhlt und der Ausgangsstrom

auf 45 A eingestellt.
o Stellen Sie zuerst den O

Modus und den
Ausgangsstrom ein, da dies
die Gasdruckeinstellung
zurlicksetzen kann. Siehe
Seite 58.
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2. Die Modus-Taste mit einer Hand
driicken und gedriickt halten.
Drehen Sie mit der anderen Hand
den Reglerknopf, um den
gewiinschten Gasdruck

einzustellen. In diesem Beispiel
wurde der Gasdruck auf 35 psi
gesenkt.
o Beim manuellen Einstellen \/
des Gasdrucks erlischt die

AMPERE-LED und die Den Knopf driicken, gedriickt halten und dabei drehen.

Anzeige auf dem 2-stelligen
Display wechselt wie im
Folgenden von der
Stromstarke auf den
Gasdruck:

e CSA-Modelle: Der Gasdruck wird standardméaBig in psi angezeigt.
e CE/CCC-Modelle: Der Gasdruck wird standardmé&Big in bar angezeigt.

Sie konnen die Anzeigenwerte fuir den Gasdruck éndern. Siehe Seite 59.

3. Jetzt die Modus-Taste loslassen.

a Nachdem die
Modus-Taste losgelassen
wurde, leuchtet die
AMPERE-LED wieder auf
und die Anzeige auf dem O
2-stelligen Display SN
wechselt vom Gasdruck _/
auf die Stromstarke.

a Die LED-Anzeige des ausgewahlten Modus blinkt und zeigt an, dass der Gasdruck
manuell angepasst wurde. Sie blinkt weiter, bis der Druck zuriickgesetzt wird.

0 Um die Gasdruckeinstellung erneut aufzurufen, wiederholen Sie o. g. Schritt 2 oder
stellen Sie den Gastestmodus ein. Siehe Durchfiihrung eines Gastests auf Seite 158.
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Zuriicksetzen des Gasdrucks

Wenn Sie den Gasdruck manuell anpassen, bleibt lhre Einstellung gespeichert, bis Sie sie
zuriicksetzen. Sie konnen den Gasdruck zuriicksetzen, indem Sie die Modus-Taste driicken.

Wenn Sie den Gasdruck zurlicksetzen, hort die LED-Anzeige fiir den
ausgewahlten Modus auf zu blinken.

Der Gasdruck wird zudem in folgenden Fallen auf den voreingestellten Wert zuriickgesetzt:
m  Sie befinden sich im Fugenhobel-/Markierungsmodus und dndern den Ausgangsstrom von:

o Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle (26-45 A) zum Prazisions-Fugenhobeln
(10-25 A)

0 Prazisions-Fugenhobeln (10-25 A) zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle
(26-45 A)

m  Sie schlieBen einen anderen Brenner an die Stromquelle an.

Durch Ausschalten AUS (OFF) und Einschalten EIN (ON) der
Stromquelle wird der Gasdruck nicht zuriickgesetzt.

Driicken Sie die Taste, um den Gasdruck zurticksetzen.

58 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Betrieb

Umstellen der Gasdruckwerte auf psi oder bar

m  CSA-Modelle: Der Gasdruck wird standardméBig in psi angezeigt.
m  CE/CCC-Modelle: Der Gasdruck wird standardmaBig in bar angezeigt.

Um die Gasdruck-Anzeigewerte von psi auf bar oder von bar auf psi umzustellen:

1. Driicken Sie die Modus-Taste und halten Sie die Taste fir etwa 15 Sekunden gedriickt, bis das
2-stellige Display P.U. anzeigt.

\

Driicken und fiir 15 Sekunden halten, um zwischen psi und bar zu wechseln.

2. Die Modus-Taste loslassen. Das Gerét zeigt die Gasdruckwerte jetzt in bar statt in psi oder in
psi statt in bar an.

BEE NN 0
> ‘- > - o
R ~ o R

psi bar
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Einschaltdauer — Ein Prozentsatz einer Zeitspanne von 10 Minuten, wahrend dessen ein
Plasmalichtbogen eingeschaltet bleiben kann, ohne dass sich das Gerat Uberhitzt.

Ausgangsstrom Einschaltdauer*

* Basiert auf einer Umgebungstemperatur von 40 °C.

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

Wird die Einschaltdauer tiberschritten und tberhitzt sich das Gerat, geschieht folgendes:

m  Der Plasmalichtbogen wird ausgeschaltet.

m  Die Temperatur-LED leuchtet auf. ﬂ

m  Der Kuhlltfter in der Stromquelle ist in Betrieb.

Wenn sich das Gerét tUberhitzt:

a. Lassen Sie die Anlage eingeschaltet, damit der Lufter die Stromquelle kiihlt.

b. Warten Sie, bis die Temperatur-LED erlischt, bevor Sie mit dem Schneiden fortfahren.

Eine Langenzunahme des
Plasmalichtbogens tber langere
Zeitrdume hinweg wirkt sich
negativ auf die Einschaltdauer
aus. Ziehen Sie, wann immer

es moglich ist, den Brenner tiber
das Werkstiick. Siehe Beginnen
eines Schnitts an der Kante des
Werkstlicks auf Seite 70.

Falls Sie das Gerat an ein
Stromnetz mit niedriger Leistung
angeschlossen haben, kann die
Langenzunahme des
Plasmalichtbogens tber langere
Zeitraume hinweg dazu fiihren,
dass sich das Gerat schneller
Uberhitzt und der
Netz-Trennschalter ausgelost
wird. Siehe Ausgangsstrom und
Ldngenzunahme des
Lichtbogens fiir Stromnetz mit
niedrigerer Leistung verringern
auf Seite 31.
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Schneiden mit dem Handbrenner

Duramax Lock-Handbrenner sind als 15°- und 75°-Modell erhiltlich.

m Der 75°-Handbrenner ist ein Allzweckbrenner, der fir das breiteste Anwendungsspektrum
entwickelt wurde.

m  Der 15°-Handbrenner wurde konzipiert, um bei intensiven Fugenhobelarbeiten die Hitze
vom Bediener wegzuleiten. Er erleichtert zudem das Schneiden tiber Kopf oder in schwer
zuganglichen Bereichen.

Der Duramax Lock-Brenner bietet u. a.:

m  Einen Brenner-Deaktivierungsschalter, der ein versehentliches Ziinden des Brenners auch
dann verhindert, wenn die Stromquelle eingeschaltet EIN (ON) ist. Siehe Deaktivieren des
Brenners auf Seite 44.

m  Dank des FastConnect™-Schnellkupplungssystems kann der Brenner schnell fir den
Transport entfernt oder durch einen anderen Brenner ausgetauscht werden.

m  Automatische Kiihlung mit Umgebungsluft. Eine zusétzliche Kiihlung ist nicht erforderlich.
In diesem Kapitel erhalten Sie einen Uberblick tiber Teile des Handbrenners, Abmessungen,

VerschleiBteile, Schneidrichtlinien und grundlegenden Schneidverfahren. Fiir Informationen zum
Fugenhobeln siehe Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner auf Seite 73.

Um Probleme bei der Schnittqualitat zu beheben, siehe Haufige Probleme
beim Schneiden auf Seite 142.

Die Duramax Lock-Handbrenner werden ohne vorinstallierte VerschleiBteile geliefert. Fiir
Informationen zum Anbringen der VerschleiBteile siehe Seite 47.
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Handbrenner-Komponenten, Abmessungen, Gewichte

Komponenten

Brenner-Deaktivierungsschalter

Sicherheits-Wippentaster

VerschleiBteile

Abmessungen

75°-Handbrenner

25 mm

15°-Handbrenner

N

269 mm

51 mm
69 mm

325 mm
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Gewichte

Schneiden mit dem Handbrenner

Brenner Gewicht
Handbrenner mit 6,1 m langer Leitung 1,8 kg
Handbrenner mit 15 m langer Leitung 3,7 kg

Auswahl der VerschleiBteile

Fir 15°- und 75°-Duramax Lock-Handbrenner werden die gleichen VerschleiBteile verwendet.

Ihr Gerat wird mit einem Starter-VerschleiBteilset geliefert, das die abgeschirmten VerschleiBteile
auf Seite 64 sowie 1 zusétzliche Elektrode und 1 zusétzliche Diise umfasst.

VerschleiBteiltyp

Zweck

Abgeschirmtes Schneiden mit

Schneiden mit Oberflachenkontakt fiir das breiteste Spektrum

Oberflachenkontakt von Schneidanwendungen.
Erreichen Sie eine schmalere Schnittfuge auf diinnem
FineCut® unlegiertem und legiertem Stahl mit einer Starke von bis
zu 3 mm.
HyAccess™ Schneiden oder Fugenhobeln in schwer zuganglichen oder

engen Bereichen.

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle
(26-45 A)*

Entfernen von Metall und Erzeugen eines kontrollierten
Fugenprofils.

Prazisions-Fugenhobeln (10-25 A)*

Fur sehr flache Fugenprofile und eine kleinere
Metallentfernungsrate als beim Fugenhobeln mit maximaler
Kontrolle, z. B. zum Entfernen von Punktndhten.

Markieren (10-25 A)t

Markieren von Metalloberflachen mit Luft oder Argon.

* Fur ndhere Informationen zu Fugenhobelverfahren und -verschleiBteilen siehe Fugenhobel-Prozesse auf

Seite 73.

t Fir nahere Informationen zu MarkierungsverschleiBteilen siehe
VerschleiBteile fiir die Markierung (10-25 A) auf Seite 118.

Wenn Sie die folgenden
abgeschirmten VerschleiBteile
und FineCut-VerschleiBteile
verwenden, wahlen Sie an der
Vorderseite den Schnittmodus
aus. Siehe Seite 53.

/
®
-
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Schneiden mit dem Handbrenner

VerschleiBteile zum abgeschirmten Schneiden mit Oberflachenkontakt

(9)))“ Q) — o | ) ’

220818 220854 220941 220842 220857
Schutzschild Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring

A —

FineCut-VerschleiBteile

P

220931 220854 220930 220842 220947
Deflektor Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring

Spezial-VerschleiBteile

VerschleiBteile zum HyAccess-Schneiden

1) Jao ]

420413 420410 420408 220857
Brennerkappe Schneidduse Elektrode Wirbelring

HyAccess-VerschleiBteile verlangern die Reichweite der reguléren abgeschirmten VerschleiBteile
um ca. 7,5 cm. Verwenden Sie diese mit lnrem Handbrenner, um gréBere Reichweite und bessere
Sichtbarkeit zu erzielen.

HyAccess-VerschleiBteile zum Fugenhobeln sind ebenfalls erhéltlich.
Siehe Seite 75.

Sie kénnen damit etwa die gleichen Stéarken schneiden wie mit den regularen abgeschirmten
VerschleiBteilen. Eventuell missen Sie die Schnittgeschwindigkeit etwas verringern, um dieselbe
Schnittqualitét zu erreichen. Normalerweise halten HyAccess-VerschleiBteile etwa halb so lange wie
die reguléren abgeschirmten VerschleiBteile.
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Sie kénnen jedes HyAccess-VerschleiBteil separat oder im Starter-Set bestellen. Wenn die Spitze
abgenutzt ist, muss die gesamte Diise ersetzt werden.
Das Starter-Set zum Schneiden 428445 beinhaltet:

m 1 HyAccess-Elektrode

m 1 HyAccess-Schneiddise

m 1 HyAccess-Brennerkappe

Das Starter-Set zum Schneiden/Fugenhobeln 428414 beinhaltet:
m 2 HyAccess-Elektroden
m 1 HyAccess-Schneiddiise
m 1 HyAccess-Fugenhobeldiise
m 1 HyAccess-Brennerkappe
1 Wirbelring (Powermax45 XP-Standard-Wirbelring)

CopperPlus™-Elektrode

Mit der CopperPlus-Elektrode (220777) wird die Standzeit
der VerschleiBteile (fiir die Anlage entwickelte
Hypertherm-VerschleiBteile) mindestens verdoppelt. Diese
Elektrode wurde ausschlieBlich fiir die Verwendung mit
Duramax- und Duramax Lock-Brennern zum Schneiden von
Metallstarken bis zu 12 mm entwickelt.

220777

Standzeit der VerschleiBteile

Mehrere Faktoren beeinflussen, wie hdufig Sie die VerschleiBteile Inres Handbrenners auswechseln
missen:

m  Schlechte Qualitat der Gasversorgung

O Esist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt. Ol, Wasser,
Dampf und andere Verunreinigungen in der Gasversorgung kénnen die Schnittqualitét
und Standzeit der VerschleiBteile beeintréchtigen. Siehe Seite 35 und Seite 39.

m  Schneidtechnik

o Beginnen Sie, wenn moglich, einen Schnitt an der Kante des Werkstticks. Dadurch wird
die Verlangerung der Standzeit von Schutzschild und Dise unterstitzt. Siehe Seite 70.

0 Wiahlen Sie die Lochstechtechnik entsprechend der Starke des zu schneidenden
Metalls aus. Haufig ist das rollende Lochstechen eine effiziente Technik zum
Lochstechen von Metall bei gleichzeitiger Minimierung der Abnutzung von
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VerschleiBteilen, die beim Lochstechen naturlich auftritt. Fiir eine Erldauterung des
geraden und rollenden Lochstechens und eine angemessene Anwendung der beiden
Techniken siehe Seite 71.

Abgeschirmte und unabgeschirmte VerschleiBteile im Vergleich

a Nicht abgeschirmte VerschleiBteile verwenden anstelle eines Schutzschilds einen
Deflektor. Sie bieten fiir einige Schneidanwendungen eine bessere Sichtbarkeit und
besseren Zugriff. Der Nachtelil ist, dass unabgeschirmte VerschleiBteile fiir gewdhnlich
eine kirzere Standzeit als abgeschirmte VerschleiBteile haben.

Starke des zu schneidenden Materials

o Allgemein gilt: Je dicker das zu schneidende Metall, desto schneller nutzen sich die
VerschleiBteile ab. Optimale Ergebnisse erzielen Sie, indem Sie die Starkeangaben fir
dieses Gerat nicht Uiberschreiten. Siehe Seite 22.

Fur Angaben dazu, wann abgenutzte VerschleiBteile ausgetauscht werden
sollten, siehe Seite 165.

Schneiden von Streckmetall

a Streckmetall ist ein gitterartiges Material, dessen Maschen verschiedene Formen haben
kénnen. Beim Schneiden von Streckmetall nutzen sich VerschleiBteile schneller ab, da
ein Dauer-Pilot-Lichtbogen erforderlich ist. Ein Pilotlichtbogen entsteht, wenn der
Brenner geziindet ist, der Plasmalichtbogen das Werkstlick aber nicht bertihrt.

VerschleiBteile passen nicht zu Ausgangsstrom und Modus

0 Um die Standzeit der VerschleiBteile zu optimieren, stellen Sie sicher, dass die am
Brenner installierten VerschleiBteile zum ausgewahlten Modus und Ausgangsstrom
passen. Zum Beispiel:

e Verwenden Sie keine Fugenhobel-VerschleiBteile, wenn das Gerét im Schnittmodus
ist. Siehe Seite 53.

e Wihrend Prézisions-Fugenhobel-VerschleiBteile installiert sind, darf der
Ausgangsstrom nicht auf einen Wert im Bereich zwischen 26 A und 45 A eingestellt
werden.

Unnétige Ldngenzunahme des Lichtbogens beim Schneiden

a Um die Standzeit der VerschleiBteile zu maximieren, vermeiden Sie Langenzunahmen
des Lichtbogens, wenn dies nicht unbedingt erforderlich ist. Ziehen Sie, wann immer es
mdglich ist, den Brenner Uber das Werkstiick. Siehe Seite 69.

Zu geringe Langenzunahme des Lichtbogens beim Fugenhobeln

O Eine ordnungsgemaBe Léangenzunahme des Lichtbogens beim Fugenhobeln erméglicht
das Aufrechterhalten eines Abstands zwischen der Brennerdiise und dem
geschmolzenen Metall, das sich beim Fugenhobeln ansammelt. Siehe Seite 77.

e Eine Ladngenzunahme des Lichtbogens von 19—-25 mm wird flir das Fugenhobeln
mit VerschleiBteilen fir Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle bei 26-45 A
empfohlen.

e Eine Langenzunahme des Lichtbogens von 10—11 mm wird fiir das Fugenhobeln mit
VerschleiBteilen fur Prazisions-Fugenhobeln bei 10—-25 A empfohlen.
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Ziinden des Brenners vorbereiten

1 SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN

VERLETZUNGEN, VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, wenn Sie den Wippentaster
des Brenners betdtigen. Bevor Sie VerschleiB3teile auswechseln, muss
eine der folgenden MaBBnahmen durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach
Mdglichkeit die erste MaBnahme durch.

m Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/0).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) (am nachsten zum Brennerschlauchpaket).
Driicken Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der
Brenner keinen Lichtbogen erzeugt.

Der Plasmalichtbogen kann Handschuhe und Haut in kurzer Zeit
verbrennen.

m Tragen Sie die richtige und geeignete Schutzausriistung.

m Halten Sie lhre Hande, Kleidung und Gegenstande von der
Brennerdiise fern.

m  Das Werkstiick nicht festhalten. Ihre Hande diirfen nicht in den
Schneidbereich gelangen.

m  Richten Sie den Brenner niemals auf Personen.
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Der Handbrenner ist mit einem Brenner-Deaktivierungsschalter und Sicherheits-Wippentaster
ausgestattet, um ein versehentliches Ziinden zu vermeiden. Um den Brenner zu ziinden:

1. Installieren Sie die richtigen VerschleiBteile. Siehe Seite 47.

2. Stellen Sie sicher, dass der
Brenner-Deaktivierungsschalter
in der griinen Position ,bereit zum
Ziinden“ () steht.

Wenn Sie den Wippentaster
des Brenners zum ersten Mal
betatigen, nachdem Sie den
Brenner in die Position ,bereit
zum Ziinden" gebracht
haben, kann der Brenner
schnell hintereinander
mehrere LuftstéBe abgeben.
Dies ist ein Warnhinweis, der
Sie darauf aufmerksam
macht, dass der Brenner aktiv
ist und bei der nachsten
Betéatigung des
Wippentasters ein
Lichtbogen geziindet wird.
Siehe Seite 46.

3. Klappen Sie die
Sicherheitsabdeckung des
Wippentasters nach vorne
in Richtung Brennerkopf und driicken
Sie den roten Brennerschalter.
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Richtlinien zum Schneiden mit dem Handbrenner

Ziehen Sie die Brennerduse leicht liber das Werksttick, um einen gleichmaBigen Schnitt
zu erzielen.

Wenn Sie mit den FineCut-VerschleiBteilen schneiden, klebt der Brenner
manchmal am Werkstlick etwas an.

m  Der Brenner lasst sich leichter entlang des Schnitts ziehen als schieben.

m  Wenn Funken vom Werkstiick nach oben entweichen, bewegen Sie den Brenner langsamer
oder stellen Sie den Ausgangsstrom hoher ein.

m  Achten Sie darauf, dass beim Schneiden unter dem Werkstlick Funken austreten. Die
Funken sollten beim Schneiden leicht hinter dem Brenner zuriickbleiben (Winkel von
15°-30° von der Senkrechten).

m Halten Sie die Brennerdiise senkrecht
zum Werksttick, so dass der
Brennerkopf in einem 90°-Winkel zur
Schnittfliche steht. Beobachten Sie
den Lichtbogen beim Schneiden.

m  Durch unnétiges Ziinden des
Brenners verkiirzt sich die Standzeit
der Diise und der Elektrode.

m  Nehmen Sie fur geradlinige Schnitte
ein Lineal zu Hilfe. Verwenden Sie zum
Schneiden von Kreisen eine
Schablone oder einen
Radiusschneidaufsatz (eine
Kreisschneideinrichtung). Verwenden
Sie fur Fasenschnitte eine Fiihrung
zum Fasenschneiden. Siehe Zubehérteile auf Seite 178.

Um Probleme bei der Schnittqualitat zu beheben, siehe Haufige Probleme
beim Schneiden auf Seite 142.
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Beginnen eines Schnitts an der Kante des Werkstiicks

Wenn mdglich, dann sind Kantenstarts eine gute Technik, um Schaden am Schutzschild und der
Diise durch Schlackenbildung beim Lochstechen zu minimieren. Dadurch wird eine Optimierung der
Standzeit der VerschleiBteile unterstiitzt.

1. Halten Sie die Brennerdiise senkrecht (90°) zur Kante des Werkstiicks mit angebrachter
Erdklemme.

2. Betétigen Sie den Wippentaster des Brenners, um den Lichtbogen zu starten. Halten Sie den
Brenner an der Kante kurz an, bis der Lichtbogen das Werkstiick vollstédndig durchschnitten hat.

3. Ziehen Sie den Brenner leicht liber das Werkstlick, um mit dem Schneiden fortzufahren. Halten
Sie ein stetiges, gleichméBiges Tempo aufrecht.
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Lochstechen an einem Werkstiick

& WARNUNG!

B FUNKEN UND HEISSES METALL KONNEN ZU VERLETZUNGEN AN AUGEN UND
HAUT FUHREN

W

Beim Ziinden des Brenners an einem Winkel entweichen Funken und Spritzer von
heiBem Metall aus der Diise. Halten Sie den Brenner in einem gewissen Abstand von
sich und anderen Personen. Tragen Sie stets geeignete Schutzausriistung,
einschlieBlich Handschuhen und Augenschutz.

Der Handbrenner kann zum Lochstechen innerer Merkmale auf Metall mit einer Starke von bis zu
12 mm eingesetzt werden.
Die Art des Lochstechens hangt von der Starke des Metalls ab.
m  Gerades Lochstechen — Zum Schneiden von Metall, das diinner als 8 mm ist.
m  Rollendes Lochstechen — Zum Schneiden von Metall mit einer Starke von 8 mm oder
mehr.

1. SchlieBen Sie die Erdklemme an das Werkstiick an.

2. Gerades Lochstechen: Halten Sie den Brenner senkrecht (90°) zum Werkstick.

Rollendes Lochstechen: Halten Sie den Brenner in einem Winkel von ca. 30° und die
Brennerdiise mit einem Abstand von maximal 1,5 mm zum Werkstiick, bevor Sie den Brenner
zlinden.

30° fiir rollendes
=—.___Lochstechen
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3. Gerades Lochstechen: Betétigen Sie den Wippentaster des Brenners, um den Lichtbogen zu
starten.

Rollendes Lochstechen: Ziinden Sie bei in einem Winkel zum Werksttick ausgerichteten
Brenner den Lichtbogen durch Driicken des Wippentasters und bringen Sie den Brenner
anschlieBend langsam in die Senkrechte (90°).

4. Halten Sie den Brenner an Ort und Stelle, wéhrend Sie den Wippentaster weiterhin driicken.
Wenn unter dem Werkstiick Funken austreten, hat der Lichtbogen das Material durchstochen.

5. Wenn das Lochstechen abgeschlossen ist, ziehen Sie die Brennerdise leicht tiber das
Werkstiick, um mit dem Schneiden fortzufahren.
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Fugenhobel-Prozesse

Dieses Gerat unterstiitzt zwei Fugenhobel-Prozesse. Jeder Prozess erfordert den Einsatz spezieller
VerschleiBteile:

m  Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

o Verwenden Sie dieses Verfahren, um Metall zu entfernen und ein kontrolliertes
Fugenprofil zu erzeugen.

m Prazisions-Fugenhobeln

a Verwenden Sie dieses Verfahren, um sehr flache Fugenprofile und eine kleinere
Metallentfernungsrate als beim Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle zu erreichen.
Dieses Verfahren eignet sich beispielsweise zum Entfernen von Punktnahten und zum
Reinigen von Material bei sehr niedrigen Tiefen.

Bevor Sie die Prozesse verwenden, driicken Sie die Modus-Taste auf der Vorderseite, um an der
Plasma-Stromquelle den Modus ,Fugenhobeln/Markierung“ einzustellen. Siehe Seite 53.

Stellen Sie sicher, dass die Fugenhobel-/Markierungsmodus-LED leuchtet.
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Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

m  Verwenden Sie die VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle.

Hypertherm bietet auch VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximalem
Entfernen an. Bei htheren Stromstérken an anderen Powermax-Geréten
kdénnen Sie die VerschleiBteile fir maximales Entfernen verwenden, um
eine hohere Metallentfernungsrate und tiefere Fugenprofile zu erreichen.
Bei diesem Gerat und Brenner mit 45 A bieten die VerschleiBteile fir
maximales Entfernen im Hinblick auf die Metallentfernungsrate jedoch
keine Vorteile gegeniiber den VerschleiBteilen fiir maximale Kontrolle. Mit
beiden VerschleiBteilesitzen sind an diesem Gerat dhnliche Ergebnisse zu
erwarten.

m  Stellen Sie den Ausgangsstrom auf einen Wert zwischen 26 A und 45 A ein.

o Das Fugenhobeln bei niedrigeren Stromstérken (10-25 A) kann die mégliche
Langenzunahme des Lichtbogens des Brenners einschrénken. Es kann in einigen Fillen
auch dazu fiihren, dass der Lichtbogen erlischt, oder den Fehler ,Brenner klemmt offen”
(TSO) auslosen. Siehe Seite 156.

VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle (26-45 A)

QD @)M 4 ]

420480 220854 420419 220842 220857
Schutzschild  Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring

Prazisions-Fugenhobeln

m  Verwenden Sie die VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln.
m  Stellen Sie den Ausgangsstrom auf einen Wert zwischen 10 A und 25 A ein.

o Das Fugenhobeln bei héheren Stromstérken (26-45 A) kann die Standzeit der Diise
verklirzen.

VerschleiBteile zum Prizisions-Fugenhobeln (10-25 A)

\ SRR (N5 \ °
()0 Qo ES (]
DY
420414 220854 420415 220842 220857
Deflektor Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring
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Spezial-VerschleiBteile

HyAccess-Verschleifiteile zum Fugenhobeln

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Brennerkappe Fugenhobeldise Elektrode Wirbelring

HyAccess-VerschleiBteile verlangern die Reichweite der reguldren abgeschirmten VerschleiBteile
um ca. 7,5 cm. Verwenden Sie diese mit lnhrem Handbrenner, um gréBere Reichweite und bessere
Sichtbarkeit zu erzielen.

HyAccess-VerschleiBteile zum Schneiden sind ebenfalls erhaltlich. Fur
weitere Informationen zu HyAccess-VerschleiBteilen siehe Seite 64.

Sie kénnen jedes HyAccess-VerschleiBteil separat oder im Starter-Set bestellen. Wenn die Spitze
abgenutzt ist, muss die gesamte Diise ersetzt werden.
Das Starter-Set zu Fugenhobeln 428446 umfasst:

m 1 HyAccess-Elektrode

m 1 HyAccess-Fugenhobeldiise

m 1 HyAccess-Brennerkappe

Das Starter-Set zum Schneiden/Fugenhobeln 428414 beinhaltet:
m 2 HyAccess-Elektroden
m 1 HyAccess-Schneiddiise
m 1 HyAccess-Fugenhobeldiise
m 1 HyAccess-Brennerkappe
m 1 Wirbelring (Powermax45 XP-Standard-Wirbelring)

Powermax45 XP Betriebsanleitung 809241 75



Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Kontrollieren des Fugenprofils

Die folgenden Faktoren beeinflussen die Breite und Tiefe des Fugenprofils. Passen Sie diese
Elemente an, um die gewiinschte Fuge zu erhalten.

Geschwindigkeit

Ausgangsstrom der Plasma-Stromquelle - Stellen Sie an der Vorderseite eine niedrigere
Stromstarke ein, um eine schmalere und flachere Fuge zu erzielen.

a Falls Sie die VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle verwenden, muss
die Stromstérke zwischen 26—45 A liegen.

a Falls Sie die VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln verwenden, muss die
Stromstérke zwischen
10—-25 A liegen.

Winkel, in dem der Brenner zum Werkstlick gehalten wird — Positionieren Sie den
Brenner senkrechter, um eine schmalere und tiefere Fuge zu erzielen. Neigen Sie den
Brenner nach unten, damit sich dieser ndher am Werksttick befindet, um eine breitere und
flachere Fuge zu erzielen.

Drehung des Brenners — Drehen Sie den Brenner relativ zu seiner Mittellinie, um eine
flachere und auf einer Seite steilere Fuge zu erzielen.

Abstand zwischen Brenner und Werkstiick — Halten Sie den Brenner vom Werkstiick
weiter weg, um eine breitere und flachere Fuge zu erzielen. Fiihren Sie den Brenner naher
an das Werkstiick heran, um eine schmalere und tiefere Fuge zu erzielen.

Geschwindigkeit, mit der sich der Brenner iiber das Werkstiick bewegt -
Verlangsamen Sie die Schnittgeschwindigkeit, um eine breitere und tiefere Fuge zu erzielen.
Erhéhen Sie die Geschwindigkeit, um eine schmalere und flachere Fuge zu erzielen.

Winkel

I
,/ Drehung des
Brenners (relativ
zu seiner Mittellinie)

Mittellinie des Brenners
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Fugenhobeln mit dem Handbrenner

& WARNUNG!

B FUNKEN UND HEISSES METALL KONNEN ZU VERLETZUNGEN AN AUGEN UND
HAUT FUHREN

W

Beim Ziinden des Brenners an einem Winkel entweichen Funken und Spritzer von
heiBem Metall aus der Diise. Halten Sie den Brenner in einem gewissen Abstand von
sich und anderen Personen. Tragen Sie stets geeignete Schutzausriistung,
einschlieBlich Handschuhen und Augenschutz.

1. Installieren Sie die VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle oder zum
Prézisions-Fugenhobeln.

2. Schalten Sie das Gerét in den Fugenhobel-/Markierungsmodus. Siehe Seite 53.

3. Stellen Sie den Ausgangsstrom entsprechend den installierten VerschleiBteilen ein:
O VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle: 26—-45 A
a VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln: 10—-25 A
4. Halten Sie den Brenner in einem Winkel von ca. 40° zum Werkstiick, bevor Sie den Brenner
ziinden.

o VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle: Halten Sie den Brenner in
einem Abstand von etwa 6 mm Uiber dem Werkstiick.

O VerschleiBteile zum Prézisions-Fugenhobeln: Halten Sie den Brenner in einem Abstand
von etwa 2—3 mm liber dem Werkstiick.

Betitigen Sie den Wippentaster, um einen Pilotlichtbogen zu erzeugen. Ubertragen Sie den
Lichtbogen auf das Werkstick.
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5. Erzeugen Sie die folgende Langenzunahme des Lichtbogens:
a VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle: 19-25 mm
O VerschleiBteile zum Prézisions-Fugenhobeln: 10—-11 mm
6. Andern Sie bei Bedarf den Brennerwinkel, um die gewiinschte GréBe der Fuge zu erzielen.

Behalten Sie beim Eindringen in die Fuge den gleichen Winkel zum Werksttick bei. Schieben
Sie den Plasmalichtbogen in Richtung der zu erzeugenden Fuge.

Damit sich die Standzeit des VerschleiBteils nicht verkirzt oder der
Brenner beschiadigt wird, halten Sie die Brennerdiise mindestens in
einem kleinen Abstand zum geschmolzenen Metall.

Entfernen von Punktnahten

Um eine Punktnaht zu entfernen, fugenhobeln Sie um die SchweiBnaht herum, um vollstéandig durch
die oberste Schicht des Metalls zu schneiden, ohne die darunterliegende Schicht zu beschadigen.

Die VerschleiBteile zum Préazisions-Fugenhobeln wurden speziell fir Anwendungen wie das

Entfernen von Punktnédhten entwickelt. Bei einer niedrigeren Stromstérke ermdéglichen diese
VerschleiBteile:

m  Sehr gute Sichtbarkeit dank eines Plasmalichtbogens, der weniger dicht und matter ist als
beim Fugenhobeln mit einer hheren Stromstérke

m  Ein sehr hohes Breiten-Tiefen-Verhéltnis, das eine bessere Kontrolle tiber die
Metallentfernungsrate ermoglicht
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Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Es konnen zahlreiche verschiedene Techniken zum Entfernen von Punktndhten eingesetzt werden.
Die in der folgenden Vorgehensweise beschriebene Methode ist ein guter Ausgangspunkt. Sie soll
mdogliche Schaden an der unteren Schicht minimieren.

Unabhéngig von der Technik kdnnen Ihnen diese Tipps dabei helfen, Punktnéhte erfolgreich zu

entfernen:
m  Der Brenner muss wéahrend der gesamten Bewegung um die Punktnaht herum in die
gleiche Richtung zeigen.

0 Indem der Brenner durchgehend in die gleiche Richtung zeigend gehalten wird,
vermeiden Sie, dass Schlacke Uiber Bereiche geblasen wird, in denen Sie bereits Fugen
gehobelt haben. Dies reduziert die an der unteren Schicht erforderlichen
Nachbesserungen. Der Prozess wird dadurch zudem ergonomischer und effizienter, da
Sie beim Fugenhobeln weder den Brenner noch das Werkstiick drehen missen.

m Halten Sie die richtige Ldngenzunahme des Lichtbogens aufrecht.

O Halten Sie eine Langenzunahme des Lichtbogens von etwa 10—11 mm aufrecht,
wahrend Sie um die Naht herum fugenhobeln. Dies erméglicht eine gute Sichtbarkeit
und vermeidet, dass die Brennerspitze auf Schlacke trifft, wodurch die Standzeit der
VerschleiBteile verkirzt und das Fugenhobeln unterbrochen wiirde.

m Beginnen Sie mit einem niedrigeren Ausgangsstromwert und erhéhen Sie diesen
schrittweise.

a Beginnen Sie mit einer Stromeinstellung von 10 A, falls Sie noch nie eine Punktnaht
entfernt haben. Sobald Sie eine Technik entwickelt haben, mit der Sie gut zurecht
kommen, experimentieren Sie damit, den Ausgangsstrom schrittweise zu erhdhen. Dies
ermdglicht Ihnen das Fugenhobeln mit besserer Geschwindigkeit und Effizienz.
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Vorgehensweise

Diese Vorgehensweise beschreibt, wie 2 Metallschichten getrennt werden und die Punktnaht
anschlieBend aus der unteren Schicht entfernt wird.

Die Abbildungen zu dieser Vorgehensweise zeigen Platten aus
unlegiertem Stahl. Die Schlacke auf legiertem Stahl ist dunkler,
zerklifteter und schwerer zu entfernen.

1. Installieren Sie die VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln.

2. Wiahlen Sie an der Vorderseite den Fugenhobel-/Markierungsmodus aus. Stellen Sie den
Ausgangsstrom auf 10—25 A ein.

3. Positionieren Sie den Brenner auf einer Seite der Punktnaht. Halten Sie den Brenner in einem
Winkel zwischen etwa 40°-45° zum Werkstiick.

Linkshéander Rechtshander

\/

Punktnaht

4. Betstigen Sie den Wippentaster, um einen Pilotlichtbogen zu erzeugen. Ubertragen Sie den
Lichtbogen auf das Werksttick und erzeugen Sie dann eine Langenzunahme des Lichtbogens
von ca. 10—11 mm. Halten Sie diesen Lichtbogen beim Fugenhobeln aufrecht.

5. Erzeugen Sie zwei separate Fugen durch eine L-férmige Bewegung, bis Sie Metall rund um die
Punktnaht herum abgetragen haben. Siehe Tabelle 1 auf Seite 81.

0 In Tabelle 1 sehen Sie ein Beispiel fiir diese Technik (sowohl fiir rechtshindiges als auch
linkshéndiges Fugenhobeln). Sie kénnen an verschiedenen Stellen um die Punktnaht
herum ansetzen. Wichtig ist, dass der Brenner wéhrend der gesamten Bewegung um
die Punktnaht herum in die gleiche Richtung zeigt.

o Verwenden Sie beim Fugenhobeln sehr kurze Striche in einer Pendelbewegung (vor-
und riickwarts), bis Sie das Metall der obersten Schicht vollstandig abgetragen haben.

o Sie missen den Winkel des Brenners, je nach Metallstérke, gegebenenfalls leicht
anpassen.
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Tabelle 1 — Fugenhobeln um die Punktnaht herum

Rechtshéander

Start @

Punktnaht

Start
"

O

Stopp
Linkshénder
Start @
Punktnaht
Stopp
Start
.
Stopp
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Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

6. Stellen Sie sicher, dass Sie beim
Fugenhobeln das Metall bis zur
darunterliegenden Schicht
abgetragen haben. Ziehen Sie die
Metallplatten auseinander.

7. Verwenden Sie das gleiche
Fugenhobelverfahren, um die auf der
unteren Platte verbleibende
Punktnaht zu entfernen.

0 Um Schiden an der unteren
Platte zu vermeiden, senken
Sie den Ausgangsstrom
gegebenenfalls auf 10 A.
Erhéhen Sie bei Bedarf je
nach Metallstarke den Strom.

0 Halten Sie den Brenner in einem Winkel zwischen 40°-45°. Passen Sie den Winkel des
Brenners, je nach Metallstérke, gegebenenfalls leicht an.

a Erzeugen Sie beim Fugenhobeln eine Ladngenzunahme des Lichtbogens von ca.
10-11 mm.

o Verwenden Sie sehr kurze Striche in einer Pendelbewegung (vor- und riickwérts), bis
Sie die Punktnaht entfernt haben.

Es sind méglicherweise Nachbesserungen (Schaben oder Schmirgeln)
erforderlich, um alle Reste der Punktnaht von der unteren Platte
zu entfernen.

Punktnaht auf unterer Platte Entfernte Punktnaht
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Fugenhobeln mit dem Maschinenbrenner

Sie kénnen das Fugenprofil &ndern, indem Sie folgende Elemente anpassen:
m  Ausgangsstrom (Stromstérke) der Stromquelle
m  Winkel, in dem der Brenner zum Werkstiick gehalten wird
m  Drehung des Brenners relativ zu seiner Mittellinie
m  Abstand zwischen Brenner und Werkstiick

m  Geschwindigkeit, mit der sich der Brenner tiber das Werkstiick bewegt

Fir weitere Informationen siehe Seite 76.

Winkel

Geschwindigkeit

/
/ Drehung des
Brenners (relativ
zu seiner Mittellinie)

Mittellinie des Brenners
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Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Typische Fugenprofile

VerschleiBiteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle (45 A)

Betriebsparameter

Geschwindigkeit 254-1016 mm/min

Abstand 6 mm

Winkel 40°-50°

Ausgangsstrom 26-45 A

VerschleiBteile VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

Gas Luft
45A Breite Tiefe
Metallentfernungsrate bei

6,8 mm -}l |<- f 3,2 mm
unlegiertem Stahl: 3,4 kg/h \_/ B
A

In den nachfolgenden Tabellen ist das Fugenprofil mit 45 A und bei einem Winkel von 40° und 50°
auf legiertem und unlegiertem Stahl aufgefiihrt. Diese Einstellungen dienen als guter
Ausgangspunkt und werden lhnen helfen, das beste Fugenprofil fiir eine bestimmte Schneidarbeit
zu definieren. Zur Erzielung des gewtinschten Ergebnisses mussen Sie diese Einstellungen fiir lhre
Anwendung und lhren Schneidtisch ggf. anpassen.

Tabelle 2 — Unlegierter Stahl (metrisch)

. Geschwindigkeit . . Verhiltnis
Brennerwinkel (mm/min) Tiefe (mm) Breite (mm) Breite/Tiefe
254 4.6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,13
40°
762 1,9 5,9 3,11
1016 1,4 5,2 3,71
254 5,0 6,7 1,34
508 3,4 52 1,53
50°
762 27 4,9 1,81
1016 2,2 4.6 2,09
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Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Tabelle 3 — Unlegierter Stahl (angloamerikanisch)

Brennerwinkel Ges((Z:P;\IAII;r::ii:)keit Tiefe (Zoll) Breite (Zoll) B\:::re é}[:.?ei?e

10 0.183 0.331 1.81

20 0.126 0.268 2.13

40°

30 0.074 0.231 3.12

40 0.055 0.206 3.74

10 0.195 0.263 1.35

20 0.132 0.205 1.55

50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tabelle 4 — Legierter Stahl (metrisch)

Brennerwinkel Ges(cr:r:\:"vjr:ii:)keit Tiefe (mm) Breite (mm) B\:z:re .a-/l.’:.?ei?e

254 2,9 6,2 2,14

40° 508 2,0 57 2,85

1016 1 4,8 4,8

254 5,3 57 1,08

50° 508 3,5 5,0 1,43

1016 2,0 3,8 1,90

Tabelle 5 — Legierter Stahl (angloamerikanisch)

Brennerwinkel Ges(;f;\:\lljr:ii:)keit Tiefe (Zoll) Breite (Zoll) B\::;i:e z'i/l_’:_?;?e

10 0.114 0.245 2.15

40° 20 0.080 0.222 2.76

40 0.048 0.190 3.96

10 0.210 0.224 1.07

50° 20 0.139 0.199 1.43

40 0.080 0.150 1.88
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VerschleiBteile zum Prizisions-Fugenhobeln (10 A)

Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Betriebsparameter

Geschwindigkeit

254-762 mm/min

Abstand 0,3-1,3 mm*
Winkel 40°-50°
Ausgangsstrom 10-25 A

VerschleiBteile

VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln

Gas

Luft

* VergroBern Sie den Abstand auf maximal 3—4 mm, um sehr leichtes Fugenhobeln

zu ermdglichen.

10 A

Metallentfernungsrate bei
unlegiertem Stahl: 0,2 kg/h

Breite

2,5 mm _>| |(—
(%

Tiefe

v 0,5 mm

A

In den nachfolgenden Tabellen ist das Fugenprofil mit 10 A und bei einem Winkel von 40° und 50°
auf unlegiertem Stahl aufgefiihrt. Diese Einstellungen dienen als guter Ausgangspunkt und werden
Ihnen helfen, das beste Fugenprofil fur eine bestimmte Schneidarbeit zu definieren. Zur Erzielung
des gewiinschten Ergebnisses missen Sie diese Einstellungen fiir lhre Anwendung und lhren

Schneidtisch ggf. anpassen.

Tabelle 6 — Unlegierter Stahl (metrisch)

Brennerwinkel A?;t;;d Ges&:‘:}?:iig)keit Tiefe (mm) Breite (mm) B‘:::re é}[:.?;?e
0,3 254 0,5 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8
0,3 762 0,1 2,2 292
40°
1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
13 762 0,05 1,9 38
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Brennerwinkel Al():‘t;r)md Ges(::r:lr:ljr::ii:)keit Tiefe (mm) Breite (mm) B‘:Z::e éll.:.?;e

0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 2,3 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5

50°
1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2,4 4.8
1,3 762 0,25 2,1 8,4

Tahelle 7 — Unlegierter Stahl (angloamerikanisch)
Brennerwinkel Al()zs:?lr;d Ges(;l;\lnlljr::if)keit Tiefe (Zoll) Breite (Zoll) B‘::irt':a é}.:.?;?e
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
. 0.01 30 0.0044 0.088 20

40 0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05

. 0.01 30 0.0147 0.08 5.44

o0 0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4

Tipps zur Fehlerbeseitigung beim Fugenhobeln

Beim Fugenhobeln folgende Voraussetzungen beachten:

m  Die VerschleiBteile zum Fugenhobeln miissen installiert und der Ausgangsstrom gemaB
diesen VerschleiBteilen ausgewahlt sein.

m  Die Stromquelle muss sich im Fugenhobel-/Markierungsmodus befinden.
Viele beim Abtragen von Metall haufig auftretende Probleme kénnen gelést werden, indem neue

VerschleiBteile am Brenner montiert werden. Keine abgenutzten oder beschadigten VerschleiBteile
verwenden. Siehe Seite 165.
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Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner

Problem

Losung

Der Lichtbogen erlischt
beim Fugenhobeln.

Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).

VergréBern Sie den Winkel, in dem der Brenner zum Werksttick gehalten wird.

Die Brennerspitze st6Bt
auf Schlacke.

Erhshen Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
Die Brennerspitze muss in die Richtung der zu erzeugenden Fuge zeigen.

Die Fuge ist zu tief.

Verkleinern Sie den Winkel, in dem der Brenner zum Werkstlick gehalten wird.
Erhéhen Sie die Liangenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
Erhohen Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

Reduzieren Sie den Ausgangsstrom. Falls Sie die VerschleiBteile zum
Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle verwenden, darf der Ausgangsstrom nicht
unter 26 A liegen.

Die Fuge ist zu flach.

VergréBern Sie den Winkel, in dem der Brenner zum Werksttick gehalten wird.
Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
Verringern Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

Erhéhen Sie den Ausgangsstrom. Falls Sie die VerschleiBteile zum
Prazisions-Fugenhobeln verwenden, darf der Ausgangsstrom nicht tiber 25 A
liegen.

Die Fuge ist zu breit.

VergréBern Sie den Winkel, in dem der Brenner zum Werkstuick gehalten wird.
Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
Erhéhen Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

Reduzieren Sie den Ausgangsstrom. Falls Sie die VerschleiBteile zum
Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle verwenden, darf der Ausgangsstrom nicht
unter 26 A liegen.

Die Fuge ist zu schmal.

Verkleinern Sie den Winkel, in dem der Brenner zum Werkstlick gehalten wird.
Erhéhen Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
Verringern Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

Erhéhen Sie den Ausgangsstrom. Falls Sie die VerschleiBteile zum
Prazisions-Fugenhobeln verwenden, darf der Ausgangsstrom nicht tiber 25 A
liegen.

Wenn Sie die Punktnaht
entfernen, durchsticht
der Lichtbogen die
untere Metallplatte.

Reduzieren Sie den Ausgangsstrom (Stromstérke).

Stellen Sie sicher, dass die VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln installiert
sind.

Behalten Sie eine konstante Fugenhobel-Geschwindigkeit bei und fugenhobeln
Sie nur solange, bis die untere Metallplatte sichtbar ist.

Erhdhen Sie die Langenzunahme des Lichtbogens auf ca. 10—11 mm.

Die Punktnaht ist
wiahrend des
Fugenhobelns nicht zu
sehen.

Eine Langenzunahme des Lichtbogens von ca. 10—11 mm verbessert die
Sichtbarkeit der Punktnaht.

Stellen Sie sicher, dass die VerschleiBteile zum Prazisions-Fugenhobeln installiert
sind.

Stellen Sie sicher, dass der Ausgangsstrom nicht hoher als 25 A eingestellt ist.
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Konfigurieren des Maschinenbrenners

Der Duramax Lock-Maschinenbrenner bietet u. a.:

m  Einen Brenner-Deaktivierungsschalter, der ein versehentliches Ziinden des Brenners auch
dann verhindert, wenn die Stromquelle eingeschaltet EIN (ON) ist. Siehe Deaktivieren des

Brenners auf Seite 44.

m  Dank des FastConnect™-Schnellkupplungssystems kann der Brenner schnell fir den
Transport entfernt oder durch einen anderen Brenner ausgetauscht werden.

m  Automatische Kiihlung mit Umgebungsluft. Eine zusétzliche Kiihlung ist nicht erforderlich.

Der folgende Abschnitt enthélt Informationen zu:
m  Maschinenbrenner-Komponenten und -Abmessungen

m  Konfigurationsinformationen fiir die Installation des Brenners auf X-Y-Tischen,
Schneidbrennern auf Flihrungswagen, Rohrplanmaschinen und anderen mechanisierten

Geriten
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Maschinenbrenner-Komponenten, Abmessungen, Gewichte

Komponenten
@{ ® !
@) ¢ I \ ¢} T [¢) !
= v CH|
o [\ o M o F
7

1 VerschleiBteile 5 Gehéuseschale
2 Abmontierbare Zahnstange mit Teilung 32 6 Schalterpositionslinien
3 Brenner-Deaktivierungsschalter 7 Brennerschlauchpaket-Zugentlastung
4 Brennerschlauchpaket

Abmessungen
370 mm
< >
25 mm 35 mm* j
|- (0] 0 | [¢) & 0 \
C ————————= [ [
383mm —y < > T
212 mm
< >
310 mm

* Diese MaBangabe bezieht sich auf die AuBenabmessung des Brenners. Die Hohe der duBeren
Gehauseschale des Brenners betragt einschlieBlich des Brenner-Deaktivierungsschalters 41 mm.
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Gewichte
Brenner Gewicht
Maschinenbrenner mit 7,6 m Leitung 3,2 kg
Maschinenbrenner mit 10,7 m Leitung 4,2 kg
Maschinenbrenner mit 15 m Leitung 5,8 kg

Montage des Brenners

Der Maschinenbrenner kann an vielen verschiedenen X-Y-Tischen, Schneidbrennern auf
Fiihrungswagen, Rohrplanmaschinen und anderen Geraten montiert werden. Bringen Sie den
Brenner geméB den Anweisungen des Tisch- oder Geréteherstellers an.

Wenn die Schiene des Schneidtischs breit genug ist, dass der Brenner hindurchpasst, ohne dass
die Brennergehéuseschale abgenommen werden muss, kdnnen Sie ihn ohne Zerlegen durch die
Schiene fiihren und brauchen ihn anschlieBend lediglich gemaB den Anweisungen des Herstellers
an der Hohenverstellung zu befestigen.

Ausbauen der Zahnstange

Die Zahnstange kann auf beiden Seiten des Brenners montiert werden. Falls Sie die Zahnstange
abbauen missen, entfernen Sie die zwei Schrauben, mit denen die Zahnstange an der
Brennergehduseschale befestigt ist.

Wenn Sie die Zahnstange anbringen, ziehen Sie die Schrauben von Hand

fest. Um eine Uberdrehung der Schrauben zu verhindern, nicht zu fest
anziehen.

v v

I Zahnstange I
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Zerlegen des Maschinenbrenners

Fiihren Sie die folgenden Arbeitsschritte durch, um den Brenner zu zerlegen wenn Sie den Brenner
durch die Schiene des Schneidtischs oder ein anderes Montagesystem flihren miissen.

Beim Trennen und Wiederverbinden der Brennerteile diirfen Brenner oder
Leitung nicht verdreht werden. Es muss die gleiche Ausrichtung des
Brennerkopfs zum Brennerschlauchpaket beibehalten werden. Das

Drehen des Brennerkopfs relativ zum Brennerschlauchpaket kann zur
Beschadigung der Brennerdréhte fiihren.

1. Trennen Sie den Brenner von der Plasma-Stromquelle.
2. Bauen Sie die VerschleiBteile aus dem Brenner aus.
3. Legen Sie den Brenner so auf eine ebene Flache, dass die linke Ghauseschale nach oben weist.

Die Schrauben befinden sich auf der linken Gehauseschale.

4. Entfernen Sie die 7 Schrauben von der Brennergehéuseschale. Legen Sie die Schrauben
beiseite.

5. Heben Sie die linke Gehduseschale vorsichtig vom Brenner ab.
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6. Entfernen Sie den Kunststoff-Schieber @) fiir den Brenner-Deaktivierungsschalter und legen Sie
ihn beiseite.

7. Der Brennerkorper passt genau in die rechte Gehauseschale. Entfernen Sie den Brennerkopf,
indem Sie ihn vorsichtig vom Brennerkorper I16sen und aus der rechten Geh&duseschale
entnehmen.

8. Trennen Sie die Drahte in der rechten Geh&useschale ab. Driicken Sie die Nase
am Drahtverbinder nach unten, um die zwei Seiten auseinanderzuziehen.

'\l\

9. Sie konnen jetzt den Brennerkdrper und das Brennerschlauchpaket durch das Montagesystem
fur den Schneidtisch fuihren.

Schieben Sie die Zugentlastung so weit wie ndtig entlang des
Brennerschlauchpakets, um sie beiseite zu halten, wahrend Sie das
Brennerschlauchpaket durch die Schiene fiihren.
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Zusammenbauen des Maschinenbrenners

Falls Sie den Brenner zerlegt haben, um ihn durch die Schiene des Schneidtischs oder ein anderes
Montagesystem zu fiihren, befolgen Sie die folgenden Arbeitsschritte, um den Brenner wieder
zusammenzubauen.

Beim Trennen und Wiederverbinden der Brennerteile diirfen Brenner oder
Leitung nicht verdreht werden. Es muss die gleiche Ausrichtung des
Brennerkopfs zum Brennerschlauchpaket beibehalten werden. Drehen
des Brennerkopfs relativ zum Brennerschlauchpaket kann die
Brennerdrahte beschédigen.

1. Legen Sie die rechte Gehduseschale auf eine ebene Oberflache.

2. Stellen Sie sicher, dass sich der Kappensensorschalter (@) und der
Brenner-Deaktivierungsschalter @) in der rechten Gehduseschale befinden, wie in der
Abbildung gezeigt. Die Schalter werden durch Aufnahmestifte in der Brennergehéuseschale
fixiert.

3. Verbinden Sie die Drahte vom Brennerkdrper 3) mit den Dréhten der
Kappensensorschalter/Brenner-Deaktivierungsschalter-Baugruppe @.

®
®

~
'\

4. Positionieren Sie den Drahtverbinder ) am Montagefach wie gezeigt in der rechten
Brennergehduseschale.

Verlegen Sie die blauen und schwarzen Drahte am Kappensensorschalter und am
Brenner-Deaktivierungsschalter auBerhalb und unterhalb des Montagefachs. Dadurch kann
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vermieden werden, dass die Drahte eingeklemmt und beschédigt werden, wenn der Brenner
komplett zusammengebaut ist.

5. Dricken Sie die rechte Brennergehéduseschale wie gezeigt auf den Kopf des Brennerkdrpers.
Dabei Folgendes beachten:

a Die Brennergehduseschale passt genau liber die flachen Kanten des Brennerkopfs. Die
abgerundete Kante des Brennerkopfs muss nach oben zeigen.

a Der Drahtverbinder aus dem vorherigen Schritt bleibt im Montagefach an der gleichen
Stelle. Halten Sie den Drahtverbinder in der richtigen Position fest, wahrend Sie den
Brennerkorper in die Brennergehéduseschale einsetzen.

6. Setzen Sie den Rest des Brennerkorpers wie gezeigt in die rechte Brennergeh&duseschale ein.
Schieben Sie dabei alle Drahte unter den Brennerkorper. Die Drahte nicht einklemmen oder
knicken. Stellen Sie sicher, dass keiner der Drahte die Schraubenl6cher in der
Brennergehauseschale verdeckt.

1. Setzen Sie die Zugentlastung ) in die Basis der rechten Brennergeh&useschale ein.
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8. Setzen Sie den Kunststoff-Schieber
fir den
Brenner-Deaktivierungsschalter in
der gelben Sperrposition (X) ein.

Wenn Sie versuchen, den
Brenner wieder
zusammenzusetzen, wéhrend
sich der Schiebeschalter in
der griinen Position ,bereit
zum Ziinden* (") befindet,
kann der
Brenner-Deaktivierungsschalt
er, der sich in der
Gehauseschale hinter dem
Brennerkdrper befindet,
dadurch beschadigt werden.

9. Fugen Sie die linke und die rechte Brennergehduseschale zusammen und setzen Sie die
7 Schrauben ein. Halten Sie die Brennergehduseschalen an der Basis nahe an der
Zugentlastung fest zusammengedriickt fest, wahrend Sie die Schrauben eindrehen.

& VORSICHT!

Die Drahte diirfen nicht zwischen den Brennergehduseschalen eingeklemmt werden. Dadurch
kénnen die Driahte beschadigt und der Brennerbetrieb beeintrachtigt werden.

10. Uberpriifen Sie den Brenner genau und stellen Sie sicher, dass keine Drihte zwischen den
Brennergehduseschalen eingeklemmt sind.

11. Befestigen Sie den Brenner gemaB den Anweisungen des Herstellers an der Hohenverstellung.

12. Bringen Sie die VerschleiBteile wieder am Brenner an. Siehe Seite 31.

96 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Konfigurieren des Maschinenbrenners

Ausrichten des Brenners

Montieren Sie den Maschinenbrenner senkrecht zum Werksttick, um einen vertikalen Schnitt
zu erzielen. Richten Sie den Brenner mithilfe eines Winkels in einem Winkel von 90° zum Werkstlick
aus.

Montagehalterung

Brenner

Bringen Sie die Montagehalterung so weit unten wie moglich am Brenner
an, um Vibrationen an der Brennerspitze zu minimieren.
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Konfigurieren der Bedienelemente fiir
mechanisiertes Schneiden

Ubersicht iiber die Konfiguration des Maschinenbrenners

Brennerschlauchpaket

CNC

Kabel fiir Maschinenschnittstelle
(CPC)

Kabel fiir serielle
RS-485-Schnittstelle (optional)

| @
A g ol =%
/ T q
Werksttick Erde % @
~!:-=.—
Arbeitstisch Werksttickkabel Gasversorgung
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Konfigurieren der Bedienelemente fiir mechanisiertes Schneiden

A WARNUNG

BESCHADIGTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN

Gasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas. Beschadigte Gasflaschen
kénnen explodieren.

Beachten Sie bei Hochdruckreglern die Anweisungen des Herstellers fiir eine
sichere Installation, Bedienung und Wartung.

Vor dem Plasmaschneiden mit komprimiertem Gas lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen im Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung
(80669C). Das Nichtbefolgen der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von
Personen oder Schiaden am Gerat fiihren.

A WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR - SCHNEIDEN MIT ALUMINIUM IN DER NAHE VON
WASSER

Schneiden Sie Aluminiumlegierungen nur dann unter Wasser oder auf einem
Wassertisch, wenn Sie die Ansammlung von Wasserstoffgas verhindern kénnen.
Schneiden Sie niemals Aluminium-Lithium-Legierungen in der Nahe von Wasser.

Aluminium kann mit Wasser reagieren und Wasserstoff erzeugen; dies kann zu einer
explosiven Gasansammlung fiihren, die bei Plasmaschneidvorgidngen verpuffen
kann. Weitere Informationen finden Sie im Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung (80669C).

Konfigurieren der Plasmaanlage und des Maschinenbrenners fiir mechanisiertes Schneiden

1. Verbinden Sie das Werkstiickkabel an der Plasma-Stromquelle mit dem Arbeitstisch.

2. SchlieBen Sie die Gasversorgung an der Plasma-Stromquelle an. Siehe Seite 34.

a Verwenden Sie Druckluft zum Schneiden von unlegiertem Stahl, legiertem Stahl,
Aluminium und anderer leitfahiger Metalle.

o Verwenden Sie F5, um legierten Stahl zu schneiden. Siehe Seite 115.
o Verwenden Sie Argon fiir Markierungsanwendungen. Siehe Seite 117.
3. SchlieBen Sie die Plasma-Stromquelle mithilfe eines Maschinenschnittstellenanschlusses
(CPC) an Ihre CNC (oder eine andere Steuerung) an.

0 lhr Plasmagerit muss mit einem werksseitig installierten (oder vom Anwender
installierten) CPC-Anschluss mit integrierter Spannungsteiler-Platine ausgestattet sein.
Siehe Seite 102.

a Ein CPC-Anschluss ist erforderlich, um den Brenner zu ziinden und die Signale fir die
Lichtbogentiibertragung und -spannung zu steuern.
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4. Optional: SchlieBen Sie die Plasma-Stromquelle liber eine serielle RS-485-Schnittstelle an lhre
CNC an.

0 Fir die Verwendung der optionalen seriellen RS-485-Schnittstelle stellen Sie sicher,
dass Ihre Plasmaanlage mit einem werksseitig installierten (oder durch den Anwender
installierten) seriellen RS-485-Schnittstellenanschluss ausgestattet ist. Siehe
Seite 107.

a Die serielle RS-485-Schnittstelle bietet zuséatzliche Méglichkeiten zur Steuerung der
Plasmaanlage tiber die CNC, kann jedoch nicht zur Ziindung des Brenners verwendet
werden.

5. Befestigen Sie den Brenner gemaB den Anweisungen des Herstellers am Tisch oder an einer
anderen Schneidausriistung. Fir zusétzliche Informationen siehe Seite 91.

6. Installieren Sie die passenden Schneid-, Fugenhobel- oder MarkierungsverschleiBteile fiir Ihre
Anwendung:

0 Schneiden und Lochstechen mit einem Maschinenbrenner: Siehe Auswah/ der
VerschleiBBteile auf Seite 109.

a Fugenhobeln: Siehe Fugenhobel-Prozesse auf Seite 73.

0 Markieren: Siehe VerschleiBteile fiir die Markierung (10-25 A) auf Seite 118.
7. Wahlen Sie entsprechend den installierten VerschleiBteilen an der Vorderseite der
Plasma-Stromquelle den Modus ,Schneiden” oder ,Fugenhobeln/Markierung” aus. Siehe

Schneid-Bedienelemente auf Seite 42.

8. Passen Sie die Brennergeschwindigkeit und den Ausgangsstrom (Stromstérke) nach Bedarf an.
Siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

AnschlieBen des Fernstartschalters

Powermax45 XP-Konfigurationen mit einem Duramax Lock-Maschinenbrenner kénnen mit einem
optionalen Fernstartschalter ausgestattet sein.

OF s rHE
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Der Fernstartschalter erméglicht es Ihnen,

den Maschinenbrenner aus der Ferne zu

starten und anzuhalten. Verwenden Sie ihn

beispielsweise dann, wenn Sie den Brenner

an einem einfachen Schneidbrenner auf CNGC-Anschluss fur |
Fuihrungswagen oder einer Schneidfiihrung Fernstartschalter

ohne eigene CNC oder andere Steuerung

montieren.

Fur die Verwendung des
Hypertherm-Fernstartschalters schlieBen
Sie ihn am CPC-Anschluss an der
Ruckseite der Stromquelle an.

Der Fernstartschalter kann nur mit einem Maschinenbrenner verwendet
werden. Er funktioniert nicht mit einem Handbrenner.

AnschlieBen des Maschinenschnittstellenkabels

Um ein Maschinenschnittstellenkabel an dieses Gerét anzuschlieBen, muss ein werksseitig
installierter (oder durch den Anwender installierter) CPC-Anschluss mit Spannungsteiler mit 5
Stellungen vorhanden sein. Der Spannungsteiler liefert eine verminderte Lichtbogen-Spannung von
20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1 oder 50:1 (maximale Ausgangsspannung 16 V). Ein CPC-Anschluss an
der Riickseite der Stromquelle ermdglicht den Zugriff auf die niedrigere Lichtbogen-Spannung
sowie Signale fur Lichtbogentibertragung und Plasmastart.

Der Spannungsteiler ist werksseitig auf 50:1 voreingestellt. Fir
Informationen zum Andern der Einstellung fiir den Spannungsteiler siehe
Seite 105.

A VORSICHT!

Der integrierte Spannungsteiler liefert im Leerlaufzustand einen Hochstwert von 16 V. Dies ist ein
impedanzgeschiitzter Schutzkleinspannungsausgang, der unter normalen Bedingungen an der
Maschinenschnittstellensteckdose und unter Einzelstérfallbedingungen an der
Maschinenschnittstellenverdrahtung vor Stromschlag-, Energie- und Brandgefahr schiitzt. Der
Spannungsteiler ist nicht fehlertolerant und Schutzkleinspannungsausgidnge entsprechen nicht
den Sicherheitsanforderungen fiir Schutzkleinspannung zum Direktanschluss an Computer.

Hypertherm bietet mehrere verschiedene externe Maschinenschnittstellenkabel.
Externe Kabel, die keine Spannungsteiler-Platine nutzen

Zur ausschlieBlichen Verwendung von Signalen fir Lichtbogenubertragung und Plasmastart wahlen
Sie eines der folgenden Kabel:

m 023206 (7,5 m)
m 023279 (15 m)
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Diese Kabel haben Drihte, an deren Enden sich Flachsteckeranschliisse befinden.

Flachsteckeranschliisse CPC-Anschluss

NN
1010

CPC-Stecker

Externe Kabel, die eine Spannungsteiler-Platine nutzen

Zur Verwendung des fiir eine verminderte Lichtbogen-Spannung sorgenden integrierten
Spannungsteilers zusétzlich zu Signalen fur Lichtbogentibertragung und Plasmastart:

m  Verwenden Sie fur Dréhte mit Flachsteckeranschliissen eines der folgenden Kabel:
o 228350 (7,6 m)
o 228351 (15 m)

m  Verwenden Sie fir ein Kabel, an dessen Ende sich ein D-Sub-Stecker befindet, eines der
folgenden Kabel:

o 223354 (3,0 m)
223355 (6,1 m)
223048 (7,6 m)
223356 (10,7 m)
123896 (15 m)

0o 0o 0O O

Flachsteckeranschliisse

CPC-Anschluss

o
o
m
Py
;
N
[an

Lo CPC-Stecker

$ — D-Sub-Stecker
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Installation des Maschinenschnittstellenkabels

Das Maschinenschnittstellenkabel muss von einem qualifizierten Servicetechniker angebracht
werden. So bringen Sie ein Maschinenschnittstellenkabel an:

1. Schalten Sie das Gerat AUS (OFF/O) und ziehen Sie das Netzkabel aus der Steckdose.

2. Entfernen Sie die Abdeckung der Maschinenschnittstellensteckdose an der Riickseite der
Stromquelle.

3. SchlieBen Sie das Hypertherm-Maschinenschnittstellenkabel an die Stromquelle an.

4, Wenn Sie ein Kabel mit einem D-Sub-Stecker am anderen Ende verwenden:

a. SchlieBen Sie es an den entsprechenden Steckverbinder an der Brennerhéhensteuerung
oder CNC-Steuerung an.

b. Ziehen Sie die Schrauben am D-Sub-Stecker fest.
Wenn Sie ein Kabel mit Drahten mit Flachsteckeranschliissen am anderen Ende verwenden:

a. SchlieBen Sie das Maschinenschnittstellenkabel innerhalb des Elektrogehduses der
Brennerhohensteuerung oder CNC-Steuerung an. Dadurch wird der unbefugte Zugriff auf
die Anschliisse nach der Installation verhindert.

b. Vergewissern Sie sich vor Inbetriebnahme der Maschine, dass die Anschliisse
ordnungsgemaBl vorgenommen wurden und alle stromfiihrenden Teile umschlossen und
geschiitzt sind.

Der Einbau von vom Kunden bereitgestellten Teilen sowie von
Hypertherm-Ausriistungsteilen einschlieBlich Verbindungskabeln
unterliegt, sofern diese nicht als System zugelassen und zertifiziert sind,
Kontrollen durch die lokalen Behorden am endgiiltigen Installationsort.

Kontaktbelegung der Maschinenschnittstelle

In der folgenden Abbildung sind die Anschlussbuchsen fiir alle tiber das
Maschinenschnittstellenkabel verfligbare Signaltypen zu sehen.

G EZ aNEamNG
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Signale des Maschinenschnittstellenkabels

Ziehen Sie beim AnschlieBen der Stromquelle mit einem Maschinenschnittstellenkabel an eine
Brennerhohensteuerung oder eine CNC-Steuerung die nachstehende Tabelle hinzu. Sie enthélt
Details zu den Kabelsignalen.

(liefert maximal 16 V).

- Externe
Signal Typ Anmerkungen Anschlussbhuchsen Kabeldrihte
SchlieBkontakt.
Start Eincan 15 VDC Leerlaufspannung an 5 4 Griin,
(Plasmastart) gang START—Angcthssk!emmen. Bengtllgt ) schwarz
potenzialfreies SchlieBen, um aktiviert
zu werden.
.. SchlieBkontakt. Potenzialfreies SchlieBen,
Ubertragung wenn der Lichtbogen tbertragen wird.
(Maschinen- | Ausgang ) 12,14 Rot, schwarz
vorschubstart) Maxmal 120 \{AC/ 1A .
am Maschinenschnittstellenrelais.
Masse Masse 13
Geteiltes Lichtbogensignal von 20:1
Spannungs- i ) - i ' . Schwarz (-),
teiler Ausgang 21.1:1, 80:1, 40:1, 50:1 5(-), 6 (+) weiB (+)

Einstellen des Spannungsteilers mit 5 Stellungen

So wihlen Sie eine andere Spannungsteiler-Einstellung aus als die werksseitig voreingestellte von

50:1:

1. Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/O), und ziehen Sie das Netzkabel aus der Steckdose.

2. Nehmen Sie die Abdeckung der Stromquelle ab.

3. Suchen Sie die DIP-Schalter des Spannungsteilers auf der Lifterseite der Stromquelle.

In dieser Abbildung ist der Spannungsteiler mit der Standardeinstellung (50:1) und dem
Schalter Nr. 4 oben dargestellt.

N
===
J3 O R1RZR3R4

RED  ALLDOWN=20 RED
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Konfigurieren der Bedienelemente fiir mechanisiertes Schneiden

4. Bringen Sie die DIP-Schalter in eine der folgenden Stellungen und setzen Sie die Abdeckung
wieder auf.

21.1:1

20:1 30:1 40:1 50:1
alafalel  Ulabals] el lale Llelde] fellsl
1234 1234 1234 1234 1234

Liefert der Hypertherm-Spannungsteiler mit fiinf Stellungen nicht die fiir lhre Anwendung
notwendige Spannung, dann kontaktieren Sie bitte lhren Systemintegrator.

Zugriff auf die rohe Lichthogen-Spannung

Fir den Zugriff auf die geteilte rohe Lichtbogen-Spannung siehe Mitteilungsblatt fiir den
AuBendienst Nr. 809520.

STROMSCHLAG-, ENERGIE- UND BRANDGEFAHR

Durch direktes AnschlieBen an den Plasma-Stromkreis fiir den Zugriff
auf die rohe Lichtbogenspannung erh6ht sich die Stromschlag-,
Energie- und Brandgefahr im Falle eines Einzelstorfalls.

-0 Ausgangsspannung und Ausgangsstrom des Stromkreises sind auf dem
Typenschild vermerkit.
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AnschlieBen eines optionalen seriellen Kabels fiir die RS-485-Schnittstelle

Der serielle RS-485-Schnittstellenanschluss an der Riickseite der Stromquelle ermdglicht es, ein
externes Gerat an das Powermax-Gerat anzuschlieBen. Sie kdnnen beispielsweise das
Powermax-Gerét durch eine CNC-Steuerung fernsteuern.

m Die Powermax-Stromquelle muss an der Riickseite tiber einen werksseitig installierten (oder
durch den Anwender installierten) seriellen RS-485-Schnittstellenanschluss verfiigen.

Serieller
Serieller D-Sub-Stecker RS-485-Anschluss
—\
>
(
ODER | w

Serielles Schnittstellenkabel mit offenem Ende

CEaNE EANE e N  ]

=

Ist Inre Stromquelle nicht mit einem RS-485-Anschluss ausgestattet, bestellen Sie Set Nr. 428654.
Befolgen Sie die Installationsanweisungen im Powermax45 XP Wartungshandbuch (809230), das
Sie in der ,Dokumentenbibliothek” unter www.hypertherm.com herunterladen kénnen. (Den Link
finden Sie unten auf der Seite.)

Bei eingebautem RS-485-Anschluss:
1. Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/O).

2. Verbinden Sie das RS-485-Kabel vom externen Gerét mit dem seriellen Anschluss an der
Ruckseite der Plasma-Stromquelle.
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Externe Kabel fiir serielle Schnittstelle

Die folgenden externen seriellen Kabel sind mit den folgenden Steckern in den angegebenen
Langen erhéltlich:

m 223236 — RS-485-Kabel, offenes Kabelende, 7,6 m

m 223237 — RS-485-Kabel, offenes Kabelende, 15 m

m 223239 - RS-485-Kabel, 9-poliger D-Sub-Stecker fiir Hypertherm-Steuerungen, 7,6 m

m 223240 - RS-485-Kabel, 9-poliger D-Sub-Stecker fur Hypertherm-Steuerungen, 15 m
Fernsteuerungsmodus

Wenn Sie das Plasmagerat tiber eine CNC fernsteuern, wird auf dem 2-stelligen Display an der
Vorderseite ,r.c.“ angezeigt. Das bedeutet, dass die Stromquelle mittels serieller
Kommunikationstechnologie ferngesteuert wird und alle Bedienelemente an der Vorderseite
deaktiviert sind, bis Sie den Fernsteuerungsmodus beenden.

Wiahrend die Stromquelle ferngesteuert wird, werden Stérfall-LEDs und
-codes wie gewohnt angezeigt. Siehe Seite 150.

D®OD
.
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Schneiden mit dem Maschinenbrenner

Die Informationen in diesem Kapitel sollen Sie bei Folgendem unterstiitzen:

Auswabhl der richtigen VerschleiBteile
Optimieren der Schnittqualitat
Lochstechen von Metall

Legierten Stahl mit F5-Gas schneiden

Auswahl der VerschleiBteile

Ihr Duramax Lock Maschinenbrenner wird mit einem Starter-VerschleiBteilset geliefert, das einen
vollstandigen Satz abgeschirmter VerschleiBteile sowie 1 Ersatz-Elektrode und 1 Ersatz-Diise
enthélt. VerschleiBteile zum Fugenhobeln und Markieren kénnen separat bestellt werden.

Fir nahere Informationen zum Fugenhobeln (Prozesse und VerschleiBteile) siehe
Fugenhobeln mit dem Hand- und Maschinenbrenner auf Seite 73.

Fur ndhere Informationen zum Markieren (Funktionen und VerschleiBteile) sieche Richtlinien
fir die Markierung auf Seite 117.

VerschleiBteile sind abgeschirmt oder unabgeschirmt.

Abgeschirmte VerschleiBteile bieten einen besseren Schutz fiir die Dise, um Schaden
durch Schlackenbildung beim Lochstechen zu minimieren. Hypertherm empfiehlt, wenn
moglich, den Einsatz von abgeschirmten VerschleiBteilen.

Falls Sie unabgeschirmte VerschleiBteile (beispielsweise einen Deflektor anstelle eines
Schutzschilds) einsetzen, achten Sie darauf, die richtige Brennerhéhe zu verwenden, um die
Duise nicht durch Schlacke oder versehentlichen Kontakt mit dem Werkstlick zu
beschiadigen.
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Hypertherm rét davon ab, andere als die in diesem Handbuch
aufgefiihrten VerschleiBteile mit dem Duramax Lock Maschinenbrenner
zu verwenden. Die Verwendung anderer VerschleiBteile konnte sich auf
die Systemleistung nachteilig auswirken.

Fur Unterstlitzung beim Installieren der VerschleiBteile am Brenner siehe
Seite 47. Keine abgenutzten oder beschadigten VerschleiBteile
verwenden. Siehe Priifung von VerschleiBteilen auf Seite 165.

Wenn Sie die folgenden
abgeschirmten VerschleiBteile
und FineCut-VerschleiBteile
verwenden, wihlen Sie an der

Vorderseite den Schnittmodus

aus. Siehe Seite 53. O

Abgeschirmte VerschleiBiteile fiir Maschinenbrenner

il o

220817 220854 220941 220842 220857
Schutzschild  Brennerkappe Diise Elektrode Wirbelring

AR
i

Abgeschirmte Verschleiiteile fiir Maschinenbrenner mit Brennerkappe fiir ohmsche
Abtastung

AN R —
o ()=
220817 220953 220941 220842 220857
Schutzschild  Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring
fur ohmsche
Abtastung
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Abgeschirmte VerschleiBteile fiir FineGut mit Brennerkappe fiir chmsche Abtastung

/RS
i 00
D (3
o
220948 220953 220930 220842 220857
Schutzschild Brennerkappe fuir Dise Elektrode Wirbelring
ohmsche
Abtastung
Unabgeschirmte VerschleiBteile fiir FineCut
_ /RS
33 ——)
i = I
33 —
o
220955 220854 220930 220842 220857
Deflektor Brennerkappe Dise Elektrode Wirbelring

Standzeit der VerschleiBteile

Mehrere Faktoren beeinflussen, wie haufig Sie die VerschleiBteile lhres Maschinenbrenners
auswechseln miissen:

m  Schlechte Qualitat der Gasversorgung

0 Esist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt. Ol, Wasser,
Dampfe und andere Verunreinigungen in der Gasversorgung konnen die Schnittqualitat
und Standzeit der VerschleiBteile beeintrachtigen. Siehe Seite 35 und Seite 39.

m  Schneid- und Fugenhobel-Techniken

a Beginnen Sie, wenn méglich, einen Schnitt an der Kante des Werkstiicks. Dadurch wird
die Verlangerung der Standzeit von Schutzschild und Diise unterstiitzt.

0 Es muss die richtige Lochstechhohe aufrechterhalten werden. Siehe die
Schneidtabellen ab Seite 127.

a Halten Sie beim Fugenhobeln den richtigen Abstand zwischen Brenner und Werksttick.
Siehe Seite 83.

m  Abgeschirmte und unabgeschirmte VerschleiBteile im Vergleich

0 Nicht abgeschirmte VerschleiBteile verwenden anstelle eines Schutzschilds einen
Deflektor. Unabgeschirmte VerschleiBteile haben fiir gewohnlich eine kiirzere Standzeit
als abgeschirmte.
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Starke des zu schneidenden Materials

a Allgemein gilt: Je dicker das zu schneidende Metall, desto schneller nutzen sich die
VerschleiBteile ab. Optimale Ergebnisse erzielen Sie, indem Sie die Starkeangaben fir
dieses Gerat nicht tiberschreiten. Siehe Seite 22.

Fur Angaben dazu, wann abgenutzte VerschleiBteile ausgetauscht werden
sollten, siehe Seite 165.

Schneiden von Streckmetall

a Streckmetall ist ein gitterartiges Material, dessen Maschen verschiedene Formen haben
konnen. Beim Schneiden von Streckmetall nutzen sich VerschleiBteile schneller ab,
da ein Dauer-Pilot-Lichtbogen erforderlich ist. Ein Pilotlichtbogen entsteht, wenn der
Brenner geziindet ist, der Plasmalichtbogen das Werkstiick aber nicht beriihrt.

VerschleiBteile passen nicht zu Ausgangsstrom und Modus

0 Um die Standzeit der VerschleiBteile zu optimieren, stellen Sie sicher, dass die
am Brenner installierten VerschleiBteile zum ausgewéhlten Modus und Ausgangsstrom
passen. Zum Beispiel:

e Verwenden Sie keine Fugenhobel-VerschleiBteile, wenn das Gerét im Schnittmodus
ist. Siehe Seite 53.

e Wihrend Markierungs-VerschleiBteile oder Prazisions-Fugenhobel-VerschleiBteile
installiert sind, darf der Ausgangsstrom nicht auf einen Wert im Bereich zwischen
26 A und 45 A eingestellt werden.

Einschatzen und Verbessern der Schnittqualitat

Verschiedene Faktoren wirken sich auf die Schnittqualitét aus:

Schnittwinkel — Der Winkelstellungsgrad der Schnittkante.

Bartbildung — Das geschmolzene Material, das sich an der Ober- oder Unterseite des
Werkstiicks verfestigt.

Geradheit der Schnittflache — Die Oberflaiche kann konkav oder konvex sein.

Schnitt- oder Fasenwinkel

Ein positiver Schnittwinkel
entsteht, wenn mehr Material von
der Schnittober- als von der
Schnittunterseite entfernt wird.

Ein negativer Schnittwinkel
entsteht, wenn mehr Material von
der Schnittunterseite entfernt
wird.

12
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Problem Ursache Losung

@ | Negativer Schnittwinkel Der Brenner ist zu niedrig. Heben Sie den Brenner an bzw.
erhohen Sie bei Verwendung einer
Brennerhéhensteuerung die
Lichtbogen-Spannung.

@  Rechtwinkliger Schnitt

@ | Positiver Schnittwinkel Der Brenner ist zu hoch. Senken Sie den Brenner ab bzw.
reduzieren Sie bei Verwendung
einer Brennerhohensteuerung die
Lichtbogen-Spannung.

Der rechtwinkligste Schnitt bezogen auf die Vorwartsbewegung des
Brenners befindet sich auf der rechten Seite. Die linke Seite weist stets
einen gewissen Schnittwinkel auf.

Um zu ermitteln, ob ein Schnittwinkelproblem durch das Plasmasystem oder das Antriebssystem
verursacht wird:

1. Testschnitt durchfiihren.

Ein Quadrat eignet sich h&ufig gut fiir Testschnitte. Hiermit kann leicht
festgestellt werden, welche Seite durch das Schnittwinkel-Problem
betroffen ist und ob diese Seite sich mit der Drehung des Brenners
bewegt hat.

2. Messen Sie den Winkel jeder Seite des Testschnitts.
3. Den Brenner in seiner Halterung um 90° drehen.
4. Schritt 1-3 wiederholen.

Wenn die Winkel in beiden Tests gleich sind:

m  Stellen Sie sicher, dass mechanische Ursachen
ausgeschlossen wurden. Siehe Ubersicht tiber die
Konfiguration des Maschinenbrenners auf
Seite 99.

m  Uberpriifen Sie den Abstand zwischen Brenner und
Werkstiick (insbesondere dann, wenn alle Schnittwinkel entweder positiv oder negativ sind).

m  Das zu schneidende Material spielt dabei eine Rolle. Bei magnetisiertem oder gehérteten
Metall ist die Wahrscheinlichkeit gréBer, dass es zu Schnittwinkelproblemen kommt.

Wenn das Schnittwinkelproblem weiter besteht, wenden Sie sich an den Hersteller des
Schneidtischs, um zu tberpriifen, ob lhre automatische Hohensteuerung oder
Brennerhohensteuerung ordnungsgemaB funktioniert.

Powermax45 XP Betriebsanleitung 809241 13



Schneiden mit dem Maschinenbrenner

Barthildung

Bart ist geschmolzenes Metall, das wahrend des Schneidvorgangs erzeugt wird und sich an der
Unterseite des Teils erhartet. Beim Luftplasmaschneiden lasst sich Bartbildung nicht vermeiden. Art
und Menge der Bartbildung kénnen durch ordnungsgeméBes Einstellen des Gerits fir die
entsprechende Anwendung gering gehalten werden.

Problem

Ursache

Lésung

UbermaBige Bartbildung an der
Oberkante beider Plattenteile.

Der Brenner ist zu niedrig.

Spannung ist zu niedrig,
wenn eine
BrennerhGhensteuerung
verwendet wird.

= Stellen Sie den Brenner bzw.
die Spannung in kleinen
Schritten (5 Volt oder
weniger) ein, bis die
Bartbildung geringer ausfallt.

Bart bei niedriger
Schnittgeschwindigkeit bildet
eine schwere, blasige
Ablagerung an der
Schnittunterseite.

Die Schnittgeschwindigkeit
des Brenners ist zu niedrig.

Der Lichtbogen eilt voran.

= Erhohen Sie die
Schnittgeschwindigkeit.

Bart bei Hochgeschwindigkeit
bildet sich ganz nah zum Schnitt
als eine diinne, geradlinige Wulst
aus massivem Metall. Er ist an die
Unterseite des Schnittes
geschweiBt und lasst sich schwer
entfernen.

Die Schnittgeschwindigkeit
ist zu hoch.

Der Lichtbogen hinkt
hinterher.

= Die Schnittgeschwindigkeit
verringern.

= Verringern Sie den Abstand

zwischen Brenner und
Werksttick.

Durchstechen eines Werkstiicks mit dem Maschinenbrenner

Sie kénnen mit dem Maschinenbrenner einen Schnitt an der Kante des Werkstticks beginnen oder
es durchstechen. Siehe die Schneidtabellen auf Seite 127 und die folgenden Lochstech-Richtlinien.

Die Standzeit der VerschleiBteile kann beim Lochstechen jedoch geringer
als bei Kantenstarts ausfallen.

Lochstechverzigerung

Die Lochstechverzdgerung ist die Verweildauer des ausgeldsten Brenners auf der Lochstechhéhe,
bevor der Brenner mit der Schneidbewegung beginnt. Die Lochstechverzégerung muss
ausreichend lang sein, damit der Lichtbogen das Material durchstechen kann, bevor sich der
Brenner bewegt, aber nicht so lang, dass sich das gestochene Loch vergroBert und dazu fiihrt, dass
der Lichtbogen ,umherschweift* oder erlischt, bevor die Brennerbewegung startet.

Da VerschleiBteile sich abnutzen, muss diese Verzégerung ggf. erhoht werden.

Die in den Schneidtabellen angegebenen Lochstechverzégerungen basieren auf durchschnittlichen
Verzogerungszeiten wahrend der gesamten Standzeit der VerschleiBteile.
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Schneiden mit dem Maschinenbrenner

Lochstechhohe

Bei diesem Gerat entspricht die Lochstechhohe im Allgemeinen dem 1,5- bis 4-fachen der
Schnitthohe. Fiir die genauen Werte siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

Maximale Stiarke beim Lochstechen

Beim Lochstechen von Materialien nah an der maximalen Stérke fiir einen spezifischen Prozess
missen die folgenden wichtigen Faktoren beriicksichtigt werden:

m  Es sollte eine Einfahrtslédnge eingeplant werden, die etwa der Stéarke des Materials
entspricht, das durchstochen wird. Material mit einer Stérke von 12 mm erfordert also zum
Beispiel eine Einfahrt von 12 mm.

m  Um Schédden am Schutzschild durch den Aufbau von geschmolzenem Material
zu vermeiden, das durch das Lochstechen erzeugt wird, darf der Brenner erst zur
Schneidhéhe abgesenkt werden, wenn das geschmolzene Material entfernt wurde.

m  Unterschiedliche Materialzusammensetzungen kénnen die Lochstechféhigkeit des Geréts
beeintréachtigen. Besonders hochfester Stahl mit einem hohen Mangan- oder Siliziumgehalt
kann die maximale Lochstechfahigkeit reduzieren. Hypertherm berechnet Parameter fiir
unlegierten Stahl bei Starken von maximal 12 mm mit einer zertifizierten A572-Platte der
Klasse 50.

Legierten Stahl mit F5 schneiden

& WARNUNG

GIFTIGE DAMPFE KONNEN SCHWERE ODER TODLICHE VERLETZUNGEN
VERURSACHEN

Beim Schneiden einiger Metalle, einschlieBlich legierten Stahls, konnen giftige
Dampfe entstehen. Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsplatz iiber eine angemessene
Liiftung verfiigt, damit gewahrleistet ist, dass die Luftqualitédt allen 6rtlichen und
nationalen Normen und Vorschriften entspricht. Weitere Informationen finden Sie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C).

Sie kénnen F5-Gas verwenden, um legierten Stahl mit Duramax Lock-Brennern

am Powermax45 XP zu schneiden. Wird F5 mit einem Powermax-Gerét eingesetzt, dann sollte
damit nur legierter Stahl geschnitten werden, um die unten genannten Vorteile bei der
Schnittqualitét zu erzielen.

Fiir eine Schneidtabelle zum Schneiden von legiertem Stahl mit F5 siehe
Seite 137.
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Schneiden mit dem Maschinenbrenner

Beim Plasmaschneiden mit F5 werden glatte, glanzende Schnitte mit silbernen Kanten erzeugt,
deren Farbe der Farbe der Metallplatte sehr nahekommt. Bei F5 wird die raue, dunkle Oberflache
vermieden, die furs Luftplasmaschneiden charakteristisch ist.

— F5

—— Luft

F5: Vorteile

F5: Nachteile

F5: Ahnlichkeiten zum Schneiden
mit Luft

Glatte, glanzende Schnittkante

Silberfarbene Schnittkante,
deren Farbe der
Metallplattenfarbe dhnelt —
hinterlasst nicht die raue,
dunkle Oberflache, die durch
Luft erzeugt wird

Keine Oxidation der
Schnittoberflache -
Korrosionsbestéandigkeit des
geschnittenen Stahls bleibt
erhalten

Es kdnnen die gleichen
Duramax Lock-VerschleiBteile
wie beim reguldren Schneiden
und Fugenhobeln mit Luft
verwendet werden
(einschlieBlich
CopperPlus™-Elektroden)

Vorteile auf legierten Stahl
beschrankt

Langsamere
Schnittgeschwindigkeiten

F5 ist teurer als Druckluft
Nicht fiir Starken unter 3 mm
oder fiir den Einsatz mit
FineCut®-VerschleiBteilen
empfohlen

Etwas schlechtere

Schnittqualitat bei
Fasenschnitten

= Etwa die gleiche Bartmenge.
Bei F5 und Luft ist der Bart an
legiertem Stahl dunkel und
kann schwer zu entfernen sein

= Etwa die gleichen
Gasdruckanforderungen
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Richtlinien fiir die Markierung

Sie kénnen die VerschleiBteile zum Markieren am Duramax Lock-Maschinenbrenner fiir
Markierungs-, Ritz- und Dimpel-Anwendungen bei unlegiertem Stahl, legiertem Stahl und
Aluminium mit Luft oder Argon einsetzen.

Fur Markierungs-Schneidtabellen sieche Seite 138 und Seite 139.

Die Markierungs-VerschleiBteile kénnen auBerdem an den
Duramax Lock-Handbrennern fiir manuelle Markierungsanwendungen
eingesetzt werden.
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Richtlinien fiir die Markierung

VerschleiBteile fiir die Markierung (10-25 A)

Fir Markierungsanwendungen wird ein maximaler Ausgangsstrom von 25 A empfohlen. Der Einsatz
von Markierungs-VerschleiBteilen bei héheren Stromstarken kann die Standzeit der Diise verkiirzen.
Dies kann auBerdem tiefere Markierungen als gewiinscht und insgesamt schlechtere Ergebnisse zur

RS _X=N)

420542 220854 420415 220842 220857

Schutzschild Brennerkappe Diise Elektrode Wirbelring
- )
3 T,"J\T\\ 0808 —
’} gg —5
O

420542 220953 420415 220842 220857

Schutzschild Brennerkappe Diise Elektrode Wirbelring
fur ohmsche
Abtastung

Verfahrensgas: Luft und Argon im Vergleich

BESCHADIGTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN

Gasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas. Beschadigte Gasflaschen
kénnen explodieren.

Beachten Sie bei Hochdruckreglern die Anweisungen des Herstellers fiir eine
sichere Installation, Bedienung und Wartung.

Vor dem Plasmaschneiden mit komprimiertem Gas lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen im Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung
(80669C). Das Nichtbefolgen der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von
Personen oder Schiaden am Geridt fiihren.
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Richtlinien fiir die Markierung

Sie kénnen dieses Gerat und diesen Brenner mit Luft oder Argon fiir Markierungsanwendungen

einsetzen.
Luft Argon
* Niedrige Kosten = Geringe Hitzebildung senkt das Risiko
Vorteile » Ausgezeichneter Gesamtprozess von Materialverformung
= Wenig bis keine Schlackenbildung auf | " A.L.Jsgeze.ichneter starker Kontrast fur
der Oberflache bei unlegiertem Stahl diinne Ritzen
= GroBe Hitzebildung, insbesondere bei » Teurer als Luft (siehe im Folgenden Wie
diinnem Metall; kann das Gerét mit Nachstrémung fiir die
Materialverformung verursachen Markierung umgeht)
Nachteile = Markierungskanten kénnen an = Starke Ritzarbeiten hinterlassen
Aluminium schartig erscheinen Schlacke auf der Oberflache von Stahl
= Mehr Bart und breitere Markierungen
als bei Argon

Wie das Gerat mit Nachstromung fiir die Markierung umgeht

Nachstromung ist Gas, das aus dem Brenner strémt, um die VerschleiBteile zu kiihlen, nachdem der
Plasmalichtbogen erloschen ist. Wenn Sie Luft (oder Stickstoff) fiir Markierungsanwendungen
einsetzen, dauert die Nachstrémung 10 Sekunden. Das Gerét erkennt den Einsatz von Argon und
reduziert die Dauer der Nachstrémung von 10 Sekunden auf 3 Sekunden, um den Gasverbrauch zu
minimieren. Fir eine 3-sekiindige Nachstrémung:

m  Das Gerét muss sich im Fugenhobel-/Markierungsmodus befinden.

m  Der Ausgangsstrom muss auf 10—25 A eingestellt sein.

m  Der Plasmalichtbogen muss mindestens 0,5 Sekunden lang aufrechterhalten werden.
Es gibt zwei Szenarien, in denen die Nachstrémung auch dann 10 Sekunden lang dauert, wenn

Argon verwendet wird, weil der Plasmalichtbogen nicht lange genug fiir eine 3-sekiindige
Nachstrémung aufrechterhalten wird:

m  Wenn der Brenner ziindet, ohne den Pilotlichtbogen zum Werksttick zu tibertragen

m  Bei einigen Dimpel-Anwendungen, bei denen der Plasmalichtbogen weniger als
0,5 Sekunden aufrechterhalten wird
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Richtlinien fiir die Markierung

Markierungsarten
[ ]
[ ]
[ ]
@ © 06 06 0 0 o
[ ]
[ ]
[ ]
Leichte Markierung Starke Markierung/Ritzarbeiten Dimpeln
= Diinne, saubere und = Stérkere, tiefere Linien = Reihen runder Markierungen
sghlackefreie Linien mit geringer . Sehr wenig Schlacke neben der = GréBe und Abstand sind von
Tiefe beabsichtigten Markierung Ausgangsstrom, Gastyp,
= Markierungen kénnen wie Brennerhthe und Verweilzeit
gewtnscht durch abhéngig

Nachbearbeitungen entfernt
oder verdeckt werden

Markierungsbeispiele

Die folgenden Abbildungen sollen lediglich eine grobe Anndherung sein und die Unterschiede
zwischen der Markierung mit Luft und der Markierung mit Argon mit diesem Gerat aufzeigen.

Luft Argon

Leichte
Markierung auf
unlegiertem Stahl
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Richtlinien fiir die Markierung

Luft Argon

Starke Markierung
auf unlegiertem
Stahl

Leichte
Markierung auf
legiertem Stahl

Starke Markierung
auf legiertem
Stahl
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Richtlinien fiir die Markierung

Luft

Argon

Leichte
Markierung auf
Aluminium

Markierungs-, Ritz- und Dimpelprofile

Die folgenden Tabellen enthalten typische Breiten- und Tiefenprofile fiir leichte und starke

Markierungen und Ritzen sowie Vertiefungen an unlegiertem Stahl.

Die Breite und Tiefe der Markierungen dndert sich mit Anderungen am

Ausgangsstrom, Gastyp, Brennerabstand und der
Markierungsgeschwindigkeit (oder Verweilzeit beim Dimpeln).

Leichte Markierung

Luft Argon
Breite 2,79 mm 1,22 mm
Tiefe Unter 0,02 mm Unter 0,02 mm
| Vorschubgeschwindigkeit 2,5 m/min 3,2 m/min

Starke Markierung/Ritzarbeiten

Luft Argon
Breite 2,79 mm 1,22 mm
Tiefe 0,09 mm Unter 0,02 mm
| Vorschubgeschwindigkeit 2,5 m/min 3,2 m/min
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Richtlinien fiir die Markierung

Luft Argon
Breite 1,98 mm 0,99 mm
Tiefe 0,25 mm Unter 0,02 mm
Verweilzeit* 50 Millisekunden 200 Millisekunden

* Die Verweilzeit ist die Dauer des ununterbrochenen Kontakts des Brennerlichtbogens mit einer Stelle auf
dem Werkstlick beim Erzeugen einer Vertiefung. Je langer die Verweilzeit, desto tiefer die Vertiefung, die
entsteht. Verweilzeiten kénnen in den CNC- und Tisch-Konfigurationen voneinander abweichen. Sie
mussen lhre CNC-/Tisch-Konfiguration gegebenenfalls anpassen.

Richtlinien fiir das Markierungsverfahren

Bevor Sie mit dem Markieren, Ritzarbeiten oder Dimpeln beginnen:
m  Wabhlen Sie ein Verfahrensgas: Luft oder Argon.

m  Konfigurieren Sie Ihren Maschinenbrenner und Schneidtisch. Siehe Ubersicht tiber die
Konfiguration des Maschinenbrenners auf Seite 99.

m Installieren Sie die Markierungs-VerschleiBteile.

m  Stellen Sie an der
Plasma-Stromquelle den
Fugenhobel-/Markierungsmodus

ein. Siehe Seite 53.

m Passen Sie die
Brennergeschwindigkeit und den V
Stromquellen-Ausgangsstrom \

(Stromstérke) fir lhren Stellen Sie sicher, dass die Fugenhobel-/Markierungsmodus-LED
Markierungs- oder leuchtet.
Dimpel-Auftrag an. Siehe die

Schneidtabellen ab Seite 138.

m  Stellen Sie den Ausgangsstrom
auf einen Wert zwischen 10 A
und 25 A ein. Bei
Markierungsanwendungen
25 A nicht liberschreiten.

Weitere Hinweise:

m  Die Stromquelle stellt den Gasdruck automatisch fiir Sie ein. Hypertherm empfiehlt den
Einsatz dieser automatischen Gaseinstellungen fiir die Markierung.

m  Hypertherm réat dringend dazu, Markierungs-VerschleiBteile mit der Stromquelle im
Fugenhobel-/Markierungsmodus und einem Ausgangsstrom im Bereich 10-25 A
zu verwenden. Diese Einstellungen und VerschleiBteile wurden speziell fir
Markierungsanwendungen entwickelt.
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Richtlinien fiir die Markierung

Dieses Gerat erfordert unterschiedliche VerschleiBteile fiir Markierungs- und normale
Schneidanwendungen. Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen VerschleiBteile installiert
haben, wenn Sie zwischen Markierungs- und Schneidauftragen wechseln. Fur
Teile-Nummern der VerschleiBteile zum Schneiden siehe Seite 109.

Sie kénnen Variationen der Tiefen und Breiten von Markierungen erzielen, indem Sie die
Brennergeschwindigkeit, den Ausgangsstrom und die Brennerhthe andern.

Sie miissen gegebenenfalls verschiedene Eckenschneidtechniken testen, um die 90°-Ecken
fur lhre CNC und lhren Tisch zu optimieren. Siehe im Folgenden Richtlinien fiir das
Eckenschneiden.

Richtlinien fiir das Eckenschneiden

Senken Sie sowohl den Ausgangsstrom als auch die Markierungsgeschwindigkeit fuir die
gesamten Markierungsarbeiten.

Je nach Funktionsumfang lhres Schneidtischs und lhrer CNC miissen Sie gegebenenfalls
verschiedene Eckenschneidtechniken testen, um die besten Ergebnisse an 90°-Ecken zu
erzielen.

a An vielen Tischen kann es schwierig sein, eine saubere 90°-Ecke zu erzielen. Der
Brenner kommt dabei eine Zeit lang vollstandig zum Stillstand, was Ecken zur Folge
haben kann, die breiter und tiefer sind als gewiinscht.

0 Die Abgerundete-Ecken-Methode, die unten abgebildet ist, wird fiir die meisten
Tisch-/CNC-Konfigurationen empfohlen. Bei dieser Methode muss der Brenner an der
Ecke nicht vollstéandig zum Stillstand kommen.

Q st eine spitzere 90°-Ecke erforderlich, kdnnen Sie es mit der unten gezeigten
Vorgehensweise in zwei Schritten versuchen. Diese Methode hinterldsst jedoch
Vertiefungen an den Start- und Stopp-Punkten.

90°-Ecke — an vielen Tischen Empfohlene Methode fiir die Alternative Vorgehensweise in

schwer zu erzielen meisten Tische/CNCs zwei Schritten

e — ] Stopp

Stopp @ Start

®

@ Start Start
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Richtlinien fiir die Markierung

Tipps zur Fehlerbeseitigung bei der Markierung

Folgende Faktoren beeinflussen die Markierungsbreite, -tiefe und -qualitét:
m Verfahrensgas — siehe den Vergleich von Argon und Luft auf Seite 118
m Materialart (unlegierter Stahl, legierter Stahl oder Aluminium)
m  Materialstérke und Oberflachengiite
m  Ausgangsstrom (Stromstérke) der Plasma-Stromquelle
m  Brennergeschwindigkeit bei Markierung/Dimpeln
m  Brennerabstand

m  Eigenschaften des Schneidtischs und der CNC, wie z. B. das Verhalten bei Verzégerungen,
Beschleunigung und Verlangsamung

m  Gasdruck, falls Sie den Druck manuell auf einen Wert auBerhalb des empfohlenen Bereichs,
der automatisch durch das System ausgewahlt wird, eingestellt haben — siehe Seite 56

Um Ihr Markierungs- oder Dimpelverfahren und die Ergebnisse zu optimieren, nutzen Sie die Tipps
zur Fehlerbeseitigung auf Seite 125 und die Schneidtabellen ab Seite 138.

Haufige Probleme und Losungen bei der Markierung

Bei Markierungsanwendungen folgende Voraussetzungen beachten:
m  Die Markierungs-VerschleiBteile sind installiert.
m  Die Stromquelle muss sich im Fugenhobel-/Markierungsmodus befinden und der
Ausgangsstrom auf einen Wert im Bereich zwischen 10—-25 A eingestellt sein.

Viele haufig auftretende Markierungsprobleme konnen gelést werden, indem neue VerschleiBteile
am Brenner montiert werden. Keine abgenutzten oder beschédigten VerschleiBteile verwenden.
Siehe Seite 165.

Problem Lésung
Der Lichtbogen erlischt = Stellen Sie sicher, dass der Abstand zwischen Brenner und Werksttick nicht
beim Markieren. zu groB ist.
= Wechseln Sie abgenutzte oder beschidigte VerschleiBteile aus. Siehe
Seite 165.
Der Durchmesser der = Um einen groBeren Durchmesser zu erzielen, erhohen Sie den Ausgangsstrom.

Vertiefung ist falsch. = Um einen kleineren Durchmesser zu erzielen, senken Sie den Ausgangsstrom.

» Passen Sie den Abstand zwischen Brenner und Werksttick an.

= Wechseln Sie abgenutzte oder beschéadigte VerschleiBteile aus. Siehe
Seite 165.

Die Vertiefungstiefe ist = Um tiefere Vertiefungen zu erzielen, verlangern Sie die Verweilzeit.

falsch. = Um flachere Vertiefungen zu erzielen, verkiirzen Sie die Verweilzeit (falls

méglich).

= Passen Sie den Abstand zwischen Brenner und Werksttick an.
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Richtlinien fiir die Markierung

Problem

Losung

Die Markierung ist zu breit
oder zu tief.

Reduzieren Sie den Ausgangsstrom.
Erhohen Sie die Markierungsgeschwindigkeit.

Uberpriifen Sie die VerschleiBteile, insbesondere die mittlere Offnung der
Dise. Wechseln Sie abgenutzte oder beschadigte VerschleiBteile aus. Siehe
Seite 165.

Die Markierung ist zu
schmal oder zu flach.

Wechseln Sie abgenutzte oder beschadigte Verschleifteile aus. Siehe
Seite 165.

Erhchen Sie den Ausgangsstrom.
Verringern Sie die Markierungsgeschwindigkeit.
Verringern Sie die Brennerhohe.

Der Anfang der Markierung
ist zu groB.

Falls die Verweilzeit ab dem Zeitpunkt des Empfangs des
Maschinenvorschubsignals durch die CNC bis zum Beginn des
Maschinenvorschubs zu lang ist, kann das Material durchstochen werden.
Verringern Sie, falls méglich, die Verweilzeit auf 0 (Null).

Uberpriifen Sie die Tischparameter, vor allem den Beschleunigungsparameter.
Dieser muss gegebenenfalls erhtht werden.

Senken Sie den Ausgangsstrom, um die GroBe der Vertiefung am Anfang der
Markierung verkleinern. Die Markierungsgeschwindigkeit muss gegebenenfalls
an den niedrigeren Ausgangsstrom angepasst werden.

Uberpriifen Sie den Abstand zwischen Brenner und Werkstiick, um
sicherzustellen, dass eine gute, schnelle Ubertragung des Plasmalichtbogens
zum Werkstuick besteht.

Das Ende der Markierung
ist zu groB.

Uberpriifen Sie die Schneidtischparameter. Erhohen Sie, falls maglich, die
Parameter zur Verlangsamung.

Die beim Eckenschneiden
erzielte Markierung féllt zu
tief und zu breit aus.

Sie mussen gegebenenfalls eine andere Methode beim Eckenschneiden
ausprobieren. Siehe Seite 124.
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Schneid- und Markierungstabellen

A WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR - SCHNEIDEN MIT ALUMINIUM IN DER NAHE VON
WASSER

Schneiden Sie Aluminiumlegierungen nur dann unter Wasser oder auf einem
Wassertisch, wenn Sie die Ansammlung von Wasserstoffgas verhindern kénnen.
Schneiden Sie niemals Aluminium-Lithium-Legierungen in der Nahe von Wasser.

Aluminium kann mit Wasser reagieren und Wasserstoff erzeugen; dies kann zu einer
explosiven Gasansammlung fiihren, die bei Plasmaschneidvorgidngen verpuffen
kann. Weitere Informationen finden Sie im Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung (80669C).

A WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR — UNTERWASSERSCHNEIDEN MIT BRENNGASEN

Keine entflammbaren Brenngase oder oxidierenden Gase fiir Powermax-Gerite
verwenden. Diese Gase konnen zu explosiven Bedingungen wahrend des
Plasmaschneidens fiihren.
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Schneid- und Markierungstabellen

A WARNUNG

GIFTIGE DAMPFE KONNEN SCHWERE ODER TODLICHE VERLETZUNGEN
VERURSACHEN

Beim Schneiden einiger Metalle, einschlielich legierten Stahls, konnen giftige
Dampfe entstehen. Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsplatz iiber eine angemessene
Liiftung verfiigt, damit gewadhrleistet ist, dass die Luftqualitat allen 6rtlichen und
nationalen Normen und Vorschriften entspricht. Weitere Informationen finden Sie im
Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C).

Verwendung der Schneidtabellen

Die Schneidtabellen in diesem Kapitel sollen als Richtwert fur die verschiedenen Schneidaufgaben dienen.
Die Variablen in den Schneidtabellen kdnnen bedarfsgeméB angepasst werden, um optimale Ergebnisse
fir das Schneidgerat und die Schneidumgebung zu erzielen.

Es stehen fur jeden VerschleiBteilesatz flir mechanisiertes Schneiden und die Markierung entsprechende
Schneidtabellen zur Verfugung. Eine Abbildung der VerschleiBteile mit Teile-Nummern geht jeder
Schneidtabelle voran.

Es gibt Schneidtabellen fir die folgenden Verfahren:

m  Schneiden von unlegiertem Stahl, legiertem Stahl und Aluminium mit 45 A, Luft und
abgeschirmten VerschleiBteilen

m  Schneiden von unlegiertem Stahl und legiertem Stahl mit Luft und FineCut-VerschleiBteilen
m  Schneiden von legiertem Stahl mit 45 A, F5 und abgeschirmten VerschleiBteilen

m  Markieren und Dimpeln mit 10—-25 A, Luft und Argon sowie Markierungs-VerschleiBteilen

Jede Schneidtabelle kann die folgenden Informationen enthalten:

m  Stromstéarkeeinstellung — Die Stromstérkeeinstellung oben auf der Seite gilt fiir alle
Einstellungen auf dieser Seite. Bei den Angaben fiir FineCut ist die Stromstarkeeinstellung fiir jede
Stérke in der Schneidtabelle enthalten.

m Materialstérke — Stirke des Werkstiicks (der zu schneidenden Metallplatte).

m Abstand zwischen Brenner und Werkstiick — Bei abgeschirmten VerschleiBteilen der Abstand
zwischen dem Schutzschild und dem Werkstick wéahrend des Schneidens. Bei unabgeschirmten
VerschleiBteilen der Abstand zwischen der Diise und dem Werkstiick wahrend des Schneidens.
Dies wird auch als Schneidhdhe bezeichnet.

m Anfangslochstechh6he — Abstand zwischen dem Schutzschild (abgeschirmt) oder der Diise
(unabgeschirmt) und dem Werkstiick, wenn der Brenner geziindet wird, bevor er auf die
Schneidhthe abgesenkt wird. In Markierungstabellen wird dies als Anfangsmarkierungshéhe
bezeichnet.

m  Lochstechzeitverzégerung — Verweildauer des ausgeldsten Brenners auf der Lochstechhohe,
bevor der Brenner mit der Schneidbewegung beginnt. In Markierungstabellen wird dies als
Verz6gerungszeit bezeichnet.

128 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Schneid- und Markierungstabellen

m Qualitatsoptimierungs-Einstellungen (Schnittgeschwindigkeit und Spannung) — Die
Einstellungen, die den Anfangspunkt fiir die beste Schnittqualitit (bester Winkel und beste
Oberflachenschnittgiite bei gleichzeitig der geringsten Bartbildung) liefern. Zur Erzielung des
gewlinschten Ergebnisses missen Sie die fuir lnre Anwendung und lhren Schneidtisch geeigneten
Geschwindigkeiten einstellen.

m Produktionseinstellungen (Schnittgeschwindigkeit und Spannung) — 70 % bis 80 % der
Maximalgeschwindigkeit. Mit diesen Geschwindigkeiten erzielen Sie zwar die gréBte Anzahl von
Schneidteilen, aber nicht unbedingt mit der besten Schnittqualitét.

Die Lichtbogen-Spannung nimmt zu, je mehr die VerschleiBteile sich abnutzen;
deshalb muss die Spannungseinstellung ggf. erhéht werden, um den richtigen
Abstand zwischen Brenner und Werkstiick beizubehalten. Einige CNCs
uberwachen die Lichtbogen-Spannung und passen die Brennerh6henverstellung
automatisch an.

m  Schnittfugenbreite — Breite des Zwischenraums, der durch das Entfernen von Material durch den
Schneidprozess entsteht. Die Werte fur die Schnittfugenbreite wurden mit den Einstellungen fur
»Qualitatsoptimierung” ermittelt und dienen lediglich zur Orientierung. Unterschiede bei den
Installationen und in der Materialzusammensetzung kdnnen dazu fiihren, dass die tatsachlichen
Ergebnisse von den in den Tabellen gezeigten Werten abweichen.

m  Breite und Tiefe — Die Schneidtabellen fiir die Markierung und das Dimpeln enthalten die
ProfilmaBe der Markierung oder Vertiefung.
In jeder Schneidtabelle sind die Durchflussmengen fiir heiBe und kalte Gase angegeben.

m  Durchflussmenge, hei — Plasma ist eingeschaltet, das Gerét arbeitet mit Betriebsstrom und ist
in einem stabilen Zustand bei Standard-Systemdruck (Betriebsdurchfluss oder Automatikmodus).

m  Durchflussmenge, kalt — Plasma ist ausgeschaltet und das Gerét in einem stabilen Zustand, Gas
strémt durch den Brenner bei Standard-Systemdruck (Nachstrémung).

Hypertherm hat diese Schneidtabellendaten in Labortests mit neuen
VerschleiBteilen ermittelt.
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Schneid- und Markierungstabellen

Unlegierter Stahl - 45 A - Luft - Abgeschirmt

0070 o

d) ik

=
Goa)
00 0 00,
00 0 00
\I-I-I/

4

220817 220854 220941 220842 220857
(2209583 fiir
ohmsche
Abtastung)
Metrisch
Abstand zwischen . Qualititsoptimierungs- ..
- . Produkt stell
Materialstirke Brennerund | Anfangslochstechhiihe Lochsfechzelt Einstellungen e — Fugenbreite
. verzigerung : :
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schittgeschw. | Spannung
mm mm mm % Sekunden mm/min Volt mm/min Volt mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 127
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 0.6 1430 130 2110 127 '
8 ' 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2.1
20 Kantenstart 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Englisch
Abstand zwischen . Qualititsoptimierungs- L
- . Produkt stell
Materialstirke Brennerund | Anfangslochstechhihe anhsfechzelt Einstellungen i Fugenbreite
.. verzigerung : .
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schnittgeschw. | Spannung
Zoll Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll/Min. Volt Zoll
16 GA 0.1 249 128 320 124 0.053
14 GA 0.2 225 128 320 125 0.054
10 GA 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 7 151 10 145 0.086
] Kantenstart
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 154 0.119
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
151 /320 HeiB (Betriebsdurchfluss)
184 /390 Kalt (Nachstrémung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Legierter Stahl - 45 A - Luft - Abgeschirmt

) o E=

0070 o

=

4

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 fiir
ohmsche
Abtastung)
Metrisch
Abstand zwischen . Qualititsoptimierungs- ..
. . Produkt stell
Materialstirke Brennerund | Anfangslochstechhiihe Lochsfechzelt Einstellungen e — Fugenbreite
.. verziigerung - -
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schnittgeschw. | Spannung
mm mm mm % Sekunden mm/min Volt mm/min Volt mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
] 3,8 250
6 0.6 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4,6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 240 145 320 142 2,4
—— Kantenstart
20 160 149 205 146 3,1
Englisch
Abstand zwischen . Qualitatsoptimierungs- ..
. . Produki stell
Materialstirke Brenner und Anfangslochstechhihe I'::'::;::f:: Einstellungen ottt el Fugenbreite
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung | Schittgeschw. | Spannung
Zoll Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll/Min. Volt Zoll
16 GA 0.1 237 125 320 128 0.017
14 GA 0.2 230 126 320 129 0.022
10 GA 0.4 90 130 134 128 0.041
] 0.15 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Kantenstart 7 148 9 145 0.116
7/8 5 151 6 149 0.137
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
151 /320 HeiB (Betriebsdurchfluss)
184 /390 Kalt (Nachstrémung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Aluminium - 45 A - Luft - Abgeschirmt

) o E=

0070 o

=

4

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 fiir
ohmsche
Abtastung)
Metrisch
Abstand zwischen . Qualititsoptimierungs- ..
- . Produkt stell
Materialstirke Brennerund | Anfangslochstechhiihe Lochsfechzelt Einstellungen e — Fugenbreite
. verzigerung - -
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schittgeschw. | Spannung
mm mm mm % Sekunden mm/min Volt mm/min Volt mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
I — Kantenstart
16 360 152 340 148 2,5
Englisch
Abstand zwischen ) Qualititsoptimierungs- .
- . Produkt stell
Materialstiirke Brennerund | Anfangslochstechhiihe Lochsfechzelt Einstellungen R — Fugenbreite
. verzigerung : :
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schnittgeschw. | Spannung
Zoll Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll/Min. Volt Zoll
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 0.4 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 ' 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 ' 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Kantenstart 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Gasdurchflussmenge - slpm / scfh
151 /320 HeiB (Betriebsdurchfluss)
184 /390 Kalt (Nachstrémung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Unlegierter Stahl - FineCut - Luft - Abgeschirmt und unabgeschirmt

0)

% =
.

I

I

)

!

|

)

/ )
220955 (Deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 220953 (ohmsch)
(Schutzschild)
Metrisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- Empfohlen
Materialstérke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verziyenmg Schmittgeschw,  Spannung Fugenbreite
Werkstiick
mm A mm mm % Sekunden mm/min Volt mm
0,5 8250 78
0,6 40 0.0 8250 78 0.7
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250 -
1,5 6400 78 1,2
2 45 0.4 5250 82
3 0,5 2750 83 1,3
4 0,6 1900 84
Englisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- [lualiti_itsoptimierungs—
Materialstirke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verzigerung : Einstellungen Fugenbreite
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung
Zoll A Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll
26 GA 0.0 325 78 0.025
24 GA 40 ' 325 78 0.029
22 GA 0.1 325 78 0.024
20 GA 325 78 0.020
18 GA 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
16 GA 0.4 250 78 0.046
14 GA 45 ' 220 82 0.049
12 GA 05 120 83 0.052
10 GA ' 95 84 0.051
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
155/ 330 HeiB (Betriebsdurchfluss)
215/ 460 Kalt (Nachstrémung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Legierter Stahl - FineCut - Luft - Abgeschirmt und unabgeschirmt

0)

% =
.

I

I

)

!

|

)

/ )
220955 (Deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 220953 (ohmsch)
(Schutzschild)
Metrisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- Empfohlen
Materialstérke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verziyenmg Schmittgeschw,  Spannung Fugenbreite
Werkstiick
mm A mm mm % Sekunden mm/min Volt mm
0,5 0.0 8250 68 0,6
0,6 40 ’ 8250 68
0,8 0,1 8250 @ 68 05
1 0,2 8250 68 0,6
0,5 2,0 400 i
1,5 6150 70
2 45 0.4 4800 71 1.0
3 0,5 2550 81 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
Englisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- [lualiti_itsoptimierungs—
Materialstirke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verzigerung : Einstellungen Fugenbreite
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung
Zoll A Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll
26 GA 0.0 325 68 0.024
24 GA 40 ' 3256 68 0.021
22 GA 01 325 68 0.018
20 GA 325 68 0.017
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
16 GA 04 240 70 0.039
14 GA 45 ' 200 70 0.040
12 GA 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 83 0.055
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
155/ 330 HeiB (Betriebsdurchfluss)
215/ 460 Kalt (Nachstrémung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Unlegierter Stahl - FineCut (langsam) - Luft - Abgeschirmt und unabgeschirmt

0)

% =
.

I

I

)

!

|

)

/ )
220955 (Deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 220953 (ohmsch)
(Schutzschild)
Metrisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- Empfohlen
Materialstérke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verziyenmg Schmittgeschw,  Spannung Fugenbreite
Werkstiick
mm A mm mm % Sekunden mm/min Volt mm
0,5 0.0 3800 69
0,6 30 ’ 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 2,25 150 i 0,8
1,5% 0.4 3800 75
2 3700 76 0,7
3 45 2750 78 1,3
4 0.5 1900 78 1,5
Englisch
: Abstand zwischen : Lochstechzeit- [lualiti_itsoptimierungs—
Materialstirke Strom Brenner“und Anfangslochstechhihe verzigerung : Einstellungen Fugenbreite
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung
Zoll A Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll
26 GA 0.0 150 70 0.026
24 GA ' 150 68 0.024
30 -
22 GA o1 150 70 0.095
20 GA 150 71
18 GA 40 0.06 0.09 150 0.2 150 73 0.031
16 GA* 04 150 75 0.029
14 GA* 150 76 0.027
12 GA 45 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
155/ 330 HeiB (Betriebsdurchfluss)
215/ 460 Kalt (Nachstrémung)
* Kein bartfreier Schnitt.
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Schneid- und Markierungstabellen

Legierter Stahl - FineCut (langsam) - Luft - Abgeschirmt und unabgeschirmt

% =
.

a

i, 3
g ) o §
220955 (Deflektor) 220854 220930 220842 220857
220948 220953 (ohmsch)
(Schutzschild)
Metrisch
Abstand zwischen Lochstechzeit- Empfohlen
Materialstérke Strom Brenner und Anfangslochstechhhe - . Fugenbreite
Werkstiick verzogerung Schnittgeschw.  Spannung
mm A mm mm % Sekunden mm/min Volt mm
0,5 0.0 3800 69
0,6 30 ’ 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,15 3800 69 0,6
0,5 2,0 400
1,5 40 04 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
Englisch
Abstand zwischen Lochstechzeit- Qualitatsoptimierungs-
Materialstirke Strom Brenner und Anfangslochstechhihe GAISTEChzZet Einstellungen Fugenbreite
.. verzogerung :
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung
Zoll A Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll
26 GA 150 69
0.0 0.028
24 GA 30 150 69
22 GA 01 150 69 0.025
20 GA ' 150 69
i 0.023
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 0.4 115 69 0.022
14 GA ' 110 69 0.021
12 GA 45 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Gasdurchflussmenge - slpm / scth
155/ 330 HeiB (Betriebsdurchfluss)
215/ 460 Kalt (Nachstrémung)
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Legierter Stahl - 45 A - F5 - Abgeschirmt

Schneid- und Markierungstabellen

AN

: I =
¢ | ) —@w =
220817 220854 220941 220842 220857
(220953 fiir
ohmsche Abtastung)
Metrisch
Abstand zwischen . Qualititsoptimierungs- .
S . Produkt stell
Materialstirke Brenner und Anfangslochstechhihe I.ochsfechzelt Einstellungen e Fugenbreite
. verziigerung - -
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung | Schittgeschw. | Spannung
mm mm mm % Sekunden mm/min Volt mm/min Volt mm
4 0,5 1550 139 2820 136 17
6 0,6 910 146 1380 140 '
3,8 250
8 1,5 0.8 630 150 860 144 2.1
10 ' 435 153 525 147 2,3
12 Kantenstart 340 156 440 150 2,5
Englisch
Abstand zwischen ) Qualititsoptimierungs- .
. . Produkt stell
Materialstirke Brennerund | Anfangslochstechhihe Lochsfechzelt Einstellungen Ut Fugenbreite
. verziigerung - -
Werkstiick Schnittgeschw. | Spannung  Schittgeschw. | Spannung
Zoll Zoll Zoll % Sekunden Zoll/Min. Volt Zoll/Min. Volt Zoll
10 GA 0.4 70 137 119 135
0.069
3/16 0.5 49 142 80 138
0.15 250
1/4 0.06 0.6 32 147 47 141 0.082
3/8 0.8 18 152 22 146 0.090
1/2 Kantenstart 12 157 16 151 0.098
Gasdurchflussmenge - slpm / scfh
149 /315 HeiB (Betriebsdurchfluss)
184 /390 Kalt (Nachstrémung)
F5 wird fur Starken unter 3 mm nicht empfohlen.
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Schneid- und Markierungstabellen

Markierung und Dimpeln - Luft - Abgeschirmt

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 fur
ohmsche Abtastung)
Unlegierter Stahl
Strom Bre‘:ll:ls::::m:f::tlilick Anfangsmarkierungshéhe Zeitverzigerung GZZLk::einmdliIg:;it I?m:ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm ‘ zoll mm ‘ zoll Sekunden mm/min | Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Leichte Markierung
10 64 025 64 | 0256 0 2540 100 = 134 | 279 0.1 < 0,02 < 0.001
Starke Markierung
10 46 018 46 018 0 2540 100 111 279 0.1 0,09 0.0035
Dimpeln
10 64 025 —  — | 005 - — | — 198/0078 025 0.01
Legierter Stahl
Strom Bmﬂs::::m::::gick Anfangsmarkierungshéhe Zeitverzigerung GeMs?::lk\:Jeindeil::;it I'::x:ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm ‘ zoll mm ‘ zoll Sekunden mm/min | Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Leichte Markierung
10 51 02 51 02 0 5080 200 98 2,03  0.08 < 0,02 < 0.001
Starke Markierung
10 64 025 64 025 0 3176 125 133 254 01 0,08 0.003
Dimpeln
0 64 025 — | — | 006 — | —  — 203 008 023 0009
Aluminium
Strom Bmﬂs::::m:f::t?ick Anfangsmarkierungshthe Zeitverzigerung GL“S:LK‘:;::'?::;“ I':’::::ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm ‘ zoll mm ‘ zoll Sekunden mm/min | Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Markieren
11 25 01 51 | 02 0 5080 200 98 0,89 0.035 < 0,02 < 0.001
Dimpeln
10 82 0125 —  — | 01 —  — | — 089 0035 009 00035
Gasdurchflussmenge - slpm / scfh
137 /290 HeiB (Betriebsdurchfluss)
141 /300 Kalt (Nachstrdmung)
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Schneid- und Markierungstabellen

Markierung und Dimpeln - Argon - Abgeschirmt

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 fiir
ohmsche Abtastung)

Unlegierter Stahl
Strom Bre‘:ll:ls::::m::::tl;ick Anfangsmarkierungshihe | Zeitverzigerung Gmak\::nmd?::erl I;’:::ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm | zoll mm zoll Sekunden mm/min  Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Leichte Markierung
10 20 008 20 008 0 3175 125 44 1,22 0048 < 0,02 < 0.001
Starke Markierung
15 15 006 15 | 0.06 0 3175 | 125 44 1,22 0.048 < 0,02/< 0.001
Dimpeln
20 32 0125 — — 0,2 — — — 0,99  0.039 < 0,02 < 0.001
Legierter Stahl
Strom Bmﬁl:s::::m:f::t?ick Anfangsmarkierungshihe | Zeitverzigerung GeMs:;k\:andTg:en I"sc:a':::ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm | zoll mm zoll Sekunden mm/min | Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Leichte Markierung
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 | 125 46 | 1,40 0.055 < 0,02/< 0.001
Starke Markierung
15 25 01 | 25 | 01 0 2540 100 46 2,16 0085 0,002 0.001
Dimpeln
10 32 0125 — - 0,2 - - — 094 0037 0,18 | 0.007
Aluminium
Strom Bre‘:ll:ns::::dz‘\ﬂﬂll::::t?ick Anfangsmarkierungshihe | Zeitverzigerung Gg::ik\::nmd:lg:en I';:::::ﬂ:: Breite Tiefe
Eine mm zoll mm zoll Sekunden mm/min | Zoll/Min. Volt mm ‘ zoll mm ‘ zoll
Markieren
16 05 002 05  0.02 0 4445 175 42 063 0.025 < 0,02< 0.001
Dimpeln
20 05 002 — — 04 - - — 066 0026 004 0.0015

Gasdurchflussmenge - slpm / scfh
120/ 255 HeiB (Betriebsdurchfluss)
123/260 Kalt (Nachstrdmung)
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Schneid- und Markierungstabellen

140 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Anleitung zur Fehlerbeseitigung

Die folgenden Abschnitte geben einen Uberblick tiber die haufigsten Probleme, die beim Gebrauch
dieses Gerats auftreten konnen, und liefern Vorschlage zu deren Behebung.

Wenn sich das Problem anhand dieser Anleitung zur allgemeinen Fehlerbeseitigung nicht [6sen
lasst oder Sie weitere Unterstiitzung benétigen:

1. Wenden Sie sich an lhren Hypertherm-Vertriebspartner oder eine zugelassene
Hypertherm-Reparaturwerkstatt.

2. Kontaktieren Sie die nachstgelegene Niederlassung von Hypertherm; die Adressen finden Sie
vorne in diesem Handbuch.

& WARNUNG

— SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN
1 VERLETZUNGEN, VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, wenn Sie den Wippentaster
des Brenners betdtigen. Bevor Sie VerschleiB3teile auswechseln, muss
eine der folgenden MaBBnahmen durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach
Mdglichkeit die erste MaBnahme durch.

m Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/0).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) (am nachsten zum Brennerschlauchpaket).
Driicken Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der
Brenner keinen Lichtbogen erzeugt.
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Anleitung zur Fehlerbeseitigung

Haufige Probleme beim Schneiden

Problem

Lésung

Die Schnittqualitéat ist
schlecht.

» Uberpriifen Sie, ob die richtigen VerschleiBteile installiert sind. Fiir
VerschleiBteile zum Schneiden im Handbetrieb siehe Seite 63. Fiir
VerschleiBteile zum mechanisierten Schneiden siehe Seite 109. Fir
VerschleiBteile zum Fugenhobeln siehe Seite 73. Fiir VerschleiBteile zum
Markieren siehe Seite 118.

= Lockern Sie die VerschleiBteile um ca. eine Achteldrehung und versuchen
Sie es erneut. Die VerschleiBteile sollten nur handfest angezogen werden.
Siehe Seite 47. Es ist normal, dass etwas Gas zwischen der
Brenner-Gehiuseschale und der Brennerkappe wahrend des Einsatzes
entweichen kann. Dies wurde bei der Brennerkonstruktion berticksichtigt.

+ Uberpriifen Sie die VerschleiBteile, einschlieBlich den Wirbelring, und
ersetzen Sie sie, wenn sie abgenutzt oder beschédigt sind.
Siehe Seite 165. Diise und Elektrode miissen immer zusammen ersetzt
werden.

= Vergewissern Sie sich, dass die richtige Methode ausgewihlt ist:
Schnittmodus fuir Schneid- und Lochstechanwendungen oder
Fugenhobel-/Markierungsmodus fiir Fugenhobel- und
Markierungsanwendungen. Siehe Seite 53.

= Vergewissern Sie sich, dass die Verbindung zwischen Werksttickkabel
und Plasma-Stromquelle sicher ist. Vergewissern Sie sich, dass das
Werkstiickkabel keine Beschadigung aufweist.

= Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt benutzt wird. Siehe
Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 61 oder Schneiden mit dem
Maschinenbrenner auf Seite 109.

= Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 147.

» Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Verunreinigungen,
die die Leistung des Gerits beeintrachtigen kdnnen. Siehe Seite 148.

= Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit an.

= Betreiben Sie das Gerét ohne Verldangerungskabel. Wenn Sie ein
Verlangerungskabel benutzen missen, verwenden Sie ein Kabel mit
groBem Leiterquerschnitt und der kiirzestmdéglichen Lange.
Siehe Seite 33.

Der Lichtbogen stottert
und zischt.

* Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Feuchtigkeit.
Siehe Seite 148.
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Anleitung zur Fehlerbeseitigung

Probleme beim Schneiden im Handbetrieb

Problem

Losung

Nach Driicken des
Wippentasters wird kein
Lichtbogen erzeugt.
Stattdessen gibt der
Brenner kurze LuftstoBe
ab und die Stromquelle
macht ein
Druckentlastungs-
gerausch.

= Wenn Sie den Wippentaster des Brenners zum ersten Mal betétigen,
nachdem Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter in die Position ,bereit
zum Ziinden* (") gebracht haben, kann der Brenner schnell
hintereinander mehrere Luftst6Be abgeben. Mit jedem LuftstoB vibriert der
Brenner leicht und die Plasma-Stromquelle macht mit jedem LuftstoB ein
Druckentlastungsgerédusch. Dies ist ein Warnhinweis, der auftritt, wenn
Sie den Brenner sperren und dann entsperren, ohne die Stromquelle
vorher auszuschalten (OFF). (Die Brennerkappen-LED leuchtet ebenfalls
auf — siehe Seite 156.) Dies bedeutet nicht, dass ein Stoérfall vorliegt.
Der Warnhinweis soll Sie darauf aufmerksam machen, dass der Brenner
aktiviert ist und bei der nachsten Betatigung des Wippentasters ein
Plasmalichtbogen geziindet wird. Siehe Seite 46.

Der Plasmalichtbogen
stottert und die Standzeit
der VerschleiBteile ist
kiirzer als erwartet.

= Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile richtig eingebaut sind.
Siehe Seite 47.

» Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie
abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Dise und Elektrode
missen immer zusammen ersetzt werden.

= Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 147.

* Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Feuchtigkeit.
Siehe Seite 148.

Auch nach wiederholten
Versuchen erzeugt der
Brenner keinen
Lichtbogen.
Offensichtlich gibt es
keine Probleme mit der
Stromzufuhr oder der
Gasversorgung. Es
werden keine
Storfall-LEDs oder
-codes angezeigt.

» Uberpriifen Sie, ob der Brenner-Deaktivierungsschalter ordnungsgemaB
funktioniert. Siehe Seite 163. Ersetzen Sie den Schalter, falls dieser
beschédigt ist oder nicht ordnungsgemaB funktioniert.

Der Pilotlichtbogen wird
nicht auf das Werksttick
Ubertragen.

= Reinigen Sie die Stelle, wo die Erdklemme das Werkstiick beriihrt.
Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Riickstdnde. Stellen Sie sicher,
dass ein guter Kontakt von Metall zu Metall besteht.

» Uberpriifen Sie die Erdklemme auf Beschidigung. Reparieren oder
ersetzen Sie sie gegebenenfalls.

= Fiihren Sie den Brenner naher an das Werkstiick heran und l16sen Sie den
Brenner erneut aus. Siehe Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 61.
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Problem Losung

Der Plasmalichtbogen = Reduzieren Sie die Lingenzunahme des Lichtbogens. Ziehen Sie, wann
geht aus, aber zlindet immer es moglich ist, den Brenner tiber das Werkstiick. Siehe Seite 70.
wieder, wenn der * Wenn Sie VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle
Wippentaster des N verwenden, stellen Sie sicher, dass sich das Gerit im

B.renners erneut betatigt Fugenhobel-/Markierungsmodus befindet und der Ausgangsstrom auf
wird. einen Wert im Bereich zwischen 26-45 A eingestellt ist. Wenn bei diesen

VerschleiBteilen fir den Ausgangsstrom ein Wert unter 26 A eingestellt
wird, erlischt moglicherweise der Lichtbogen.
» Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie

abgenutzt oder beschéadigt sind. Siehe Seite 165. Dise und Elektrode
missen immer zusammen ersetzt werden.

= Vergewissern Sie sich, dass der eingehende Gasversorgungsschlauch
einen Innendurchmesser von mindestens 9,5 mm hat.

» Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Verunreinigungen,
die die Leistung des Gerits beeintrachtigen kdnnen. Siehe Seite 148.

= Wenn Sie den Gasdruck manuell eingestellt haben, bevor dieses Problem
aufgetreten ist, setzen Sie den Gasdruck auf die Standardeinstellung
zurlick. Siehe Seite 58.

Der Brenner schneidet = Vergewissern Sie sich, dass das Gerat im Schnittmodus ist und nicht im
nicht vollstandig durch Fugenhobel-/Markierungsmodus. Siehe Seite 53.
das Werkstlick. = Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit.

= Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie
abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Dise und Elektrode
mussen immer zusammen ersetzt werden.

= Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt benutzt wird. Siehe
Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 61.

= Stellen Sie sicher, dass die am Brenner installierten VerschleiBteile zum
ausgewahlten Modus passen. Verwenden Sie zum Beispiel keine
Fugenhobel-VerschleiBteile, wenn das Gerat im Schnittmodus ist.
Siehe Seite 53.

= Erhéhen Sie den Ausgangsstrom (Stromstérke) der Plasma-Stromquelle.
Siehe Seite 53.

= Falls der Ausgangsstrom nicht erh6ht werden kann, ermitteln Sie, ob das
zu schneidende Metall die maximale Blechstérke fir dieses Gerét
Ubersteigt. Siehe Schneid-Spezifikationen auf Seite 22.

= Reinigen Sie die Stelle, wo die Erdklemme das Werksttick bertihrt.
Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Riickstande. Stellen Sie sicher,
dass ein guter Kontakt von Metall zu Metall besteht.

« Uberpriifen Sie das Brennerschlauchpaket. Begradigen Sie es, falls
es verdreht oder geknickt ist. Bei Beschadigung austauschen.

= Prufen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 147.

= Passen Sie die Gasdurchflussmenge an. Siehe Gasversorgungsquelle auf
Seite 35.
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Probleme heim mechanisierten Schneiden

Problem

Losung

Der Maschinenbrenner
erzeugt keinen
Lichtbogen. Stattdessen
gibt der Brenner kurze
LuftstéBe ab und die
Stromquelle macht ein
Druckentlastungs-
geréusch.

= Wenn Sie ein Startsignal zum ersten Mal an den Brenner senden,
nachdem Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter in die Position ,bereit
zum Ziinden* (") gebracht haben, kann der Brenner schnell
hintereinander mehrere Luftst6Be abgeben. Mit jedem LuftstoB vibriert der
Brenner leicht und die Plasma-Stromquelle macht mit jedem LuftstoB ein
Druckentlastungsgerédusch. Dies ist ein Warnhinweis, der auftritt, wenn
Sie den Brenner sperren und dann entsperren, ohne die Stromquelle
vorher auszuschalten (OFF). (Die Brennerkappen-LED leuchtet ebenfalls
auf — siehe Seite 156.) Dies bedeutet nicht, dass ein Stoérfall vorliegt.
Der Warnhinweis soll Sie darauf aufmerksam machen, dass der Brenner
aktiviert ist und beim nachsten Empfang eines Startsignals ein
Plasmalichtbogen geziindet wird. Siehe Seite 46.

Der Pilotlichtbogen des
Brenners wird geziindet,
aber nicht auf das
Werksttick Gibertragen.

= Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Riicksténde, die einen guten
Kontakt zum Metall verhindern kénnten, von der Metalloberflache.

= Stellen Sie sicher, dass das Werkstiickkabel einen guten Kontakt zum
Schneidtisch hat.

= Stellen Sie sicher, dass der Schneidtisch sachgeméaB geerdet ist und
einen guten Kontakt zum Werksttick hat.

= Verringern Sie den Abstand zwischen Brenner und Werksttick
(Schneidhdhe). Siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

Der Schnittwinkel ist
nicht rechtwinklig.

= Stellen Sie sicher, dass der Brenner rechtwinklig zum Werksttick
positioniert ist.

= Prufen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 147.

. Uberpr'ufen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie
abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Diise und Elektrode
missen immer zusammen ersetzt werden.

= Vergewissern Sie sich, dass sich der Brenner in die richtige Richtung
bewegt. Der optimale Schnitt befindet sich stets rechts in Bezug auf die
Vorwértsbewegung des Brenners.

= Stellen Sie sicher, dass die Parameter der Schneidtabelle oder die Werte
der Programmcodes korrekt sind. Passen Sie den Abstand zwischen
Brenner und Werkstiick (Schneidhéhe) und die Schnittgeschwindigkeit
nach Bedarf an. Siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

Powermax45 XP Betriebsanleitung

809241 145




Anleitung zur Fehlerbeseitigung

Problem Losung

Der Brenner hat das = Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Riickstinde, die einen guten
Werksttiick nicht Kontakt zum Metall verhindern kénnten, von der Metalloberflache.
vollstandig durchstochen | . gtellen Sie sicher, dass das Werkstiickkabel einen guten Kontakt zum
und ob(.a.rhalb des Schneidtisch hat. Stellen Sie sicher, dass der Schneidtisch sachgemaB
Werkstuckes findet geerdet ist und einen guten Kontakt zum Werkstiick hat.

ubermiBige

= Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie
abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Dise und Elektrode
missen immer zusammen ersetzt werden.

Funkenbildung statt.

= Stellen Sie sicher, dass die Parameter der Schneidtabelle oder
die Werte der Programmcodes korrekt sind. Versuchen Sie, die
Schnittgeschwindigkeit zu verringern. Siehe die Schneidtabellen
ab Seite 127.

= Erhdhen Sie den Ausgangsstrom (Stromstérke) der Plasma-Stromquelle.
Siehe Seite 53.

= Falls der Ausgangsstrom nicht erhoht werden kann, ermitteln Sie, ob das
zu schneidende Metall die maximale Blechstéarke fir dieses Gerat
Ubersteigt. Siehe Schneid-Spezifikationen auf Seite 22.

» Uberpriifen Sie das Brennerschlauchpaket. Begradigen Sie es, falls
es verdreht oder geknickt ist. Bei Beschadigung austauschen.

= Vergewissern Sie sich, dass der eingehende Gasversorgungsschlauch
einen Innendurchmesser von mindestens 9,5 mm hat.

UbermaBige Bartbildung = Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
an der Schnittunterseite. Siehe Seite 147.

» Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und ersetzen Sie sie, wenn sie
abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Dise und Elektrode
miissen immer zusammen ersetzt werden.

= Stellen Sie sicher, dass die Parameter der Schneidtabelle oder
die Werte der Programmcodes korrekt sind. Versuchen Sie, die
Schnittgeschwindigkeit anzupassen. Siehe die Schneidtabellen
ab Seite 127.

» Erhdhen Sie den Ausgangsstrom (Stromstérke) der Plasma-Stromquelle.
Siehe Seite 53.

» Uberpriifen Sie das Brennerschlauchpaket. Begradigen Sie es, falls
es verdreht oder geknickt ist. Bei Beschadigung austauschen.
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Problem Losung

VerschleiBteile nutzen = Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
sich schneller ab als Siehe Seite 147.

friher.

= Beginnen oder beenden Sie keine Schnitte auf der Werksttickoberflache.
Solange der Lichtbogen bei Schnittbeginn mit dem Werksttick in Kontakt
kommt, kann der Schnitt auch an der Kante des Werkstticks begonnen
werden.

= Uberpriifen Sie das Brennerschlauchpaket. Begradigen Sie es,
falls es verdreht oder geknickt ist. Bei Beschéadigung austauschen.

= Vergewissern Sie sich, dass Lichtbogenstrom, Lichtbogen-Spannung,
Vorschubgeschwindigkeit und andere Schneideinstellungen korrekt sind.
Siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

= Verwenden Sie die korrekte Brennerhéhe fiir Lochstechung. Siehe
die Schneidtabellen ab Seite 127 fur die Anfangslochstechhdhe.

= Vergewissern Sie sich, dass die Lochstechzeitverzégerung korrekt ist.
Siehe die Schneidtabellen ab Seite 127.

* Uberpriifen Sie das Schutzschild, den Wirbelring und die Brennerkappe.
Ersetzen Sie sie, wenn sie abgenutzt oder beschadigt sind.
Siehe Seite 165.

« Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Verunreinigungen,
die die Leistung des Geréts beeintrachtigen konnen. Siehe Seite 148.
= Ein defekter Pilotlichtbogen-IGBT hat méglicherweise die Diisenstandzeit

verkurzt. Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner oder eine
zugelassene Reparaturwerkstatt.

Uberpriifen des Gasdrucks

Gasversorgung: Ein falscher Gasdruck kann Probleme bei der Schnittqualitat und
Schneidleistung verursachen. Fiir ndhere Informationen zu den Anforderungen der
Eingangsgasversorgung fiir dieses Gerat siehe Gasversorgungsquelle auf Seite 35.
Den maximalen Gasdruck von 9,3 bar niemals tberschreiten.

Gasschlauch: Ein eingehender Gasversorgungsschlauch mit einem zu kleinen
Durchmesser kann Probleme bei der Schnittqualitat und Schneidleistung verursachen.
Verwenden Sie nur Gasschlauche mit einem Innendurchmesser von mindestens 9,5 mm.

Druckeinstellung: Das Gerit stellt den Gasdruck automatisch ein, aber Sie konnen ihn bei
Bedarf auch manuell einstellen. Siehe Seite 56.

Gastest: Sie konnen einen Gastest durchfiihren, um zu prifen, ob ein addquater Druck aus
dem Brenner austritt. Anhand des Gastests konnen Sie den tatsédchlichen Gasdruck des
Plasmageréts ermitteln und ihn mit dem eingestellten Eingangsdruck vergleichen.

Siehe Seite 158.

Wenn Sie den Gasdruck manuell eingestellt haben und anschlieBend
Probleme bei der Schnittqualitét oder Schneidleistung feststellen, setzen
Sie den Gasdruck auf die Standardeinstellung zuriick. Siehe Seite 58.
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Uberpriifen der Gasqualitit

Es ist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt, um:

m Zu vermeiden, dass interne Bauteile durch Ol, Wasser, Schmutz und andere
Verunreinigungen beschadigt werden.

m  Eine optimale Schnittqualitdt und Standzeit der VerschleiBteile zu erreichen.

Verunreinigte, olige Luft ist die Ursache fiir zahlreiche Probleme, die hdufig an Powermax-Anlagen
auftreten, und kann in einigen Fallen dazu fiihren, dass die Gewéhrleistung fiir Stromquelle und
Brenner ungtiltig wird. Siehe die Empfehlungen zur Gasqualitdt in der Wertetabelle auf Seite 21.

Der eingebaute Luftfilter des Geréts wurde konzipiert, um Partikel herauszufiltern, die kleiner als

5 Mikron sind. Er kann etwas Feuchtigkeit aus der Gasversorgung entfernen. Falls Sie jedoch in
einer sehr warmen und feuchten Umgebung arbeiten oder an lhrem Arbeitsplatz Bedingungen
herrschen, durch die Ol, Dampf oder andere Verunreinigungen in die Gasleitung gelangen kénnen,
installieren Sie ein externes Filtersystem, das die Gasversorgung reinigt, bevor das Gas in die
Plasma-Stromquelle gelangt. Siehe Seite 39.

& VORSICHT!

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren
verwendet werden, beschadigen Polycarbonate, die im Luftfiltergehduse zum Einsatz kommen.

Um eine Gasleitung sauber zu halten:

1. Prifen Sie das Luftfilterelement im eingebauten Luftfilter des Geréts.
Bei Verunreinigung austauschen. Siehe Seite 166.

2. Reinigen Sie das Luftfiltergehduse, das das Luftfilterelement enthélt.
Vergewissern Sie sich, dass es frei von Ol, Schmutz und anderen
Verunreinigungen ist.

Gelbe Riickstande auf dem Filtergehduse weisen hdufig darauf hin, dass
Ol in die Gasversorgungsleitung gelangt.

3. Prufen Sie den O-Ring an der Oberseite des Luftfiltergehduses. Bei Rissen oder Beschadigung
austauschen. Siehe Seite 166.

4. Wenn Sie ein externes Filtersystem verwenden, reinigen oder ersetzen Sie alle darin enthaltenen
verunreinigten Teile.
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Kalte und schnelle Neustarts

Um das System neu zu starten, schalten Sie
den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle I
AUS (OFF/0) und wieder EIN (ON/I).

In einigen Fallen werden Sie ggf. dazu o)
aufgefordert, einen ,kalten Neustart” oder
einen ,schnellen Neustart durchzufiihren.

Durchfiihren eines kalten Neustarts

1. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF/O).
2. Warten Sie mindestens 30 Sekunden.

3. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf EIN (ON/I).
Durchfiihren eines schnellen Neustarts

1. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF/O).
2. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle sofort wieder auf EIN (ON/I).

Wenn bei Verwendung eines Generators ein Storfall auftritt, kann dieser
durch einen schnellen Neustart moglicherweise nicht behoben werden.
Warten Sie stattdessen nach dem Ausschalten der
Plasma-Stromquelle (OFF/O) 60-70 Sekunden, bevor Sie sie wieder
einschalten (ON/I).
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Storfall-LEDs und -codes

m Bei einigen Storfallbedingungen leuchten oder blinken eine oder mehrere Storfall-LEDs.

Temperatur-Stérfall-LED (gelb)

Brennerkappen-Storfall-LED (gelb)

Geratestorfall-LED (gelb)

Gasdruck-Storfall-LED (gelb)

&) & O @ &=

LED ,Stromversorgung EIN (ON)“ (griin)

m  Bei anderen Storfallbedingungen wird zusétzlich zu den Storfall-LEDs ein Storfallcode
angezeigt. Der Storfallcode liefert zusétzliche Informationen, die nitzlich sind, um das
Problem leichter zu identifizieren.

Storfallcodes erscheinen im Format N-nn-n. Sie blinken auf dem 2-stelligen Display in

Inkrementen:

L ) 4

A N |
N- nn -n

m  Wenn die Schnittmodus-LED oder die

_ - ) - - \ Lt \ L
Fugenhobel-/Markierungsmodus-LED blinkt, zeigt

dies an, dass der Gasdruck manuell angepasst -- --
wurde. Siehe Seite 56. Es bedeutet nicht, dass ein / \ / \

Storfall vorliegt. Wenn Sie den Gasdruck auf seine
Standardeinstellung zurticksetzen, hort die LED auf
zu blinken. Siehe Seite 58.

Ziehen Sie fir die Identifizierung und Behebung jeder Storfallbedingung die folgende Tabelle hinzu.
Ein Etikett mit Beschreibungen haufiger Storfallcodes befindet sich innen am Deckblatt der
Betriebsanleitung. Ziehen Sie dieses Etikett ab und kleben Sie es zur Referenz auf die Stromquelle
oder in die Nahe lhres Arbeitsbereichs.
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Storfall
code

Beschreibung

LED-Verhalten

Losungen

Keine

Der Einschalt-Knopf steht auf
EIN (ON/I), aber die LED
.Stromversorgung EIN (ON)*
leuchtet nicht auf.

AUS (OFF)

* Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel
in die Steckdose gesteckt ist.

= Uberpriifen Sie, ob die
Stromversorgung auf dem
Netzschaltfeld bzw. am
Hauptschalter eingeschaltet ist.

» Uberpriifen Sie, ob die
Netzspannung nicht zu niedrig ist
(mehr als 10 % niedriger als die
Nennspannung flir einphasige
Modelle bzw. 15 % niedriger als die
Nennspannung fur dreiphasige
Modelle). Siehe Seite 21 und
Seite 28.

Keine

Niedriger Gasdruck

EIN (ON) EIN (ON)

= Der Gasdruck liegt unter dem
Mindestdruck fiir dieses Verfahren,
diesen Modus, diesen Brenner und
diese Schlauchlange.

= Prifen Sie die
Eingangsgasversorgung. Siehe
Gasdruckstérfall-LED auf
Seite 155.

Keine

Kein Gaseingang

EIN (ON) Blinkt

= SchlieBen Sie die
Eingangsgasversorgung an der
Plasma-Stromquelle an. Schalten
Sie die Stromquelle AUS (OFF/Q)
und dann wieder EIN (ON/I). Siehe
Gasdruckstérfall-LED auf
Seite 155.

Keine

Brenner klemmt offen (TSO)

Diise und Elektrode beriihren
sich nicht nach Empfang des
Startsignals.

N

EIN (ON) Blinkt
langsam

= Schalten Sie die Stromquelle AUS
(OFF/0). Vergewissern Sie sich,
dass die VerschleiBteile richtig
eingebaut und in einem guten
Zustand sind. Siehe
Brennerkappen-Stérfall-LED auf
Seite 1586.

Keine

Brenner klemmt geschlossen
(TSC)

Dise und Elektrode trennen sich

nicht nach Empfang des
Startsignals.

1
/.g.\

EIN (ON) Blinkt
schnell

= Schalten Sie die Stromquelle AUS
(OFF/0). Vergewissern Sie sich,
dass die VerschleiBteile richtig
eingebaut und in einem guten
Zustand sind. Siehe
Brennerkappen-Stérfall-LED auf
Seite 156.
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Storfall

Beschreibung LED-Verhalten Lésungen
code
Keine | Uber- oder Untertemperatur der = Das Gerét ist moglicherweise
Stromquelle @ Uberhitzt. Lassen Sie die
Plasma-Stromquelle eingeschaltet
EIN EIN EIN (ON), damit der Luifter die internen
(ON) (ON) (ON) Bauteile kiihlen kann. Siehe Wie
Uberhitzung vermieden wird auf
Seite 60.
= Das Gerét ist fir den Betrieb
moglicherweise zu kalt. Sollte sich
die Innentemperatur der
Plasma-Stromquelle —=30 °C
nédhern, bringen Sie das Gerat
an einen warmeren Ort.
Keine | Brennerkappe entfernt = Schalten Sie die Stromquelle AUS
(OFF/0). Vergewissern Sie sich,
dass der Brenner an der
EIN (ON) EIN (ON) Stromquelle angeschlossen ist und
die VerschleiBteile richtig eingebaut
sind. Siehe
Brennerkappen-Stérfall-LED auf
Seite 156.
0-11-0 | Fernsteuerungsmodus ungiiltig. Es liegt ein Problem bei der
Giltige Fernsteuerungsmodi fur Fernsteuerung oder der
dieses Gerit: Softwareverbindung zum Gerét vor. Das
= 1, 2 - Dauer-Pilotlichtbogen EIN (ON) Gerat kann die Informationen tber
- 3 - Fugenhobeln Modus, Ausgangsstrom oder Gasdruck,
die von der Steuerung lbermittelt
0-11-1 | Fernsteuerungsstrom ungiiltig. werden, nicht interpretieren.
Giltige Fernsteuerungsstrome- = Beheben Sie das Problem der
instellungen fiir dieses Gerét: Steuerung.
10-45 A. EIN (ON) » Uberpriifen Sie das
- RS-485-Schnittstellenkabel.
0-11-2 ge"rn_steuerungsdruck ungultig. . Untersuchen Sie den
tltige Fernsteuerungsdrucke-
instellungen fir dieses Gerat Programmgode auf falsche
hangen vom Verfahren, Modus Prozessvariablen.
9 ’ ' EIN (ON)
Brenner und
Brennerschlauchpaket ab.
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Storfall
code

Beschreibung

LED-Verhalten

Losungen

0-12-1

Ausgangsgasdruck niedrig

EIN (ON)

0-12-2

Ausgangsgasdruck hoch

EIN (ON)

0-12-3

Ausgangsgasdruck instabil

EIN (ON)

Die Storfallcodes 0-12-n erscheinen
nicht auf dem 2-stelligen Display. Sie
werden nur Uber eine serielle
RS-485-Schnittstelle auf einer CNC
angezeigt. Ein 0-12-n Storfall
verursacht keinen Stopp des
Geritebetriebs.

= Stellen Sie den Eingangsgasdruck
entsprechend ein.

= Vergewissern Sie sich, dass keine
Gasleitungen abgeknickt oder
verstopft sind.

= Sie konnen einen Gastest
durchfiihren, um zu priifen, ob der
Ist-Druck niedriger oder héher als
der eingestellte Druck ist. Siehe
Durchfiihrung eines Gastests auf
Seite 158.

= Das Gerét muss von einem
qualifizierten Servicetechniker
geprift werden. Wenden Sie sich
an lhren Vertriebspartner oder eine
zugelassene Reparaturwerkstatt.

0-13-0

Wechselstrom-Eingangsleistung
instabil (Gerat lauft weiter)

\/
75N

Blinkt

= Fihren Sie einen kalten Neustart
durch.

= Sofern zutreffend, trennen Sie das
Gerit vom Generatorstrom. Siehe
Hinweise zum Generator auf
Seite 157.

= Falls der Fehler nicht beseitigt
werden kann, lassen Sie die
Stromquelle von einem Elektriker
korrigieren. Siehe Seite 27.

0-51-0

Start-/Wippentastersignal beim
Einschalten an

Diese Bedingung zeigt an, dass
die Stromquelle ein Startsignal
empféangt. Auch als
.festgeklemmter Start"
bezeichnet.

= Handbrenner: Der Wippentaster
des Brenners wurde beim

EIN
(ON)

()%
Oc

Blinkt
abwechselnd

Einschalten (ON/I) der
Plasma-Stromquelle in der Position
»ZUnden" gehalten. Lassen Sie den
Wippentaster los und schalten Sie
die Stromquelle wieder ein.

Maschinenbrenner: Die
Plasma-Stromquelle hat beim
Einschalten (ON/I) ein Startsignal
empfangen. Schalten Sie das
Startsignal aus und schalten Sie die
Stromquelle wieder ein.
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Storfall
code

Beschreibung

LED-Verhalten

Lésungen

0-60-0

Wechselstrom-Eingangsspannu
ng Phasenverlust

\/
75N

Blinkt

Lassen Sie von einem Elektriker alle
Eingangsphasen und
Sicherungen/Netz-Trennschalter
auf korrekte Spannung an der
Stromquelle und am Plasmageréat
prifen.

Sofern zutreffend, trennen Sie das
Gerat vom Generatorstrom. Siehe
Hinweise zum Generator auf
Seite 157.

0-60-1

Wechselstrom-Eingangsspannu
ng ist zu niedrig

\/
75N

Blinkt

Die Eingangsnetzspannung ist

zu niedrig (mehr als 10 % niedriger
als die Nennspannung fur
einphasige Modelle bzw. 15 %
niedriger als die Nennspannung fur
dreiphasige Modelle). Lassen Sie
einen Elektriker die Leitung prifen
und erhohen Sie die Spannung.
Siehe Seite 21 und Seite 28.

Sofern zutreffend, trennen Sie das
Gerat vom Generatorstrom. Siehe
Hinweise zum Generator auf
Seite 157.

0-60-2

Wechselstrom-Eingangsspannu
ng ist zu hoch

\/
75N

Blinkt

Die Eingangsnetzspannung ist

zu hoch (mehr als 10 % héher als
die Nennspannung fiir einphasige
Modelle bzw. 20 % hdoher als die
Nennspannung fiir dreiphasige
Modelle). Lassen Sie einen
Elektriker die Leitung priifen und
verringern Sie die Spannung.
Siehe Seite 21 und Seite 28.

Sofern zutreffend, trennen Sie das
Gerat vom Generatorstrom. Siehe
Hinweise zum Generator auf
Seite 157.

0-61-0

Wechselstrom-Eingangsleistung
instabil — Anlage wird
heruntergefahren

\/
75N

Blinkt

Der Strom von der eingehenden
Stromleitung ist instabil. Schalten
Sie ab und beheben Sie das
Leitungsresonanzproblem, bevor
Sie fortfahren.

Vergewissern Sie sich, dass das
Plasmagerat nicht an einem
Phasenwandler benutzt wird.

Sofern zutreffend, trennen Sie das
Gerat vom Generatorstrom. Siehe
Hinweise zum Generator auf
Seite 157.
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Storfall

Beschreibung LED-Verhalten Losungen
code
1-nn-n | Schwerer Stérfall = Eventuell ist eine interne
2-nn-n @ Komponente defekt. Starten Sie die
3-nn-n Plasma-Stromquelle neu. In einigen

EIN (ON) EIN (ON)

Fallen kann ein Neustart die
Storfallbedingung beheben.

= Falls der Storfall nicht durch den
Neustart der Plasma-Stromquelle
behoben wird, muss das Gerét von
einem qualifizierten
Servicetechniker gewartet werden.
Wenden Sie sich an lhren
Vertriebspartner oder eine
zugelassene Reparaturwerkstatt.

Gasdruckstorfall-LED

Der notwendige Mindestgasdruck variiert je nach:

m  Ausgewihltem Modus (Schneiden oder Fugenhobeln)

m  Brennertyp

m Lange des Brennerschlauchpakets

Wenn Sie zum Beispiel den Schnittmodus auswéhlen und einen Handbrenner mit einer 6 m langen
Leitung verwenden, leuchtet die Gasdruck-LED auf, wenn der Eingangsgasdruck niedriger als

3

,8 bar ist.

Die Gasdruck-LED leuchtet auf, wenn das Gerat
eingeschaltet (ON) wird.

Der Eingangsgasdruck ist zu niedrig

= Prifen Sie alle Anschliisse fiir die Eingangsgasversorgung. Vergewissern Sie sich, dass keine Lecks
oder lockeren Verbindungen vorhanden sind.

= Vergewissern Sie sich, dass der eingehende Gasversorgungsschlauch einen Innendurchmesser von

mindestens 9,5 mm hat.

= Prifen Sie den Eingangsgasdruck. Nach Bedarf anpassen. Siehe Seite 34.

= Stellen Sie den Gasdruck am Plasmagerat manuell ein. Siehe Seite 56. Fuihren Sie einen schnellen

Neustart durch.

= Fuhren Sie einen Gastest durch. Siehe Seite 158. Vergleichen Sie den eingestellten Eingangsdruck
mit dem tats&chlichen Ausgangsgasdruck. Wenn kein offensichtliches Problem bei der
Eingangsgasversorgung vorliegt, sollten Sie das Luftfiltergehduse und das Luftfilterelement in der
Plasma-Stromquelle priifen. Reinigen oder ersetzen Sie sie gegebenenfalls. Siehe Seite 166.

= Bleibt das Problem bestehen, lassen Sie das Gerat von einem zugelassenen Servicetechniker priifen.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner oder eine zugelassene Reparaturwerkstatt.
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\ '/

_ _ Die Gasdruck-LED blinkt, wenn das Gerat
eingeschaltet (ON) wird.

7 7N

Die Eingangsgasversorgung ist nicht an der Plasma-Stromquelle angeschlossen.

= Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsgasversorgung ordnungsgemé&B am Plasmagerat
angeschlossen ist.

= Prifen Sie alle Anschliisse fiir die Eingangsgasversorgung. Vergewissern Sie sich, dass keine Lecks
oder lockeren Verbindungen vorhanden sind.

= Starten Sie die Plasma-Stromquelle neu.

Brennerkappen-Storfall-LED

Die Brennerkappen-LED leuchtet auf, wenn das
Gerit eingeschaltet (ON) wird.

= Vergewissern Sie sich, dass das Brennerschlauchpaket sicher an der Plasma-Stromquelle
angeschlossen ist. Siehe Seite 50.

= Vergewissern Sie sich, dass der Brenner-Deaktivierungsschalter am Brenner auf die griine Position
,bereit zum Ziinden" (/") eingestellt ist.

= Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/O). Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile richtig
eingebaut sind. Siehe Seite 47. Schalten Sie die Stromquelle EIN (ON/I).

Wenn die VerschleiBteile nicht oder falsch installiert sind,
leuchtet die Brennerkappen-LED auf, selbst wenn der
Brenner-Deaktivierungsschalter auf die griine Position ,bereit zum
Zinden* () eingestellt ist.

= Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile nicht zu locker oder zu fest sind. Die
VerschleiBteile sollten nur handfest angezogen werden. Es ist normal, dass etwas Gas zwischen
der Brenner-Gehauseschale und der Brennerkappe wahrend des Einsatzes entweichen kann.
Dies wurde bei der Brennerkonstruktion beriicksichtigt.

= Wenn Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter verwenden, um den Brenner zu sperren und dann
zu entsperren, ohne die Stromquelle vorher auszuschalten (OFF), leuchtet die Brennerkappen-LED,
bis Sie den Brenner 1 Mal ziinden, um den LuftstoB-Warnhinweis auszulésen. Siehe Seite 46.

= Wenn der Brenner keinen Lichtbogen erzeugt, priifen Sie, ob der Brenner-Deaktivierungsschalter
ordnungsgemaB funktioniert. Siehe Seite 163. Ersetzen Sie den Schalter, falls dieser beschédigt ist.
= Sind die VerschleiBteile in einem guten Zustand und scheinen richtig installiert zu sein, kénnte der

Brenner beschadigt sein. Wenden Sie sich an Ihren Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.

156 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Anleitung zur Fehlerbeseitigung

Die Brennerkappen-LED blinkt langsam (TSO)
- - @ oder schnell (TSC), wenn das Gerét eingeschaltet

= Wenn sich die VerschleiBteile gelockert haben oder entfernt wurden, wahrend die Plasma-Stromquelle
auf EIN (ON) stand und der Brenner-Deaktivierungsschalter eingeschaltet blieb, schalten Sie die
Stromquelle AUS (OFF/0), beheben Sie das Problem und schalten Sie die Stromquelle dann wieder
EIN (ON/I), um diesen Stérfall zu beseitigen.

= Eine langsame Blinkfrequenz (weniger als 1 Blinken pro Sekunde) weist auf die Bedingung
»Brenner klemmt offen“ (TSO) hin. Uberpriifen Sie die VerschleiBteile, einschlieBlich Wirbelring.
Vergewissern Sie sich, dass sie nicht abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165. Wenn Sie im
Fugenhobel-/Markierungsmodus sind, vergewissern Sie sich, dass der Ausgangsstrom nicht unter
26 A liegt, wenn Sie VerschleiBteile zum Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle verwenden.
Erhéhen Sie entweder den Ausgangsstrom auf iber 25 A oder installieren Sie VerschleiBteile zum
Prazisions-Fugenhobeln. Siehe Fugenhobel-Prozesse auf Seite 73. Uberpriifen Sie anschlieBend
die Gasleitung. Siehe Uberpriifen des Gasdrucks auf Seite 147 und Uberpriifen der Gasqualitit auf
Seite 148.

= Eine schnelle Blinkfrequenz (mehrfaches Blinken pro Sekunde) weist auf die Bedingung
~Brenner klemmt geschlossen“ (TSC) hin. Uberprufen Sie die VerschleiBteile, einschlieBlich
Wirbelring. Vergewissern Sie sich, dass sie nicht abgenutzt oder beschadigt sind. Siehe Seite 165.
Uberpriifen Sie anschlieBend die Gasleitung. Siehe Uberpriifen des Gasdrucks auf Seite 147 und
Uberpriifen der Gasqualitit auf Seite 148.

= Bleibt der Storfall bestehen, ersetzen Sie alle VerschleiBteile, einschlieBlich Wirbelring. Sind die
VerschleiBteile in einem guten Zustand und scheinen richtig installiert zu sein, kénnte der Brenner
beschadigt sein. Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.

Hinweise zum Generator

m  Wenn bei Verwendung eines Generators ein Storfall auftritt, kann dieser durch schnelles
Aus- (OFF) und wieder Einschalten (ON) (schneller Neustart) méglicherweise nicht
behoben werden. Warten Sie stattdessen nach dem Ausschalten der Stromquelle (OFF)
60 bis 70 Sekunden, bevor Sie sie wieder einschalten (ON).

m Es ist moglicherweise schwieriger, Probleme mit der Eingangsnetzspannung (Stérfallcodes
0-13-0, 0-60-n und 0-61-0) zu beheben, wenn Sie das Plasmagerit vom Generator
betreiben. Trennen Sie das Plasmagerét vom Generator und schlieBen Sie es an eine
entsprechend dimensionierte Steckdose an.

Siehe Seite 33 fur Generatorspezifikationen.
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Durchfiihrung eines Gastests

A VORSICHT!

Halten Sie den Brenner in einem gewissen Abstand von sich, bevor Sie einen Gastest
durchfiihren. Halten Sie lhre Hinde, Kleidung und Gegenstande stets von der Brennerspitze fern.
Richten Sie den Brenner niemals auf sich oder andere Personen.

Verwenden Sie einen Gastest, um zu priifen, ob ein adéquater Gasdruck aus dem Brenner austritt.
Anhand des Gastests kénnen Sie den tatsdchlichen Gasdruck des Plasmageréts ermitteln und ihn
mit dem eingestellten Eingangsdruck vergleichen.

Eintritt in den Gastestmodus

1. Dricken Sie die
Modus-Taste und halten Sie
die Taste fur etwa
5 Sekunden gedriickt. R

2. Lassen Sie die Modus-Taste
los, wenn das 2-stellige
Display P.C. anzeigt.

3. Der eingestellte Druck blinkt Driicken und fiir 5 Sekunden gedriickt halten.
auf dem 2-stelligen Display,

bevor der tatséchliche
Ausgangsgasdruck angezeigt
wird. Notieren Sie sich den
eingestellten Druck, damit
Sie ihn mit dem Ist-Druck
vergleichen kdnnen.

\ | Ve
___J 4 ] L - -
L - I
Ve | \
,P.C." wird angezeigt, wenn Sie in den  Der eingestellte Druck blinkt kurz Der Ist-Druck wird angezeigt.
Gastestmodus schalten. auf.

Wenn auf dem 2-stelligen Display ,0,0* (fiir bar) oder ,00“ (fiir psi)
anstelle des Ist-Drucks angezeigt wird, priifen Sie, ob der Wippentaster
ftr den Handbrenner gel6st oder das Startsignal fiir den
Maschinenbrenner freigegeben werden muss.
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Im aktiven Gastestmodus

m  Luft stromt standig aus der Brennerspitze.

m  Auf dem 2-stelligen Display wird der Ausgangsgasdruck angezeigt (in psi oder bar — siehe
Seite 59).

m  Die AMPERE-LED bleibt aus.

Gastestmodus beenden

Sie kénnen den Gastestmodus auf eine der folgenden Weisen beenden:
m  Driicken Sie die Modus-Taste.

m  Drehen Sie den Reglerknopf.

Nachdem das Gerat den Gastestmodus beendet hat:
m  Auf dem 2-stelligen Display wird der Schneidstrom (Stromstérke) angezeigt.
m  Die AMPERE-LED leuchtet auf.

N\

\/

Driicken Sie die Taste oder drehen Sie den Knopf, um den Gastestmodus zu beenden.
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RoutinemaBige Wartung

Priifen von Anlage und Brenner

A WARNUNG

-___©® ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 \ Vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten muss die elektrische

Stromversorgung getrennt werden.
Alle Arbeiten, die das Entfernen der Abdeckung der Stromquelle

’ erfordern, miissen von einem qualifizierten Techniker ausgefiihrt
werden.
Fiir weitere Sicherheitsvorkehrungen siehe das Handbuch fiir Sicherheit
N und Ubereinstimmung (80669C).
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A WARNUNG

1 SOFORTSTARTBRENNER — EIN PLASMALICHTBOGEN KANN

VERLETZUNGEN, VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Der Plasmalichtbogen wird sofort geziindet, wenn Sie den Wippentaster
des Brenners betatigen. Bevor Sie Verschlei3teile auswechseln, muss
eine der folgenden MaBnahmen durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach
Moglichkeit die erste MaBnahme durch.

m Schalten Sie die Stromquelle AUS (OFF/0).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) (am nachsten zum Brennerschlauchpaket).
Driicken Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der
Brenner keinen Lichtbogen erzeugt.

Vor jedem Gebrauch

Gerat Brenner

® ® ® @t

LED-Leuchten priifen und ,
Stérfallbedingungen beheben. Korrekte Installation und Abnutzung der

Siche Seite 150. VerschleiBteile priifen. Siehe Seite 165.
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Bei jedem Verschleifiteilwechsel oder wiichentlich (je nachdem, was haufiger auftritt)

Brenner

Testen Sie den Brenner-Deaktivierungsschalter,
um sicherzustellen, dass dieser den Brenner
ordnungsgemaB sperrt und aktiviert:

1. Den Brenner-Deaktivierungsschalter auf die
gelbe Sperrposition (X) stellen, wihrend die
Plasma-Stromquelle eingeschaltet ist
EIN (ON).

Halten Sie den Brenner in einem gewissen
Abstand von sich und anderen Personen.
Driicken Sie den Wippentaster,

um sicherzustellen, dass der Brenner
keinen Lichtbogen erzeugt. Fiihren Sie

bei einem Maschinenbrenner einen
START/STOPP-Befehl iiber die CNC aus.

Stellen Sie den
Brenner-Deaktivierungsschalter auf die

griine Position ,bereit zum Ziinden* ().

Halten Sie den Brenner in einem gewissen
Abstand von sich und anderen Personen.
Betatigen Sie den Wippentaster 1 Mal.
Fiihren Sie bei einem Maschinenbrenner
einen START/STOPP-Befehl tiber die CNC
aus. Stellen Sie sicher, dass der Brenner
keinen Lichtbogen erzeugt. Der Brenner
sollte stattdessen schnell hintereinander
mehrere LuftstéBe abgeben.

Siehe Seite 46.

Ersetzen Sie den
Brenner-Deaktivierungsschalter,
falls dieser nicht ordnungsgemaB
funktioniert. Siehe Seite 169.

:
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Alle 3 Monate

Gerat Brenner

Netzkabel und Stecker priifen. Handbrenner: Wippentaster auf
Ersetzen falls beschédigt. Siehe Seite 171. Beschadigung priifen.

Hand- und Maschinenbrenner:
Brennerkorper auf Risse und freiliegende
Drahte prifen.

Beschéadigte Teile ersetzen.
Siehe Seite 169.

Beschéadigte Etiketten ersetzen. Brennerschlauchpaket prifen.
Siehe Seite 179. Ersetzen falls beschadigt. Siehe Seite 169.

164 809241 Betriebsanleitung Powermax45 XP



Priifung von Verschleift

RoutineméBige Wartung

Am besten lasst sich der Zustand gebrauchter VerschleiBteile durch eine regelmaBige Uberpriifung
der Schnittkantenqualitdt am Metallwerkstiick beurteilen. Wenn sich die Schnittqualitat zu

verschlechtern beginnt, tiberprifen Sie die VerschleiBteile.

Viele haufig auftretende Schneidprobleme kdnnen geldst werden, indem neue VerschleiBteile am
Brenner montiert werden. Siehe Seite 47.

Teil

Prifen

MaBnahme

Schutzschild: Mittlere Offnung auf
Rundheit priifen.

Schutzschild: Wenn die mittlere
Offnung nicht mehr rund ist, das
Schutzschild ersetzen.

Deflektor: Die Kanten der mittleren
Offnung auf Beschadigung oder
erkennbare Abnutzungser-
scheinungen priifen.

Deflektor: Wenn die mittlere Offnung
abgenutzt oder beschadigt ist, den
Deflektor ersetzen.

Schutzschild Deflektor

Die Liicke zwischen Diise und
Schutzschild oder Deflektor auf
Ablagerungen priifen.

Schutzschild bzw. Deflektor abnehmen
und jegliche Ablagerungen abwischen.

T

Diise

Mittlere Offnung auf Rundheit
priifen.

OO

Richtig Abgenutzt

Wenn die mittlere Offnung nicht rund ist,
die Diise ersetzen.

Ersetzen Sie die Diise und die Elektrode
zusammen.

o

Elektrode

Die Mittelflache auf VerschleiB und
die Einbrandtiefe tiberprifen.

‘J L— Maximal 1,6 mm

Die Elektrode ersetzen, wenn die
Oberflache stark abgenutzt oder die
Einbrandtiefe groBer als 1,6 mm ist.
Ersetzen Sie die Diise und die Elektrode
zusammen.

Innenoberflache des Wirbelrings auf
Beschadigung oder Verschlei und
Gaslocher auf Blockierungen priifen.

Den Wirbelring ersetzen, wenn die
Oberflache beschiadigt oder abgenutzt
ist oder die Gasl6cher verstopft sind.

L=

O-Ring im Wirbelring auf
Beschadigung oder Verschlei
prifen.

O-Ring im Wirbelring ersetzen, wenn er
rissig, abgenutzt oder beschéadigt ist.

Verwenden Sie kein Fett oder andere
Schmiermittel am O-Ring des

Wirbelring Wirbelrings.
Die Lange des Wirbelrings. Wirbelring ersetzen, wenn die Lange des
Wirbelrings 220857 oder 220947
weniger als 30,5 mm betrégt.
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Teil Priifen MaBnahme

Die Oberflache auf Beschadigung, Wenn der Brenner-O-Ring trocken ist,
VerschleiB oder mangelnde eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
Schmierung prifen. auf den O-Ring und die Gewinde
auftragen. Der O-Ring sollte glénzend
aussehen, es sollte jedoch kein
Uberschissiges bzw. angesammeltes
Fett vorhanden sein.

Brenner-O-Ring O-Ring ersetzen, wenn er rissig oder
abgenutzt ist.

Ersetzen des Luftfiltergehauses und Filterelements

Es ist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt, um:

m Zu vermeiden, dass interne Bauteile durch Ol, Wasser, Schmutz und andere
Verunreinigungen beschadigt werden

m  Eine optimale Schnittqualitdt und Standzeit der VerschleiBteile zu erreichen

Uberpriifen Sie das Filterelement im Luftfiltergehduse
regelmaBig, insbesondere in sehr staubigen oder sehr
warmen und feuchten Umgebungen. Ersetzen Sie das
Filterelement, wenn es verschmutzt ist oder bereits
Abnutzungsspuren zu erkennen sind. Fiir die
Teile-Nummern siehe Seite 171.

& VORSICHT!

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren
verwendet werden, beschadigen Polycarbonate, die im Luftfiltergehduse zum Einsatz kommen.

Das Filtergehzuse und dessen O-Ringe miissen frei von O,
Chemikalien, Schmutz und anderen Verunreinigungen sein.
Diese Verunreinigungen kdnnen eine optimale Abdichtung
des Elements beeintrachtigen, wodurch Gas austreten
kann und weitere Verunreinigungen in die Gasleitung
gelangen kdnnen. Diese Verunreinigungen kdnnen im Laufe
der Zeit interne Bauteile beschadigen.

Wenn Sie ein externes Filtersystem — wie
beispielsweise einen Eliminizer Filtersatz (128647) von Hypertherm —
verwenden, tberpriifen Sie auch diesen Filter regelméBig im Rahmen der
vorgeschriebenen Wartungs- und ReinigungsmaBnahmen.

Eine kleine Menge Wasser auf dem Boden des Filtergeh&uses ist nicht ungewohnlich. Das
Filtergehduse sondert Uberschiissige Flissigkeit automatisch ab, wenn sich ausreichend Wasser
angesammelt hat, um den Schwimmer-Mechanismus im Gehause zu aktivieren.
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. Stellen Sie den Netzschalter an der Stromquelle
auf AUS (OFF/0). Trennen Sie das Netzkabel von ==
der Stromquelle.

. Trennen Sie die Verbindung zur Gasversorgung
von der Riickseite der Stromquelle ab.

. Bauen Sie das Luftfiltergehduse aus, indem Sie
den Metallschutz herausdrehen, () bis sich dieser
von der Luftfilter-Baugruppe in der Stromquelle
ablost.

Verwenden Sie bei Bedarf einen
verstellbaren Schraubenschliissel, um das
Filtergeh&duse zu |6sen. Achten Sie dabei
darauf, den Polycarbonatbehalter im
Metallschutz nicht zu beschadigen.

. Entfernen Sie das Luftfiltergehduse & aus dem Metallschutz.

. Loésen Sie das Filterelement () vorsichtig aus dem Filtergehduse heraus. Der O-Ring an der
Oberseite des Filtergehduses darf dabei nicht beschadigt werden.

®
® ®

e

O-Ring

. Tauschen Sie das Filterelement oder das Luftfitergehduse aus?

m  Falls Sie nur das Luftfiltergehduse austauschen, gehen Sie bitte direkt zu Schritt 11.

m  Wenn Sie das Filterelement im Geh&ause austauschen, machen Sie mit dem néchsten
Schritt weiter.

. Drehen Sie die Kunststoff-Armaturen @) etwa eine Vierteldrehung, bis sie sich entfernen lassen.
Legen Sie die Armaturen beiseite.

® ®
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Setzen Sie das neue Filterelement zwischen die
Kunststoff-Armaturen. Drehen Sie die
Kunststoff-Armaturen etwa eine Vierteldrehung, bis sie
miteinander verschraubt sind.

. Reinigen Sie das Luftfiltergehzuse, indem Sie O,

Schmutz und andere Verunreinigungen davon
abwischen.

Gelbe Riickstande auf dem Filtergehéduse weisen
h&ufig darauf hin, dass Ol in die
Gasversorgungsleitung gelangt.

Uberpriifen Sie den O-Ring des Luftfiltergehiuses. Bei
Rissen oder Beschéadigung austauschen. Setzen Sie
den O-Ring oben auf das Filtergehause.

Platzieren Sie das Filterelement im Luftfiltergehause.
Driicken Sie die obere Kunststoff-Armatur nach unten,
bis Sie diese einrasten héren.

Platzieren Sie das Luftfiltergehduse im Metallschutz.

Bauen Sie das Luftfiltergehduse wieder ein, indem Sie
den Metallschutz in die Luftfilterbaugruppe in der
Stromquelle hereindrehen.

Das Luftfiltergehduse muss beim Einbau
senkrecht gehalten und gerade hereingedreht
werden. Andernfalls kann das Gewinde am
Gehduse beschadigt werden.

SchlieBen Sie die Gasversorgungsleitung wieder an
der Ruckseite der Stromquelle an.

SchlieBen Sie das Netzkabel wieder an und schalten
Sie den Netzschalter EIN (ON/I).

O-Ring /
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Ersatzteile und Zubehor

Verwenden Sie die Teile- und Set-Nummern aus diesem Kapitel, um Ersatzteile und Zubehor fiir lhre
Plasma-Stromquelle und Brenner zu bestellen.
Fur Teile-Nummern der VerschleiBteile:

m  Schneiden und Lochstechen mit dem Handbrenner: siehe Seite 63

m  Fugenhobeln: siehe Seite 73

m  Schneiden und Lochstechen mit dem Maschinenbrenner: siche Seite 109

m  Markieren: siehe Seite 118

Anweisungen fir die Installation von VerschleiBteilen finden Sie unter
Schritt 1 — VerschleiBteile installieren und Brenner aktivieren auf
Seite 47.

Unterstlitzung bei der Reparatur oder beim Auswechseln interner Bauteile:

1. Wenden Sie sich an lhren Hypertherm-Vertriebspartner oder eine zugelassene
Hypertherm-Reparaturwerkstatt.

2. Kontaktieren Sie die ndchstgelegene Niederlassung von Hypertherm; die Adressen finden Sie
vorne in diesem Handbuch.
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Ersatzteile und Zubehér

Plasmaversorgung, Vorderseite, aufien

Teil Set-Nr.
1 428663
2 104821
3 428662
4 428657
4 428658
5 428143
6 223595
6 223596
7 228561
8 127217

Beschreibung

Set: Griff der Stromquelle mit Schrauben (einschlieBlich Schultergurt-Clips)
Ersatz-Schultergurt-Clips*
Set: Ersatz-Schrauben fir den Stromquellen-Giriff, Frontplatte und Ruckwand

Set: Stromquellenabdeckung mit Etiketten, CSA (Schrauben nicht im Lieferumfang
enthalten)

Set: Stromquellenabdeckung mit Etiketten, CE/CCC (Schrauben nicht im Lieferumfang
enthalten)

Set: Reglerknopf fiir Bedienfeld
Werksttickkabel, 7,6 m, mit Erdklemme
Werksttickkabel, 15 m, mit Erdklemme
Set: Erdklemme, 200 A

Schultergurt (separat erhéltlich — nicht im Lieferumfang des Gerits enthalten)

* Die Schultergurt-Clips sind im Lieferumfang des Gerdats enthalten. Sie sind auch im Ersatzteilset fiir den
Stromquellen-Giriff enthalten. Sie sind nicht im Lieferumfang des Schultergurts enthalten.
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Ersatzteile und Zubehér

Plasmaversorgung, Riickseite, auien

NEMA 6-50P

il

Teil Set-Nr. Beschreibung
1 428685 Set: Gaseinlass-Armaturen:
= Industrieller Wechsel-Schnellkupplungsnippel mit 1/4-NPT-Gewinde
= Britischer Rohrgewindeadapter G-1/4 BSPP mit 1/4-NPT-Gewinden
* 1/4-NPT-Schottverschraubung (innerhalb der Stromquelle — nicht abgebildet)

2 428664 Set: CSA-Netzkabel mit Zugentlastung, einphasig, 3 m (Netzstecker (NEMA 6-50P)
im Lieferumfang enthalten)

3 428667 Set: CE/CCC-Netzkabel mit Zugentlastung, einphasig, 3 m (Netzstecker nicht
im Lieferumfang enthalten)

3 428665 Set: CSA-Netzkabel mit Zugentlastung, dreiphasig, 3,5 m (Netzstecker nicht
im Lieferumfang enthalten)

3 428666 Set: CE/CCC-Netzkabel mit Zugentlastung, dreiphasig, 3 m (Netzstecker nicht
im Lieferumfang enthalten)

4 228680 Set: Zugentlastung fiir Netzkabel

428673 Set: Luftfiltergehduse (Polycarbonat) mit Metallschutz (einschlieBlich Luftfilterelement und

O-Ring)

6 428378 Set: Luftfilterelement

Anweisungen zum Austauschen des Luftfiltergehduses und des
Filterelements finden Sie auf Seite 1686.
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Ersatzteile und Zubehér

Upgrade-Sitze fiir Maschinenschnittstelle (CPC) und serielle Schnittstelle

Teil Set-Nr.
1 428653

428654
127204
128650
128651
128652

A b b ODN

LEL

Beschreibung

Set: Maschinenschnittstellenanschluss (CPC) mit internen Kabeln und
Spannungsteiler-Platine (Abdeckung fiir Anschlussbuchse nicht im Lieferumfang enthalten)

Set: Serieller Schnittstellenanschluss mit internen Kabeln und RS-485-Platine
Abdeckung fiir Maschinenschnittstellenanschluss (CPC)

Fernstartschalter fiir Maschinenbrenner, 7,6 m

Fernstartschalter fir Maschinenbrenner, 15 m

Fernstartschalter fir Maschinenbrenner, 23 m

Die Fernstartschalter werden an den CPC-Anschluss angeschlossen.
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Ersatzteile und Zubehér

Externe Kabel fiir Maschinenschnittstellenanschluss und seriellen Anschluss

Hypertherm bietet viele verschiedene externe Kabel fiir den Maschinenschnittstellenanschluss
(CPC) und seriellen Anschluss an. Fiir Abbildungen und Konfigurationsinformationen siehe:

m  AnschlieBen des Maschinenschnittstellenkabels auf Seite 102

m  AnschlieBen eines optionalen seriellen Kabels fiir die RS-485-Schnittstelle auf Seite 107

Teile-Nummer
023206

023279

228350

228351

223354

223355

223048

223356

123896

223236
223237
223239
223240

Beschreibung

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale),
7.6 m, Flachsteckeranschliisse

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale),
15 m, Flachsteckeranschliisse

Set: Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp,
Lichtbogeniibertragungssignale) fiir geteilte Lichtbogen-Spannung, 7,6 m,
Flachsteckeranschlisse

Set: Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp,
Lichtbogeniibertragungssignale) fiir geteilte Lichtbogen-Spannung, 15 m,
Flachsteckeranschlisse

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale)
fur geteilte Lichtbogen-Spannung, 3,0 m, D-Sub-Stecker mit Schrauben

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale)
fur geteilte Lichtbogen-Spannung, 6,1 m, D-Sub-Stecker mit Schrauben

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale)
fur geteilte Lichtbogen-Spannung, 7,6 m, D-Sub-Stecker mit Schrauben

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale)
fur geteilte Lichtbogen-Spannung, 10,7 m, D-Sub-Stecker mit Schrauben

Externes Maschinenschnittstellenkabel (Start, Stopp, Lichtbogeniibertragungssignale)
fur geteilte Lichtbogen-Spannung, 15 m, D-Sub-Stecker mit Schrauben

Externes RS-485-Kabel, offenes Kabelende, 7,6 m
Externes RS-485-Kabel, offenes Kabelende, 15 m
Externes RS-485-Kabel, 9-poliger D-Sub-Stecker fir Hypertherm-Steuerungen, 7,6 m
Externes RS-485-Kabel, 9-poliger D-Sub-Stecker fir Hypertherm-Steuerungen, 15 m
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Ersatzteile und Zubehér

Ersatzteile fiir 75°-Handbrenner

Teil Set-Nr. Beschreibung
088164~ 75°-Handbrenner-Baugruppe mit 6,1 m langer Leitung
088165" 75°-Handbrenner-Baugruppe mit 15 m langer Leitung
1 428590 Set: 75°-Handbrenner-Griff (mit Schrauben)
428162 Set: Handbrenner-Startschalter
3 428594 Set: Kappensensorschalter/Brenner-Deaktivierungsschalter-Baugruppe fiir Handbrenner
(Drahte und Stecker im Lieferumfang enthalten)
4 428588 Set: 75°-Handbrenner-Hauptkérper (mit O-Ring)
5 428180 Set: Ersatz-O-Ringe flir Brennerkdrper
6 075504 Klemmschraube fiir Pilotkabel
7 428156 Set: Handbrenner-Wippentaster und Feder — umfasst Startschalter und Schrauben
fur Brennergriff
8 428182 Set: Ersatzfedern fiir Handbrenner-Wippentaster
9 428148 Set: Ersatzschrauben fur Brennergriff
10 228314 Set: Brenner-Schnellkupplung-Reparatur (Gehduseschale mit Schalter —
Brennerschlauchpaket nicht enthalten)
11 428592 Set: Ersatz-Handbrennerschlauchpaket, 6,1 m
11 428593 Set: Ersatz-Handbrennerschlauchpaket, 15 m
12 428595 Set: Brenner-Deaktivierungsschalter-Schieber fiir Handbrenner (mit Gelb/Griin-Schild)
* Die Brennerbaugruppe umfasst keine VerschleiBteile. Fiir Teile-Nummern der VerschleiBteile sieche Seite 63
(Schneiden) und Seite 73 (Fugenhobeln).
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Ersatzteile und Zubehér

Ersatzteile fiir 15°-Handbrenner

Teil Set-Nr. Beschreibung
088162* 15°-Handbrenner-Baugruppe mit 6,1 m langer Leitung
088163" 15°-Handbrenner-Baugruppe mit 15 m langer Leitung
1 428591 Set: 15°-Handbrenner-Griff (mit Schrauben)
428162 Set: Handbrenner-Startschalter
3 428594 Set: Kappensensorschalter/Brenner-Deaktivierungsschalter-Baugruppe fiir Handbrenner
(Drahte und Stecker im Lieferumfang enthalten)
4 428589 Set: 15°-Handbrenner-Hauptkérper (mit O-Ring)
5 428180 Set: Ersatz-O-Ringe flir Brennerkdrper
6 075504 Klemmschraube fiir Pilotkabel
7 428156 Set: Handbrenner-Wippentaster und Feder — umfasst Startschalter und Schrauben
fur Brennergriff
8 428182 Set: Ersatzfedern fiir Handbrenner-Wippentaster
9 428148 Set: Ersatzschrauben fur Brennergriff
10 228314 Set: Brenner-Schnellkupplung-Reparatur (Gehduseschale mit Schalter —
Brennerschlauchpaket nicht enthalten)
11 428592 Set: Ersatz-Handbrennerschlauchpaket, 6,1 m
11 428593 Set: Ersatz-Handbrennerschlauchpaket, 15 m
12 428595 Set: Brenner-Deaktivierungsschalter-Schieber fiir Handbrenner (mit Gelb/Griin-Schild)
* Die Brennerbaugruppe umfasst keine VerschleiBteile. Fiir Teile-Nummern der VerschleiBteile siehe Seite 63
(Schneiden) und Seite 73 (Fugenhobeln).
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Ersatzteile fiir Maschinenbrenner

Teil

1

o a0 A WO N

Set-Nr.
088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Beschreibung

Set: Maschinenbrenner-Baugruppe mit 7,6 m langer Leitung
Set: Maschinenbrenner-Baugruppe mit 10,7 m langer Leitung
Set: Maschinenbrenner-Baugruppe mit 15 m langer Leitung
Set: Abmontierbare Zahnstange mit Teilung 32 (mit Schrauben)
Set: Maschinenbrenner-Geh&useschale (mit Schrauben)

Set: Ersatz-Hauptbrennerkdrper fiir Maschinenbrenner

Set: Ersatz-O-Ringe fiir Brennerkorper

Klemmschraube fiir Pilotkabel

Set: Ersatzschrauben fiir Brenner-Gehauseschale
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Teil

© 0 00 ™

Set-Nr. Beschreibung

428260 Set: Brenner-Schnellkupplung-Reparatur (Gehduseschale mit Schalter — Brennerschlauchpaket nicht enthalten)
428699 Set: Ersatz-Schlauchpaket fiir Maschinenbrenner, 7,6 m

428710 Set: Ersatz-Schlauchpaket fiir Maschinenbrenner, 10,7 m

428700 Set: Ersatz-Schlauchpaket fiir Maschinenbrenner, 15 m

428705 Set: Kappensensorschalter/Brenner-Deaktivierungsschalter-Baugruppe fiir Maschinenbrenner (Drihte und Stecker im Lieferumfang
enthalten)

428706 Set: Brenner-Deaktivierungsschalter-Schieber fiir Maschinenbrenner (mit Gelb/Griin-Schild)

* Die Brennerbaugruppe umfasst keine VerschleiBteile. Fiir Teile-Nummern der VerschleiBteile siehe Seite 109 (Schneiden), Seite 118 (Fugenhobeln) und
Seite 73 (Markierung).
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Ersatzteile und Zubehér

Zubehorteile
Teile-Nummer Beschreibung
128647 Eliminizer-Luftfilter-Set
011092 Ersatz-Filterelement fiir Eliminizer-Luftfilter
127217 Schultergurt (Clips nicht im Lieferumfang enthalten)
104821 Ersatz-Schultergurt-Clips*
127169 Leder-Schneidhandschuhe
127239 Gesichtsschutz, Glas Ténungsnummer 6
127219 Staubschutzhaube fir Stromquelle
017060 Werkzeugrollkoffer (fiir Stromquelle, Brenner, VerschleiBteile und einige Zubehér-Artikel
geeignet)
024548 Lederhiille fur Brennerschlauchpaket, braun, 7,6 m
024877 Lederhtille fiir Brennerschlauchpaket, schwarz mit Hypertherm-Logo, 7,6 m
127102 Basis Plasma (Kreis-) Schneideinrichtung
027668 Deluxe Plasma (Kreis-) Schneideinrichtung
017059 Fuihrung zum Fasenschneiden
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze (fiir O-Ring am Brennerkérper und Luftfiltergehduse)

* Die Schultergurt-Clips sind im Lieferumfang des Gerdats enthalten. Sie sind auch im Ersatzteilset fiir den
Stromquellen-Giriff enthalten. Sie sind nicht im Lieferumfang des Schultergurts enthalten. Siehe Seite 170.
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Ersatzteile und Zubehér

Powermax45 XP-Etiketten

Set-Nr. Beschreibung
428655 Set: Powermax45 XP-Etiketten fir einphasige Modelle
428656 Set: Powermax45 XP-Etiketten flr dreiphasige Modelle

Die Etikettensets beinhalten:
m  Warnschilder
m  Aufkleber fiir Seitenabdeckungen

m VerschleiBteil-Etiketten
VerschleiBteil- und Storfallcode-Etiketten

Die VerschleiBteil-Etiketten und das Stérfallcode-Etikett sind abziehbare Aufkleber.

Das Storfallcode-Etikett befindet sich innen auf dem Deckblatt der Betriebsanleitung.

Die VerschleiBteil-Etiketten befinden sich im Dokumentationspaket, das zusammen mit dem
Gerét geliefert wird. Kleben Sie die Etiketten auf die Seite der Stromquelle oder nahe lhres
Arbeitsbereichs auf, um schnell die relevanten Informationen entnehmen zu kénnen.

(rn
Storfallcodes

0-11-0 Ungiiltige Moduseingabe von Fernsteuerung

0-11-1 Ungiiltige Stromeingabe von Fernsteuerung
0-11-2 Ungiiltige Druckeingabe von Fernsteuerung

- (D 220854 = P ==
= 2208171@%[220941 220842 220857

0-12-1 Niedriger Ausgangsgasdruck: Alarm 220953
0-12-2 Hoher Ausgangsgasdruck: Alarm
0-12-3 Ausgangsgasdruck instabil: Alarm
0-13-0 AC-Eingang instabil: Alarm

0-51-0 Start-/Wippentastersignal beim Einschalten an

220955 220854 Om E.) -

220930 220842 220857

0-60-0 AC-Eingangsspannungsfehler — Phasenverlust
220948 220953

Q-0 -

10-25A 420414 220854 420415 220842 220857

0-60-1 AC-Eingangsspannungsfehler — Spannung zu niedrig
0-60-2 AC-Eingangsspannungsfehler — Spannung zu hoch
0-61-0 AC-Eingang instabil: Abschalten

Siehe weitere Details in der Betriebsanleitung [ID_ ('))_ @_Em_
2645A 420480 220854 420419 220842 220857
\ J
Stérfallcode-Etikett ;
H 220854 @—G:m— E: =
10-25 A 420542 J—420415 220842 220857
())) 220953
4]) ) —E» = —— ,
220818 220854 220941 220842 220857 VerschleiBteil-Etikett — Maschinenbrenner
Q@ ) ay —mw
220931 220854 220930 220842 220947

Q)0 ) cmwE

420414 220854 420415 220842 220857

g{;gg

420480 220854 420419 220842 220857

g ) OcmmEs

420542 220854 420415 220842 220857

VerschleiBteil-Etikett — Handbrenner
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Ersatzteile und Zubehér

CSA-Warnschild

Dieses Warnschild ist an einigen Stromquellen angebracht. Bediener und Wartungsmechaniker
missen unbedingt die Bedeutung der beschriebenen Warnsymbole kennen.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to

Al WARNING

& [T AVERTISSEMENT

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour 'opérateur

et les personnes qui se trouvent sur les lieux de travail.
Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le non respect
des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

2

© 1918

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a
cutting table.

1. Les éti lles de coupage p provoquer
une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.

1.8 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme
table de coupage.

2. Plasma arc can injure and burn; point the
nozzle away from yourself. Arc starts
instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc pl peut bl et briler; éloig
la buse de soi. Il s’allume instantanément
quand on I’'amorce.

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or
burn.

3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or
damaged.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and
ground.

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

—
3. Tension dangereuse. Risque de choc électrique
ou de bralure.
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
humides ou endommageés.
3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piece et de
la terre.
3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher
les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the
fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with
ventilation.

4. Les fumées plasma peuvent étre
dangereuses.

4.1 Ne pas inhaler les fumées.

4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour
dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées
par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to
protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt
collar. Protect ears from noise. Use welding helmet with
the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et
blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser
un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only qualified personnel should
operate this equipment. Use torches specified in the
manual. Keep non-qualified personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a
le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
exclusivement les torches indiquées dans le manual. Le
personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée.
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Warnschilder CE/CCC

Dieses Warnschild ist an einigen Stromquellen angebracht. Bediener und
Wartungsmechaniker missen unbedingt die Bedeutung der beschriebenen
Warnsymbole kennen. Der nummerierte Text entspricht den nummerierten

Feldern des Schildes.

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Ersatzteile und Zubehér

Schneidfunken kénnen Explosionen oder
Brénde verursachen.

Schneiden Sie nicht in der Néhe brennbarer
Materialien.

Halten Sie in unmittelbarer Umgebung
einen betriebsbereiten Feuerléscher bereit.

Verwenden Sie kein Fass oder einen
anderen geschlossenen Behélter als
Schneidtisch.

Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen
und Verbrennungen verursachen. Halten
Sie die Diise von sich weg. Der Lichtbogen
wird sofort gestartet, wenn er ausgelost
wird.

Schalten Sie vor dem Zerlegen des
Brenners die Stromzufuhr aus.

Halten Sie das Werkstlick nicht in der Nadhe
des Schneidbereichs fest.

Tragen Sie einen Vollkdrperschutz.

Gefahrliche Spannung. Gefahr von
elektrischen Schlagen oder Verbrennungen.

Tragen Sie Isolierhandschuhe. Ersetzen Sie
nasse oder beschadigte Handschuhe.

Schiitzen Sie sich vor Stromschlag, indem
Sie sich von Werkstiick und Erde isolieren.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr vor
Wartungsarbeiten. Beriihren Sie keine
stromfiihrenden Teile.

Plasmadé@mpfe kénnen gefahrlich sein.
Atmen Sie keine Dampfe ein.

Sorgen Sie fur eine Zwangsbeluftung oder
Entltftung vor Ort, um Dampfe zu entfernen.

Arbeiten Sie nicht in geschlossenen
Raumen. Entfernen Sie Dampfe durch
Entltftung.

Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen
verbrennen und die Haut verletzen.

Tragen Sie richtige und geeignete
Schutzausriistung, um Kopf, Augen, Ohren,
Hande und den Koérper zu schiitzen.
SchlieBen Sie den Kragenknopf. Schiitzen
Sie Ihre Ohren vor Larm. Verwenden Sie
einen SchweiBhelm mit der richtigen
Filterschutzstufe.

Erlernen Sie vor Arbeiten an der Anlage
oder vor Schneidarbeiten die Bedienung
der Anlage, und lesen Sie die
Betriebsanleitung. Dieses Gerat darf nur
von qualifiziertem Personal bedient werden.
Verwenden Sie die in der Betriebsanleitung
angegebenen Brenner. Nicht qualifiziertes
Personal und Kinder fern halten.

Dieses Etikett nicht entfernen, verunstalten
oder abdecken. Ersetzen Sie es, wenn es
fehlt, beschadigt oder abgenutzt ist.
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Ersatzteile und Zubehér

Typenschild

Das Typenschild auf der Unterseite der Plasma-Stromquelle enthélt 2 verschiedene Leistungsangaben:

m  Die HYP-Leistungsangaben sind die Stromquellen-Leistungsangaben von Hypertherm. Sie
geben die Leistungsfahigkeit des Geréts, basierend auf internen Tests von Hypertherm, an.

m  Die /EC-Leistungsangaben sind vorgegebene Mindestschwellen, denen das Gerat
entsprechen muss, um die [IEC-Norm 60974-1 einzuhalten.

CSA- und CE/CCC-Typenschilder weichen leicht voneinander ab. Die folgende Abbildung ist ein

Beispiel fiir ein CE/CCC-Typenschild.

°© o
—o0

e

1 §/N = Seriennummer

2 Fir die Region spezifische
Zertifizierungsstandards

3 Platzhalter fiir regionale
Zertifizierungssymbole — siehe Symbole und
Priifzeichen auf Seite 183

Symbol fiir Plasmaschneiden
Symbol fiir Plasma-Fugenhobeln
U, = Nenn-Leerlaufspannung (V)

X = Einschaltdauer (%)

0w N oo Oa »

HYP = interne Leistungsangabe von Hypertherm

10
11
12

13
14

IEC = Leistungsangabe der International
Electrotechnical Commission

I, = Konventioneller SchweiBstrom (A)
U, = Konventionelle SchweiBspannung (V)

Symbol fir eine auf einem Inverter basierende
(einphasige oder dreiphasige) Stromquelle

Schutzart-Klassifizierung (IP)

U, = Eingangsspannung (V)
I, = Eingangsstrom (A)
PF = Leistungsfaktor
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Ersatzteile und Zubehér

Symbole und Priifzeichen

Ihr Produkt kann auf dem Typenschild (oder in dessen Nihe) eines oder mehrere der folgenden Priifzeichen

aufweisen. Aufgrund von Unterschieden und Konflikten bei nationalen Vorschriften werden nicht alle
Prifzeichen auf jede Version eines Produkts angewendet..

rm
— |
—

=g
v

S-Priifzeichen

Das S-Prufzeichen zeigt an, dass die Stromquelle und der Brenner fiir den Betrieb in
Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr gemaB IEC 60974-1 geeignet sind.

CSA-Priifzeichen

Produkte mit einem CSA-Prifzeichen erfiillen die Vorschriften fiir die Produktsicherheit der USA
und Kanada. Die Produkte wurden von CSA International evaluiert, getestet und zertifiziert. Das
Produkt kann alternativ auch eine Kennzeichnung eines der anderen Nationally Recognized Testing
Laboratories (NRTL) haben, die sowohl in den USA als auch in Kanada zugelassen sind, z. B. UL
oder TUV.

CE-Kennzeichnung

Die CE-Kennzeichnung prasentiert die Konformitétserklarung des Herstellers tiber die Einhaltung
glltiger européischer Richtlinien und Normen. Nur diejenigen Versionen der Produkte mit einer
CE-Kennzeichnung auf dem Typenschild (oder in dessen Nihe) wurden auf Einhaltung der
europdischen Niederspannungsrichtlinie und der européischen Richtlinie fur elektromagnetische
Vertraglichkeit (EMV) getestet. EMV-Filter miissen der europdischen Richtlinie fiir
elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) entsprechen und sind in den Versionen des Produkts
mit einer CE-Kennzeichnung integriert.

Eurasisches Konformitatszeichen EAC

CE-Versionen von Produkten, die ein EAC-Konformitatszeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export nach Russland, WeiBrussland
und Kasachstan.

GOST-TR-Priifzeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein GOST-TR-Priifzeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export in die Russische Foderation.

RCM-Kennzeichnung

CE-Versionen der Produkte mit einer RCM-Kennzeichnung entsprechen den EMV- und den
Sicherheitsrichtlinien, die fiir den Verkauf in Australien und Neuseeland verlangt werden.

CCC-Priifzeichen

Das China Compulsory Certification (CCC)-Zeichen (Chinesische Pflichtzertifizierung) zeigt an,
dass das Produkt getestet und als den Produktsicherheitsrichtlinien entsprechend befunden
wurde, die flir den Verkauf in China verlangt werden.

UkrSEPRO-Priifzeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein UkrSEPRO-Priifzeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export in die Ukraine.

Serbisches AAA-Zeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein serbisches AAA-Zeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export nach Serbien.
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Ersatzteile und Zubehér

IEC-Symbole

Die folgenden Symbole kdnnen sich auf dem Typenschild, an den Kontrollmarkierungen und
Schaltern befinden: Fiir Informationen zu den LED-Anzeigen der Frontplatte siehe Bedienelemente
und Anzeigen auf Seite 41.

. Klemme fiir den externen
Gleichstrom (DC) @ (Erdungs-)Schutzleiter

Geriét ist eingeschaltet
Wechselstrom (AC) I (ON)

. . Geréat ist ausgeschaltet
Schneiden mit dem o) (OFF)

Plasma-Brenner

= (D= Eine auf einem Inverter

basierende einphasige

Fo by

Fugenhobeln 3~ — oder dreiphasige
—{A-CO{MF=
ZAnS Dl Stromquelle
D Spannung/Strom-Kurve,
D = AC-Netzanschluss Jfallendes* Merkmal
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