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Registrierung lhrer neuen Hypertherm-Anlage

Vorteile der Registrierung

M Sicherheit: Durch die Registrierung konnen wir Sie benachrichtigen, falls der unwahrscheinliche
Fall eines Sicherheits- oder Qualitatsproblems auftritt.

M Ausbildung: Durch die Registrierung erhalten Sie gratis Zugriff auf die Produkttrainings-Inhalte
des Hypertherm-Instituts fiir Schneidtechnik.

VI Eigentums-Bestitigung: Im Falle eines Versicherungsschadens kann die Registrierung als
Kaufbestatigung dienen.

Gehen Sie zu www.hypertherm.com/registration und lassen Sie sich einfach und schnell registrieren.

Sollten Sie Probleme bei der Produktregistrierung haben, kontaktieren Sie bitte
registration@hypertherm.com.

Bitte aufbewahren

Seriennummer:

Kaufdatum:

Vertriebspartner:

Anmerkungen zur Wartung:

Powermax, SYNC, SmartSYNC, FastConnect und Hypertherm sind Schutzmarken von Hypertherm, Inc., die in den Vereinigten
Staaten und anderen Landern registriert sein kénnen. Alle weiteren Marken sind Marken der jeweiligen Eigentiimer.

Okologische Verantwortung ist einer der zentralen Werte bei Hypertherm und bildet die Erfolgsgrundlage fiir uns und unsere
Kunden. Wir streben stets danach, die Auswirkungen unserer Handlungen auf die Umwelt zu reduzieren. Weiterfihrende
Informationen: www.hypertherm.com/environment.

© 2021 Hypertherm, Inc.


https://www.hypertherm.com/environment
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Hypertherm, Inc.

Etna Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)

info@hypertherm.com (Main Office Email)

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

Hypertherm México, S.A. de C.V.

Avenida Toluca No. 444, Anexo 1,

Colonia Olivar de los Padres

Delegacién Alvaro Obregén

México, D.F. C.P. 01780

52 555681 8109 Tel

52 55 5683 2127 Fax

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

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

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

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

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

82 Genting Lane

Media Centre

Annexe Block #A01-01

Singapore 349567, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

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

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

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

Hypertherm Europe B.V.

Vaartveld 9, 4704 SE

Roosendaal, Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

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

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

PR China

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

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

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

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

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

Hypertherm Korea Branch

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

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

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

(Technical Service Email)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

61 (0) 437 606 995 Tel

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

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

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

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

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

(Technical Service Email)

Hc’ Materialien fiir Aus- und Fortbildung finden Sie online beim Hypertherm Cutting Institute (HCI)

unter www.hypertherm.com/hci.

HYPERTHERM
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Al

ENGLISH

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

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

ET (EESTI/ESTONIAN)

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

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad voivad tootega kaasas olla elektrooniliselt voi triikituna.
Elektroonilised koopiad on saadaval ka meie veebilehel. Paljud kasutusjuhendid
on erinevates keeltes saadaval veebilehel www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

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

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

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

[MpoayKTLT MOXeE fa € CbNPOBOAEH OT KOMMWA Ha PHKOBOACTBATA B €/IEKTPOHEH
1 B neyaTeH ¢popmart. Teau B eNIEKTPOHEH ¢popmaT ca JOCTBIMHU CbLLO

Ha ye6caitTta H1. MHOro pbKOBOACTBA Ca HaNMLEe Ha HAKOMKO e31Ka

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkaan Hypertherm-laitteen kayttoa lue
tuotteen kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden
ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80669C), vesileikkauksen
turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80943C)
ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéayttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana séhkdisessa ja tulostetussa
muodossa. Sahkdiset kopiot ovat myds verkkosivustollamme. Monet
kayttdoppaat ovat myds saatavissa useilla kielilla www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisi (80669C), Manuélu pro bezpednost
a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek mohou byt soucasti dodavky produktu, a to v elektronické
i tisténé formé. Elektronické kopie jsou k dispozici i na nasich webovych
strankach. Mnoho pfirucek je k dispozici v rliznych jazycich na strance
www.hypertherm.com/docs.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité
et de conformité (80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet
d’eau (80943C) et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces
(809450C).

Les exemplaires des manuels qui accompagnent le produit peuvent étre sous
forme électronique ou papier. Les manuels sous forme électronique se trouvent
également sur notre site Internet. Plusieurs manuels sont offerts en plusieurs
langues & www.hypertherm.com/docs.

DA (DANSK/DANISH)

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

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

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

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsé pa vores hjemmeside. Mange manualer
er tilgeengelige pa flere sprog p& www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMOIHZH! Mpwv B€cete og Aettoupyia ornolovdrnote e5OMAIGHO TNG
Hypertherm, 8laBaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPoidvVTog
Kal oTo eyxelpibio aopdAetag kat ouppudppwone (80669C), oto eyxelpibio
aopdAeiag kar ouppdppwong tou waterjet (80943C) kau 010 eyxelpiSi0
npoeibonoirioewv yia Ti¢ padloouyvetnres (80945C).

To npoidv unopei va cuvodevetal and avtiypapa twv eyxepidinwv oe
NAEKTPOVIKY Kat &vTunm popdr). Ta nAektpovikd avtiypada undapyouv emong
oTov 1oTOToNd pag. MoAd eyxeipidia eival Slabeoipa oe dlapopeg YADOoEG
oto www.hypertherm.com/docs.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

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

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie

auch auf unserer Website vor. Viele Handbticher stehen in verschiedenen
Sprachen auf www.hypertherm.com/docs zur Verfiigung.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

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

és szabdlykévetési kézikényvben (80943C) és a Rédidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelylinkon

is megtalalhatok. Szamos kézikonyv all rendelkezésre tébb nyelven

a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

ES (ESPANOL/SPANISH)

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

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

El producto puede incluir copias de los manuales en formato digital e impreso.
Las copias digitales también estan en nuestra pagina web. Hay diversos
manuales disponibles en varios idiomas en www.hypertherm.com/docs.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

Produk mungkin disertai salinan manual atau petunjuk dalam format elektronik
maupun cetak. Salinan elektronik juga tersedia di situs web kami. Berbagai
manual tersedia dalam beberapa bahasa di www.hypertherm.com/docs.
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IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

o elettronico. Le copie elettroniche sono disponibili anche sul nostro sito web.
Molti manuali sono disponibili in diverse lingue all'indirizzo
www.hypertherm.com/docs.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

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

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tiparit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.
Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

JA (B #&58/JAPANESE)

4 | Hypertherm 123 % R1F T BHilC. CORMETAEICH D RL2ER.
MRV TSAT VAR 2T IV (80669C). U+ —42—TJxw b
DEEEAVTSA 7 A1(80943C). HEFEL ] (80945C) & Hiid+
{fEEW,

SEAEOIE—IE. BF74—< v b, TRIZERME L TRGBICERE
NTVWEY, BFAE—@FEEV T TV A MIBBHEINTVET,
SREAZE D% < I& www.hypertherm.com/docs |C CHEBDEETCTHELTWL
%9,

KO (&= 01/KOREAN)

Z 1! Hypertherm HHIE AL 37| Tof ME MEAQ X U 3H &4
HHA(80669C), HEIM ot & 7 &4 HHA(80943C) 12|11 7
ZFob4 A1 MEA(80945C)01 LEQH Q1= oFF XIEIS oML,

A @A CIME HAloz MEM ALRO| MED S MSE =
U&LICH TR AHE = Hypertherm RAIO|EOAM E Al £ Qo

MHA AHE 2 www.hypertherm.com/docs Ml A 0421 21012 A3 ELICH.

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

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

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

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

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

Konun pyKoBoACTB, KOTOpbIE MOCTABMAOTCA BMECTE C NPOAYKTOM, MOTYT 6biTb
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM 1 GyMakHOM BUAE. DNEKTPOHHbIE KOMUM TaKkKe
[OCTYNHbI Ha Halem Be6-caitTe. Llenbiit paa pyKoOBOACTB AOCTYMHbI

Ha HECKOJbKMX A3bIKax Mo ccbike www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

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

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product
worden meegeleverd. Elektronische versies zijn ook beschikbaar op onze
website. Veel handleidingen zijn in meerdere talen beschikbaar via
www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

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

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

o bezpedénosti a sulade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

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

Navod na obsluhu sa dodava spolu s produktom v elektronickej a tladenej
podobe. Jeho elektronicky format je dostupny aj na nasej webovej stranke.
Mnohé z navodov na obsluhu st dostupné vo viacjazyénej mutacii na stranke
www.hypertherm.com/docs.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsé pa nettstedet vart. Mange handbeker
er tilgjengelig i flere sprak pd www.hypertherm.com/docs.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

Izvodi priro€nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki.
Elektronski izvodi so na voljo tudi na naSem spletnem mestu. Stevilni priro¢niki
so na voljo v razliénih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

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

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

Do produktu moga by¢ dotagczone podreczniki uzytkownika w formie
elektronicznej i drukowanej. Kopie elektroniczne znajdujg sig rowniez w naszej
witrynie internetowej. Wiele podrecznikow jest dostgpnych w roznych jezykach
pod adresem www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

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

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

o radio-frekvenciji (80945C).

Y3 Npou3BoA, ce UCMopyuyjy Komnuje NPUPYYHUKA Y ENEKTPOHCKOM Uin
wramnaHom dopmarty. EnektpoHcke Konuje cy Takohe AOCTyNHe Ha Hallem
Be6-cajTy. MHOMM NpuUpyYHALM Cy OCTYMNHM Ha BULLE je3WKa Ha aapecu
www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

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

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico
e impresso. Copias eletronicas também sao encontradas em nosso
website. Muitos manuais estao disponiveis em varios idiomas

em www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

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

Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksa pa var webbplats. Manga manualer finns
pa flera sprék pad www.hypertherm.com/docs.
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TH (n ' Ina/THAI)

Afiau! naun1slduatnsalans Hypertherm fonua Tusadmduusiagun
aulaaadalugiian1s1Eiudn giladuaiulaanduiazn1sUiis

»1u (80669C), AflasduarulaaansuarnisUfiifianudniunislaiidnssuy
Jawmasidn (80943C) uar gllarfiauiiaaiuaiuiiing (80945C)

15 lldfiifauaAnusinduainulaandaatadiwalilinnisuiaidunsaiin
AanuFauiasianlnsnl
duurgiiafilugluuudidnnsafinduazuuudefaiazgnuuusindandy
wandud duurdfialugduuudidnnsafinduasndniasiuazdaiiuidiiasng

9 lunannuananstuiifiliusnisuuiulss www.hypertherm.com/docs

wNLIENAIL

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)
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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 Schneidgerat muss gemaB den Empfehlungen des Herstellers
an das Stromnetz angeschlossen werden. Treten Stérungen auf,
kénnen zusitzliche 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.

Sicherheit und Ubereinstimmung
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Erdung des Werkstiicks

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

(z. B. Schiffsrumpf oder Baustahl), kann eine Verbindung des
Werkstiicks 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 Geréte erhcht. Bei Bedarf sollte
die Verbindung des Werkstticks zur Erde durch eine direkte Verbindung
zum Werkstiick hergestellt werden. Da in manchen Léndern eine direkte
Verbindung jedoch nicht erlaubt ist, sollte die Verbindung dort durch
entsprechende MaBnahmen in Ubereinstimmung mit den nationalen
Vorschriften erzielt werden.

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 fiir den Schneidstrom, die den
Potenzialausgleich anderer Gerate beschadigen 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 abschwachen. Bei speziellen Anwendungen
kann die Abschirmung der gesamten Plasmaschneidanlage in Betracht
gezogen werden.
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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, Motorzubehdr, Generatoren und Generatorzubehor
von Drittanbietern gilt die Gewéhrleistung des jeweiligen Herstellers,
nicht jedoch diese Gewabhrleistung.

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, dirfen Ihnen gegentber
jedoch keine zusétzlichen Gewéhrleistungen oder Versprechungen
machen, die fir 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 Uiber 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 Folgeschadden, indirekte Schiaden, 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 méglich 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 Gewahrleistung

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

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

HyPrecision-Pumpen

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

PowerDredge-Anlage
zum Entfernen von
Schleifmittel

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

EcoSift Schleifmittel-
Recycling-System

Schleifmitteldosiervorric 15 Monate ab dem Versanddatum

htungen 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

Druckluft-Stellantriebe
fur Absperrarmaturen

Diamantdiisen 600 Stunden Nutzung bei Verwendung eines
Hiulsenfilters und Ubereinstimmung mit den
Anforderungen von Hypertherm an die

Wasserqualitat

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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Wo Informationen zu finden sind

Diese Betriebsanleitung enthalt die folgenden Informationen fiir die
Powermax65/85/105 SYNC-Plasma-Stromquellen und SmartSYNC™-Handbrenner:

m Spezifikationen, Nennwerte, Installations- und Konfigurations-Informationen
m Betriebsanleitung fur Plasma-Stromquelle und Brenner
m  Anleitung zum Schneiden, Lochstechen und Fugenhobeln

m Informationen zu Wartung und Fehlerbeseitigung

Weitere Informationen finden Sie in den folgenden Dokumenten:

m  Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C)

m  Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Schneidtabellen-Anleitung) (810500MU)

m  Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490)

m  Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480)

Sie finden diese Dokumente auf dem USB-Speicherstick, der mit Ihrer Plasma-Stromquelle
mitgeliefert wurde. Die technische Dokumentation ist auch unter www.hypertherm.com/docs
abrufbar.

Die technische Dokumentation ist zum Zeitpunkt der Verdffentlichung
aktuell. Spatere Uberarbeitungen sind moglich. Unter
www.hypertherm.com/docs finden Sie die jeweils neuesten
Fassungen der verdffentlichten Dokumente.

Powermax65/85/105 SYNC Betriebsanleitung 810470DE
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Die Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC

und Powermax105 SYNC sind tragbare
Plasma-Stromquellen, die fir viele manuelle und
mechanisierte Schneid- und Fugenhobel-Anwendungen
eingesetzt werden kénnen.

Die Gerate aus der Serie Powermax SYNC bieten
folgende Leistungsmerkmale:

Installation und Konfiguration der
Plasma-Stromquelle

Schneiden elektrisch leitender Metalle wie
unlegierten oder legierten Stahls bzw.
Aluminium mithilfe von Luft oder Stickstoff

Einsatz von F5-Gas zum Schneiden
legierten Stahls

Fugenhobeln mit zwei Fugenhobel-Prozessen:
Maximales Entfernen und maximale Kontrolle

Den Ausgangsstrom (A) vom SmartSYNC-Handbrenner aus einstellen
Verwendung eines kompakten Einsatzes statt einer Reihe von VerschleiBteilen

Automatisches Einstellen von Betriebsart, Ausgangsstrom (A) und Gasdruck je nach
SmartSYNC-Brennertyp und montiertem Hypertherm-Einsatz

Aufzeichnung der Einsatzdaten, damit Sie die Standzeit des Einsatzes tiberwachen kénnen
und benachrichtigt werden, wenn Sie einen neuen Einsatz montieren miissen

Sperren der SmartSYNC-Brenner, ohne dass die Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF)
gestellt wird

Schneller Austausch der SmartSYNC-Brenner dank FastConnect™-System
(Schnellkupplung)

Powermax65/85/105 SYNC Betriebsanleitung 810470DE 21



Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Uberpriifen, ob alle Geriitekomponenten vorhanden sind

i

0 [ |fpo————m-guE

1 Dokumentation: 4 Netzkabel ohne Stecker

= USB-Stick mit Technik- und 5 Fernstartschalter (optional — nur mechanisierte
Sicherheitsdokumentation Konfigurationen)

* Kurzer Einrichtungs-Leitfaden 6 Werkstiickkabel mit Erdklemme, C-Klemme oder

= Kurzanleitung Ringkabelschuh

= Schneidtabellen-Anleitung 7 15°- oder 75°-Handbrenner mit Schlauchpaket

» Fehlercode-Etikett bzw. langer 180°-Maschinenbrenner mit

Schlauchpaket

2 Plasma-Stromquelle

: - . 8 Starter-Set an Einsédtzen
3 Regionsspezifische Gaseinlass-Armatur

Eine vollstandige Liste der verfligbaren Schneid- und
Fugenhobel-Einsétze finden Sie im Powermax65/85/105 SYNC Parts
Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch) (810490).
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Vorgehen bei fehlenden oder beschadigten Komponenten

Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

m Reklamationen beziiglich Transportschaden

a Schicken Sie die Reklamation an das Transportunternehmen, wenn |hr Gerét
Transportschaden erlitten hat.

O Lesen Sie die Modell- und Seriennummer des Geréts vom Typenschild an der Ruickseite

der Plasma-Stromquelle ab. Fiir Typenschild-Beispiele siehe Geratespezifikationen auf

dem Typenschild ermitteln auf Seite 30.

a Fordern Sie bei Hypertherm eine Kopie des Frachtbriefes an.

m Reklamationen wegen fehlender oder beschadigter Ware

a Sprechen Sie mit lhrem Hypertherm-Vertriebspartner oder mit einer Vertragswerksstatt

bzw. mit Ihrem néchstgelegenen Hypertherm-Biiro, das Sie am Anfang dieses
Handbuchs finden.

Geratekonfigurationen

Die Gerate Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC und Powermax105 SYNC sind
Universal-Plasmastromquellen, die sich automatisch an den Betrieb mit verschiedenen
Wechselspannungen anpassen. Folgende Geratekonfigurationen sind erhéltlich:

Modell

Konfigurationen

Wechselspannungen

und

Powermax65 SYNC

Powermax85 SYNC

200-600 V CSA

200-480 V (einphasig)

200-600 V (dreiphasig)

380V CCC/400V CE

380/400 V (dreiphasig)

Powermax105 SYNC

200-600 V CSA

200-600 V (dreiphasig)

230-400V CE

230-400 V (dreiphasig)

380V CCC/400V CE

380/400 V (dreiphasig)

Powermax65/85/105 SYNC

Betriebsanleitung
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Hypertherm Leistung der Plasma-Stromquelle

Powermax65 SYNC
Nennleerlaufspannung (U,)
CSA, einphasig, dreiphasig | 296 VDC CSA
CE/CCC, dreiphasig | 270 VDC CE/CCC
Ausgangsmerkmal* Fallend
Nennausgangsstrom (l,) 20-65 A
Nennausgangsspannung (U,) | 139 VDC

Einschaltdauer bei 40 °C**
CSA

CE/CCC

50 % bei 65 A, 230-600 V, ein-/dreiphasig

40 % bei 65 A, 200-208 V, ein-

/dreiphasig

100 % bei 46 A, 230-600 V, ein-/dreiphasig

50 % bei 65 A, 380/400 V, dreiphasig
100 % bei 46 A, 380/400 V, dreiphasig

Betriebstemperatur

—10 °C bis 40 °C

Lagertemperatur

—-25 °C bis 565 °C

Leistungsfaktor
200-480 V CSA, einphasig
200-600 V CSA, dreiphasig

380 V CCC/400 V CE,
dreiphasig

0,99-0,97
0,94-0,73
0,94

Leistungsaufnahme im Leerlauf (CE-Systeme)

28 W

Wirkungsgrad der Stromversorgung bei
maximaler Ausgangsleistung (CE-Systeme)

91,2 %

R,. —Kurzschlussverhaltnis (nur bei CE/CCC-Systemen)

U, — Volt AC rms, dreiphasig
Rke

400 VAC
206,4

EMV- Klassifizierung CISPR 11 (nur bei CE/CCC-Systemen)***

Klasse A

Eingangsspannung (U,) / Eingangsstrom (I,) bei Nennausgangsleistung (U, yax s 1> max)

(Siehe Anschluss an die elektrische Stromversorgung auf Seite 40)

CSA, einphasig, 50/60 Hz

CSA, dreiphasig, 50/60 Hz

CE/CCCH ™, dreiphasig, 50/60 Hz

200V: 52 A 200V: 32A 380V: 1556 A
208V: 50A 208V: 31 A 400V: 16A
240V: 44 A 240V: 27 A
480V: 22 A 480V: 13 A
600V: 13A
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Gastyp Luft Stickstoff F5ttt

Gasqualitat Sauber, trocken, 6lfrei gemaB 99,95 % rein 99,98 % rein
ISO 8573-1 Klasse 1.4.2 (F5 = 95 % Stickstoff [N,],
Siehe Seite 55. 5 % Wasserstoff [H,])

Empfohlene Eingangsgas-Durchflussmengen

Schneiden | 210 slpm bei mindestens 5,9 bar (85 b/zoll2)
Fugenhobeln mit maximalem Entfernen | 210 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll?)

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle | 210 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll?)

* Definiert als Kurve der Ausgangsspannung im Vergleich zum Ausgangsstrom.

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

*** WARNUNG: Dieses Gerat der Klasse A ist nicht zur Benutzung in Privathaushalten gedacht, die Uber das
offentliche Niederspannungsnetz mit Strom versorgt werden. Dort kénnen durch leitungsgebundene und
abgestrahlte Stérungen Probleme mit der elektromagnetischen Vertraglichkeit auftreten.

t Das Gerét hilt IEC 61000-3-12 ein, wenn die Kurzschlussleistung S, an der Anschlussstelle der Stromquelle ans
offentliche Netz mindestens 6.160 kVA betragt. Es obliegt dem Installateur oder Bediener des Geréts
sicherzustellen, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung angeschlossen wird, deren Kurzschlussleistung S,
hoher oder gleich 6.160 kVA ist. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem &rtlichen Stromanbieter zu halten.

** Das Gerét halt IEC 61000-3-11 ein, wenn die Netzimpedanz (Zmax) 0,201 oder weniger betragt. Es obliegt dem
Installateur oder Bediener des Gerits sicherzustellen, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung angeschlossen
wird, deren Netzimpedanz 0,201 oder weniger betragt. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem 6rtlichen
Stromanbieter zu halten.

1t F5 wird nur zum Schneiden von legiertem Stahl empfohlen. Siehe Legierten Stahl mit F5-Gas schneiden
in Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung
Mechanisiertes Schneiden) (810480).

Powermax65/85/105 SYNG Betriebsanleitung 810470DE
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Powermax85 SYNC
Nennleerlaufspannung (U,)
CSA, einphasig, dreiphasig | 305 VDC CSA
CE/CCC, dreiphasig | 270 VDC CE/CCC
Ausgangsmerkmal* Fallend
Nennausgangsstrom (l,) 25-85 A
Nennausgangsspannung (U,) 143 VDC

Einschaltdauer bei 40 °C**
CSA

60 % bei 85 A, 230-600 V, dreiphasig
60 % bei 85 A, 480 V, einphasig
50 % bei 85 A, 240 V, einphasig
50 % bei 85 A, 200-208 V, dreiphasig

CE/CCC

40 % bei 85 A, 200-208 V, einphasig
100 % bei 66 A, 230-600 V, ein-/dreiphasig

60 % bei 85 A, 380/400 V, dreiphasig

100 % bei 66 A, 380/400 V, dreiphasig

Betriebstemperatur —10 °C bis 40 °C

Lagertemperatur —25 °C bis 55 °C

Leistungsfaktor

200-480 V CSA, einphasig | 0,99-0,96
200-600 V CSA, dreiphasig | 0,94-0,76
380V CCC/400 V CE, dreiphasig | 0,94
Leistungsaufnahme im Leerlauf (CE-Systeme) 26 W
Wirkungsgrad der Stromversorgung bei maximaler 91,9 %

Ausgangsleistung (CE-Systeme)

R,. — Kurzschlussverhiltnis (nur bei CE/CCC-Systemen)
U, — Volt AC rms, dreiphasig

400 VAC

R, | 209,4

EMV-Klassifizierung CISPR 11 (nur bei CE/CCC-Systemen)***

Klasse A

Eingangsspannung (U,) / Eingangsstrom (l,)

bei Nennausgangsleistung (U, yax » |s max)

(Siehe Anschluss an die elektrische Stromversorgung auf Seite 40.)

CSA, einphasig, 50/60 Hz CSA, dreiphasig, 50/60 Hz CE/CCCH ™, dreiphasig, 50/60 Hz
200V: 70A 200V: 42 A 380V: 2056 A
208V: 68 A 208V: 40A 400V: 195A
240V: B8 A 240V: 35A
480V: 29 A 480V: 18A
600V: 17 A
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Gastyp Luft Stickstoff F5ttt
Gasqualitat Sauber, trocken, 6lfrei gemaB 99,95 % rein 99,98 % rein
ISO 8573-1 Klasse 1.4.2 (F5 = 95 % Stickstoff [N,],
Siehe Seite 55. 5 % Wasserstoff [H,])

Empfohlene Eingangsgas-Durchflussmengen
Schneiden | 210 slpm bei mindestens 5,9 bar (85 b/zoll?)
Fugenhobeln mit maximalem Entfernen | 210 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll2)

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle | 210 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll?)

Definiert als Kurve der Ausgangsspannung im Vergleich zum Ausgangsstrom.

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

WARNUNG: Dieses Gerét der Klasse A ist nicht zur Benutzung in Privathaushalten gedacht, die iber das
offentliche Niederspannungsnetz mit Strom versorgt werden. Dort kénnen durch leitungsgebundene und
abgestrahlte Stérungen Probleme mit der elektromagnetischen Vertraglichkeit auftreten.

* Das Gerét hilt IEC 61000-3-12 ein, wenn die Kurzschlussleistung S, an der Anschlussstelle der Stromquelle ans
offentliche Netz mindestens 4.353 kVA betragt. Es obliegt dem Installateur oder Bediener des Gerats
sicherzustellen, dass das Gerét nur an eine Stromversorgung angeschlossen wird, deren Kurzschlussleistung S,
hoher oder gleich 4.353 kVA ist. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem 6rtlichen Stromanbieter zu halten.

* Das Gerét halt IEC 61000-3-11 ein, wenn die Netzimpedanz (Zmax) 0,201 oder weniger betragt. Es obliegt dem
Installateur oder Bediener des Geréts sicherzustellen, dass das Gerét nur an eine Stromversorgung angeschlossen
wird, deren Netzimpedanz 0,201 oder weniger betrégt. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem ortlichen
Stromanbieter zu halten.

t F5 wird nur zum Schneiden von legiertem Stahl empfohlen. Siehe Legierten Stahl mit F5-Gas schneiden
in Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung
Mechanisiertes Schneiden) (810480).
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Powermax105 SYNC

Nennleerlaufspannung (U,)
200-600 V CSA
230-400V CE
380V CCC
400V CE

300 VDC
288 VDC
286 VDC
286 VDC

Ausgangsmerkmal*

Fallend

Nennausgangsstrom (l,)

30-105 A

Nennausgangsspannung (U,)

160 VDC

Einschaltdauer bei 40 °C**
200-600 V CSA

230-400 V CE

380V CCC

400V CE

80 % bei 105 A, 480-600 V, dreiphasig
70 % bei 105 A, 240 V, dreiphasig
54 % bei 105 A, 208 V, dreiphasig
50 % bei 105 A, 200 V, dreiphasig
100 % bei 94 A, 480-600 V, dreiphasig
100 % bei 88 A, 240 V, dreiphasig
100 % bei 77 A, 208 V, dreiphasig
100 % bei 74 A, 200 V, dreiphasig

80 % bei 105 A, 400 V, dreiphasig
70 % bei 105 A, 230 V, dreiphasig
100 % bei 94 A, 400V, dreiphasig
100 % bei 88 A, 230V, dreiphasig

80 % bei 105 A, 380 V, dreiphasig
100 % bei 94 A, 380V, dreiphasig

80 % bei 105 A, 400 V, dreiphasig
100 % bei 94 A, 400 V, dreiphasig

Betriebstemperatur

-10 °C bis 40 °C

Lagertemperatur

-25 °C bis 565 °C

Leistungsfaktor
200-600 V CSA, dreiphasig
230-400 V CE, dreiphasig
380 V CCQC, dreiphasig
400V CE, dreiphasig

0,94-0,77
0,94-0,92
0,94
0,94

Leistungsaufnahme im Leerlauf (CE-Systeme)

230-400V CE |40 W

400V CE | 27 W

28

810470DE Betriebsanleitung

Powermax65/85/105 SYNC



Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Wirkungsgrad der Stromversorgung bei
maximaler Ausgangsleistung (CE-Systeme)

230-400V CE | 91,0 %
400V CE | 91,9 %

R.. — Kurzschlussverhiltnis
(nur bei CE/CCC-Systemen)

U, — Volt AC rms, dreiphasig | 230—-400 V 400V
R, | 235,4 176,9
EMV-Klassifizierung CISPR 11 (nur bei CE/CCC-Systemen)*** Klasse A

Eingangsspannung (U,) / Eingangsstrom (I,) bei Nennausgangsleistung (U, yax s 1> max)

(Siehe Anschluss an die elektrische Stromversorgung auf Seite 40.)

CSA, dreiphasig, 50/60 Hz CE**, dreiphasig, 50/60 Hz CE™ tt/CCC, dreiphasig, 50/60 Hz
200V: 58 A 230V: 50A 380V: 30A
208V: 56 A 400V: 29 A 400V: 28A
240V: 49A
480V: 25 A
600V: 22 A
Gastyp Luft Stickstoff F5%
Gasqualitat Sauber, trocken, 6lfrei gemaB 99,95 % rein 99,98 % rein
ISO 8573-1 Klasse 1.4.2 (F5 = 95 % Stickstoff [N,],
Siehe Seite 55. 5 % Wasserstoff [H,])

Empfohlene Eingangsgas-Durchflussmengen

Schneiden | 260 slpm bei mindestens 6,2 bar (90 b/zoll?)

Fugenhobeln mit maximalem Entfernen | 260 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll?)

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle | 260 slpm bei mindestens 4,8 bar (70 b/zoll2)

1t

Ht

Definiert als Kurve der Ausgangsspannung im Vergleich zum Ausgangsstrom.

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

WARNUNG: Dieses Gerat der Klasse A ist nicht zur Benutzung in Privathaushalten gedacht, die iber das
offentliche Niederspannungsnetz mit Strom versorgt werden. Dort kénnen durch leitungsgebundene und
abgestrahlte Stérungen Probleme mit der elektromagnetischen Vertréglichkeit auftreten.

Das Gerat halt IEC 61000-3-12 ein, wenn die Kurzschlussleistung S, an der Anschlussstelle der Stromquelle
ans offentliche Netz mindestens 4.730 kVA betrégt. Es obliegt dem Installateur oder Bediener des Gerats
sicherzustellen, dass das Gerét nur an eine Stromversorgung angeschlossen wird, deren Kurzschlussleistung S,
hoher oder gleich 4.730 kVA ist. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem 6rtlichen Stromanbieter zu halten.

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

Das Gerat halt IEC 61000-3-12 ein, wenn die Kurzschlussleistung S, an der Anschlussstelle der Stromquelle
ans 6ffentliche Netz mindestens 2.114 kVA betragt. Es obliegt dem Installateur oder Bediener des Gerits
sicherzustellen, dass das Gerét nur an eine Stromversorgung angeschlossen wird, deren Kurzschlussleistung S,
hoher oder gleich 2.114 kVA ist. Gegebenenfalls ist Riicksprache mit dem 6rtlichen Stromanbieter zu halten.

F5 wird nur zum Schneiden von legiertem Stahl empfohlen. Siehe Legierten Stahl mit F5-Gas schneiden in
Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes
Schneiden) (810480).
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Geratespezifikationen auf dem Typenschild ermitteln

Das Typenschild auf der Riickseite der Plasma-Stromquelle enthélt 2 verschiedene
Leistungsangaben:

m Die HYP-Leistungsangaben sind die Plasma-Stromquellen-Leistungsangaben von
Hypertherm. Sie geben die Leistungsféhigkeit des Geréts nach internen Tests von
Hypertherm an.

m Die IEC-Leistungsangaben sind Mindestwerte, die das Gerét einhalten muss,
um die IEC-Norm 60974-1 zu erfiillen.

CSA-, CE- und CCC-Typenschilder weichen leicht voneinander ab.

" ‘ '. PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
1 J V.5 4 .y /o o i

HYpNGIUIGIHINIT
Muster-CSA- |Powermax65 SYNC"|P/N: 083340

°

Typenschild 5;?,32?2 Guffing system s i?@/-: D/ngsv- gx/ 103\)'/% —
71 Heater Road - -
Lebanon, NH 03766, USA Uo HYPIz | 65A | B9A | 46A _0
Engineered and Assembled in USA HYP U2 | 139V | 139V 139v
Country of Origin: USA =='mm | 29V ECE 65A | 5%A 46A
Eysﬁehme ::Ie coupage plasma |EC U2 106V 104V 98V
lypertherm, Inc. S -
Hyperthen, I [s] 20A/ 108V _65AT126V
Lebanon, NH 03766, Etats-Unis —— | X@40°C | §0% 60% 100%
Congu et assemblé aux Etats-Unis
ors darigme B i Uo | e | asa | e | ae —€
CAN/CSA E60974-1 ANSV/IEC 609741 296V IEC 12 65A 59A 46A
UL60974-1 IEC U2 126V 124V 118V
.
P1=5.2 kWh/h Ps = 0 Wh/h —
50%(‘1 He nvply |Pr@nvely 'Ei"}{{i‘:a 'E;"]Sr‘ri!:; 1EC qqp
sp@ "‘ 200-480V,1~ |52-22A| .99-.97 | 41-17A | 48-20A | 34-14A A
200-480V,3~ |32-13A] .94-.91 25-11A | 29-12A | 21-9A
C ~"Vs| RoHS G00v,3~ | 13A | .73 1A | 12A | oA

" ‘ '. PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
Ly . v.v .y /o o U

HypGIuiGIin

Muster- [Powermaxés SYNC™|P/N: 083331

CE/CCC- |Plasma cutting system s| IEC: 20A/88V-65A/106V HYP: 20A/139V-65A/139V

T hild I;mertthe:n, zrc- X@40°C | 50% | 60% | 100%
leater Roa
ypenschi HyPlz | 658 | 59A | 46a

®

°

Lebanon, NH 03766, USA

Engineered and Assembled in USA @ HYP U2 | 139V | 139V 139V

Country of Origin: USA IIEE((:': lI‘lz2 1605& 1?4?[ g:c

EBEFIEMN e —————————

71 2 A% LEME g 5A/126V HYP: 20A/139V-65A/139V

%ﬁ;ﬁﬁ:osme —— | Xed0°C | 50% 60% | 100%

Emiitias HYPIz | 65A | 59A | 46A _e
- Uo |HYPuz | 130v | 138v | 139v

EN60974-1 GB15579.1-2013 .

EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75
GOST 12.2-007.8-75 >

IEC 12 65A 59A 46A
270V IEC U2 126V 124V 118V
= —

|P23CS 210664 REVC

P1=4.9 kWh/h Ps =0 Wh/h =
A o0 o] 1YPHma | HYPrvr | TV 't vt | curten
c € 380V | 15.5A | 10.9A | .94 | 12.5A | 14.5A | 8.8A | 10.3A
Aqmov 15A | 10.6A| 94 | 12A 14A 8.5A 9.9AI
RoHS 005 20 |
1 Seriennummer, Barcode und 3 Nennleistungen fiir Plasma-Fugenhobeln

Herstellungsdatum 4 Leistung der Plasma-Stromquelle

2 Nennleistungen fir Plasmaschneiden

HYP = interne Leistungsangabe von Hypertherm PF = Leistungsfaktor

IEC = Leistungsangabe der International U0 = Nenn-Leerlaufspannung (V)

Electrotechnical Commission U1 = Eingangsspannung (V)
l; = Eingangsstrom (A) U2 = Konventionelle SchweiBspannung (V)

I, = Konventioneller SchweiBstrom (A) X = Einschaltdauer (%)
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Die Teile-Nummer fiir Ihr Gerat finden

Die Teile-Nummer fiir Inre Plasma-Stromquelle befindet sich oben am Typenschild.

PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/

"-.nnu‘knum«s

'll'_’lGl (7]

Powermax65 SYNC

Plasma cutting syst
Hypertherm, Inc.

71 Heater Road

Lebanon, NH 03766, USA
Engineered and Assembled i
Country of Origin: USA

IEC: 20A/88V-65A/106V HYP: 20A/139V-65A/139V
X@40°C 50% 60% | 100%

v | hypr [ esa 59A 46A

Uo HYPU2 | 139v | 139v | 139v
[ ] IEC I2 65A 59A 46A

270V IEcuz | 106v | 104v | 9sv

|
7%1 ig;gz%m IEC: 20A/108V-65A/126V HYP: 20A/139V-65A/139V
s X@40°C | 50% 60% 100%

FrEMT 03766 - - -
Uo |Hyruz | 130y | 130v | 130v
EN60974-1 GB15579.1-2013 IECIz2 | 65A | 59A | 4eA
EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75 — 270V | ecu. | 126v | 124v | 118v

GOST 12.2:007.8-75 | N> {6 AL COO-{BH= IP23CS 210664 REVC
U

P1=4.9 kWh/h Ps =0 Wh/h — — — —
1 HYPl HYP PF@ |EC|1_max |ECI1max |EC|_1eff |EC|1_eff
a 50/60 Hz maxi eff | HYPI4| cutting | gouging | cutting |gouging

380V | 15.5A | 10.9A ] .94 | 12.5A | 14.5A | 8.8A | 10.3A
AA 400V 15A ] 10.6A | .94 | 12A 14A 8.5A | 9.9A

RoH$S H005 20

Kritische Rohmaterialien

Kritisches Rohmaterial Komponenten, die mehr als 1 Gramm enthalten
Antimon Brennerschlauchpakete

Borat Alle Leiterplatten

Magnesium Kiihlkérper, Metallabdeckungen

Siliziummetall Kiihlkérper, Metallabdeckungen
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Symbole und Priifzeichen

Ihr Produkt kann auf dem Typenschild (oder in dessen Nzhe) eines oder mehrere der folgenden Priifzeichen

aufweisen.

Aufgrund von Unterschieden und Konflikten bei nationalen Vorschriften werden nicht alle

Priifzeichen an jeder Version eines Produkts angebracht.

S

@

C us

C€

RoHS

S-Prifzeichen

Das S-Prifzeichen zeigt an, dass die Stromquelle und der Brenner fiir den Betrieb
in Umgebungen mit erhdhter 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 présentiert 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) entsprechen den europdischen
Richtlinien. Zu den geltenden Richtlinien gehéren ggf. die européische Niederspannungsrichtlinie,
die européische Richtlinie fiir elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV), die Funkgeriterichtlinie
und die Richtlinie zur Beschréinkung gefahrlicher Stoffe (RoHS). Zu Einzelheiten siehe die
europaische CE-Konformitdtserklarung.

Eurasisches Konformitédtszeichen 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-Prifzeichen

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 fur 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 flir den Export nach Serbien.
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RoHS-Kennzeichnung

Die RoHS-Kennzeichnung zeigt an, dass das Produkt die Anforderungen der europaischen
RoHS Richtlinie zur Beschrénkung gefahrlicher Stoffe (RoHS) erfiillt.

U K UKCA-Kennzeichnung (,United Kingdom Conformity Assessed®)

Cn CE-Versionen von Produkten, die eine UKCA-Kennzeichnung aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits-, EMV-, HF- und RoHS-Anforderungen fir den Export in das Vereinigte
Konigreich.

IEC-Symbhole

Die folgenden Symbole kdnnen sich auf dem Typenschild, den Prufaufklebern, Schaltern,
Leuchtdiodenanzeigen (LED) und Fliissigkristallanzeigen (LCD) befinden, falls zutreffend.

Gleichstrom (DC)

— — — :DD AC-Netzanschluss

Wechselstrom (AC)

Klemme fiir den externen
(Erdungs-)Schutzleiter
Schneiden mit dem

Plasma-Brenner

(ON)

| Gerét ist eingeschaltet

Schneiden von
Metallplatten

Gerét ist ausgeschaltet
(OFF)

Schneiden von
Streckmetall

J

0
0
]
1
1

Eine auf einem Inverter

=LA pasierende einphasige

oder dreiphasige

A - D= Stromquelle

Spannung/Strom-Kurve,
,fallendes" Merkmal

Fugenhobeln

[
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Larmpegel

Dieses Plasmageréat kann mehr Ladrm erzeugen als die zulassigen Larmpegel, die in den nationalen
und 6rtlichen Richtlinien festgelegt sind. Beim Schneiden oder Fugenhobeln ist immer ein
ordnungsgeméBer Gehorschutz zu tragen. Alle Gerduschmessungen sind abhéngig von der
jeweiligen Umgebung, in der das Gerét verwendet wird. Siehe Ldrm kann zu Gehd6rschédden fiihren
im Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

Zusatzlich ist ein Datenblatt zum Ldrmschutz fir Ihr Gerat unter www.hypertherm.com/docs
abrufbar. Geben Sie im Suchfeld data sheet (Datenblatt) ein.

Spezifikationen fiir die Hochfrequenz-ldentifikation (RFID)

Das drahtlose RFID-Nahbereichs-Kommunikationssystem von Hypertherm enthalt folgende
Komponenten:

m  Ein passives RFID-Etikett im Hypertherm-Einsatz
m  Einen Funk-Transceiver auf der Leiterplatte (PCB) im SmartSYNC-Brenner:
O Betriebsfrequenz: 13,56 MHz
a Protokoll: ISO/IEC 15693
o Maximale Reichweite: 8 mm
a

Maximale Sendeleistung: 104 mW
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Schneid-Spezifikationen

Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Empfohlene Schneidleistung - Schneiden im Handbetrieb

Materialstarke

Empfohlene Blechstéarke

Powermax65 SYNC

Powermax85 SYNC

Powermax105 SYNC

Schneidleistung bei 500 mm/min* 19 mm 25 mm 32 mm
Schneidleistung bei 2560 mm/min* 25 mm 32 mm 38 mm
Trennschnittkapazitét bei 125 mm/min* | 32 mm 38 mm 51 mm

* Die bei der Schneidleistung angegebenen Geschwindigkeiten sind nicht notwendigerweise die
Maximalgeschwindigkeiten. Es handelt sich dabei um die Geschwindigkeiten, die fiir eine bestimmte

Materialstarke erforderlich sind.

Empfohlene Lochstechkapazitat

Materialstarke

Lochstechkapazitat Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC
Fiir manuelles oder mechanisiertes 16 mm 19 mm 22 mm
Schneiden mit programmierbarer
Brennerhéhensteuerung
Fiir mechanisiertes Schneiden 13 mm 16 mm 19 mm
ohne programmierbare
Brennerhhensteuerung
Maximale Schnittgeschwindigkeiten (unlegierter Stahl)

Maximale Schnittgeschwindigkeit*
Materialstarke Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC
6 mm 3.683 mm/min 5.080 mm/min 5.588 mm/min
13 mm 1.270 mm/min 1.778 mm/min 2.413 mm/min
19 mm 610 mm/min 914 mm/min 1.270 mm/min
25 mm 305 mm/min 533 mm/min 762 mm/min
32 mm Nicht zutreffend 330 mm/min 508 mm/min

* Die maximalen Schnittgeschwindigkeiten sind Ergebnisse aus Hypertherm-Labortests. Die tatsachlichen
Schnittgeschwindigkeiten kdnnen bei unterschiedlichen Schneidanwendungen variieren.

Powermax65/85/105 SYNC

Betriebsanleitung
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Fugenhobelkapazitat

65 A 85A 105 A
Metallentfernungsrate mit maximalem | 4,0 kg/h 8,2 kg/h 8,6 kg/h
Entfernen bei unlegiertem Stahl
Metallentfernungsrate mit maximaler 2,3 kg/h 4,8 kg/h 7,2 kg/h
Kontrolle bei unlegiertem Stahl

Konfiguration der Plasma-Stromquelle

& WARNUNG

GEFAHR EINES ELEKTRISCHEN SCHLAGES

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

& 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 liber eine angemessene Luftung
verfligt, damit gewéhrleistet ist, dass die Luftqualitat allen ortlichen und nationalen Normen
und Vorschriften entspricht. Weitere Informationen finden Sie im Safety and Compliance
Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

m  Benutzen Sie die Plasma-Stromquelle nicht
bei Regen oder Schnee.

m  Stellen Sie die Plasma-Stromquelle in der

Nahe des Netztrennschalters oder einer fiir ZWiS%h‘;gra“m:
/ > 0,25 m

Ihre Installation zugelassenen Steckdose auf:
Die Plasma-Stromquelle verfligt tiber ein
3 Meter langes Netzkabel.

ﬁ

——————

m Lassen Sie mindestens 0,25 m Platz rund
um die Plasma-Stromquelle, damit eine
ausreichende Beliliftung gewahrleistet ist.
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

m  Stellen Sie die Plasma-Stromquelle auf
eine stabile, ebene Flache, bevor Sie sie
in Betrieb nehmen. Falls die
Plasma-Stromquelle in einem Winkel von
tber 10 Grad aufgestellt wird, kann sie
umkippen.

m  Die Plasma-Stromquelle darf nicht auf ihre
Seite gelegt werden. Dadurch kann die
Luftzirkulation blockiert werden, die zur
Kihlung der internen Komponenten
erforderlich ist.

Powermax65/85/105 SYNG Betriebsanleitung 810470DE
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Abmessungen und Gewicht der Plasma-Stromquelle

Powermax65 SYNC und Powermax85 SYNC

Abb. 1 — Abmessungen von Powermax65 SYNC und Powermax85 SYNC

A
/354 mm
A
[
.
430 mm &
N
N
N
N
- ; L
h 4 s s 1 I 5 — T 7]
< P P
483 mm 233 mm

Tabelle 1 — Gewicht von Powermax65 SYNC und Powermax85 SYNC mit Netzkabeln

Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC
200-600 V CSA 380V CCC/400V CE 200-600 V CSA 380V CCC/400V CE
24,3 kg 20,6 kg 27,2 kg 23,5 kg

Bezuglich Handbrennergewichte siehe Gewichte auf Seite 115.
Beziiglich Maschinenbrennergewichte siehe Powermax65/85/105 SYNC
Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung

Mechanisiertes Schneiden) (810480).
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle
Powermax105 SYNC

Abb. 2 — Abmessungen von Powermax105 SYNC
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592 mm 274 mm

Tabelle 2 — Gewicht von Powermax105 SYNC mit Netzkabel

200-600 V CSA 230-400V CE 380V CCC/400 V CE
39,7 kg 39,5 kg 36,2 kg
Werkstiickkabelgewichte
Werkstilickkabel Powermax65 SYNC Powermax85 SYNC Powermax105 SYNC
76 m 1,3 kg 1,6 kg 2,3 kg
15m 2,3 kg 3,0 kg 4,2 kg
23 m 3,1 kg 4,2 kg 6,1 kg

Bezuglich Handbrennergewichte siehe Gewichte auf Seite 115.

Beziiglich Maschinenbrennergewichte siehe Powermax65/85/105 SYNC
Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung

Mechanisiertes Schneiden) (810480).

Powermax65/85/105 SYNC

Betriebsanleitung

810470DE




Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Anschluss an die elektrische Stromversorgung

Nehmen Sie den Hypertherm-Nenneingangsstrom zu Hilfe, um die LeitergréBen fiir den
Stromanschluss und die Installationsanweisungen zu wahlen. Die Hypertherm-Leistungsangaben
sind auf dem Typenschild auf der Riickseite der Plasma-Stromquelle durch HYP gekennzeichnet.
Verwenden Sie fiir die Installation den htheren HYP-Eingangsstromwert. Fiir Typenschild-Beispiele
siehe Geréatespezifikationen auf dem Typenschild ermitteln auf Seite 30.

HINWEIS

Schiitzen Sie den Stromkreis durch trage Sicherungen mit angemessenem Nennstrom und einem
Netztrennschalter.

Die maximale Ausgangsspannung hangt von der Eingangsspannung und der Stromstérke des
Stromkreises ab. Da die Stromaufnahme wahrend des Systemstarts variiert, werden trage Sicherungen
empfohlen. Trage Sicherungen kénnen kurzzeitig einem Strom standhalten, der bis zum Zehnfachen
des Nennwerts betragt.

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 fuir den Bediener leicht
zuganglich ist. Die Installation
muss von einem zugelassenen
Elektriker gem&B den nationalen
und ortlichen Vorschriften
vorgenommen werden.

m  Das Schaltvermgen des Schalters
muss dem Nennstrom der
Sicherungen entsprechen oder
héher sein.

m  Der Schalter muss auBerdem:

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/OFF) und | (EIN/ON);

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

a einen kraftbetétigten Mechanismus enthalten, der als Not-Aus-Schalter fungiert;

O eingebaute zugelassene trage Sicherungen besitzen. Siehe Spannungskonfigurationen
auf Seite 41 fiir empfohlene SicherungsgroBen.
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Anforderungen an die Erdung

Um die Sicherheit von Personen und ordnungsgeméBen Betrieb zu gewahrleisten sowie
zur Reduzierung elektromagnetischer Interferenzen muss die Plasma-Stromquelle
ordnungsgemaB geerdet werden.

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

m  Beim einphasigen Betrieb missen drei den nationalen und 6rtlichen Anforderungen
entsprechende Drahte vorhanden sein, darunter ein griiner oder gelb-griiner fiir die Erdung.
Verwenden Sie niemals nur zwei Drahte.

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

Weitere Informationen zur Erdung finden Sie im Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir
Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

Fiir mechanisierte Schneidgerate siehe Bewéhrte Vorgehensweisen fiir Erden und

Abschirmen gegen EMI in Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480).

Nennausgangsstrom (Schneidleistung) der Plasma-Stromquelle

Die Ausgangsleistung sagt mehr tiber die Schneidleistung der Plasmaanlage aus als die
Ausgangsstromstarke. Der Nennausgangsstrom der Geréte betrégt:

Powermax65 SYNC | Powermax85 SYNC |Powermax105 SYNC
Maximale Ausgangsstromstarke 20-65 A 25-85 A 30-105 A
Maximale Nennausgangsspannung 139 VDC 143 VDC 160 VDC
Schneidleistung 9,0 kW 12,2 kW 16,8 kW

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

65 A x 139 VDC = 9035 W (9,0 kW)

Spannungskonfigurationen

Die Plasma-Stromquelle passt sich fiir den korrekten Betrieb automatisch an die aktuelle
Eingangsspannung an. Sie mussen keine Komponenten &ndern oder neu verdrahten.
Sie mussen allerdings Folgendes tun:

m  Montieren Sie den Hypertherm-Einsatz in den Brenner. Siehe Schritt 3 — Einsatz montieren

auf Seite 67.

m Vergewissern Sie sich, dass der Ausgangsstrom (A) fiir den von Ihnen montierten Einsatz
korrekt ist. Stellen Sie den Ausgangsstrom bei Bedarf mit dem Einstellknopf an der
Vorderseite ein. Siehe Schritt 6 — Bei Bedarf Ausgangsstrom (A) und Betriebsart einstellen

auf Seite 73.

Powermax65/85/105 SYNC

Betriebsanleitung
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Um die Plasma-Stromquelle mit voller Ausgangsleistung und mit der Nenn-Einschaltdauer
(siehe Uberhitzung vorbeugen auf Seite 84) betreiben zu kénnen, muss lhre elektrische
Stromversorgung entsprechend ausgelegt sein. In den nachstehenden Tabellen ist der maximale
Nennausgangsstrom fiir typische Eingangsspannungen dargestellt. lhre Einstellung der
Ausgangsstromstérke hangt von der Starke des Werkstiicks und der Beschrénkung der
Eingangsleistung der Plasma-Stromquelle ab.

Bei den empfohlenen SicherungsgréBen sind Eingangsstromspitzen, die
auftreten, wenn eine Ladngenzunahme des Plasmalichtbogens verursacht

wird, bereits beriicksichtigt. Eine Langenzunahme des Plasmalichtbogens
kommt in einigen Anwendungen, wie z. B. Fugenhobeln, haufig vor.

Powermax65 SYNC

CSA-Konfigurationen (einphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* | 200-208V | 230-240V 480V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (65 A x 139 VDC = 9,0 kW) = 52 A/50 A 44 A 22 A
Eingangsstrom wahrend der Langenzunahme des Lichtbogens 74 A | 74 A 38 A
Sicherung (trage) 80 A 80 A 40 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

CSA-Konfigurationen (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 200-208 V 230-240V 400V 480-600 V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung

(65 A x 139 VDC = 9.0 kW) 32 A/31 A 27 A 15 A 13A
Eingangsstrom wéhrend der Langenzunahme 45 A 45 A 27 A 23 A
des Lichtbogens

Sicherung (triage) 50 A 50 A 30 A 25 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

CE-/CCC-Konfigurationen (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 380V 400V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (65 A x 139 VDC = 9,0 kW) 15,5 A 15 A
Eingangsstrom wahrend der Langenzunahme des Lichtbogens 27 A 27 A
Sicherung (trige) 30A 30A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/—-15 % auf.
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Powermax85 SYNC

CSA-Konfigurationen (einphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 200-208V | 230-240V 480V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (85 Ax 143 VDC = 12,2 kW) 70 A/68 A 58 A 29 A
Eingangsstrom wéhrend der Ladngenzunahme des Lichtbogens 98 A 98 A 50 A
Sicherung (trage) 100 A 100 A 50 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

CSA-Konfigurationen (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 200-208 V 230-240V 400V 480V 600V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung
(85 A x 143 VDC = 12,2 kW) 42 A/40 A 35 A 21 A 18 A 17 A
Eingangsstrom wahrend der Ladngenzunahme 60 A 60 A 38 A 31A 30 A
des Lichtbogens
Sicherung (trage) 60 A 60 A 40 A 30 A 30 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

CE-/CCC-Konfigurationen (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 380V 400V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (85 A x 143 VDC = 12,2 kW) 20,5 A 19,56 A
Eingangsstrom wahrend der Langenzunahme des Lichtbogens 38 A 38 A
Sicherung (trige) 40 A 40 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.
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Powermax105 SYNC

CSA-Konfigurationen (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 200V 208V 240V 480V 600V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung

(105 Ax 160 VDC = 16,8 kW) S8 A S6 A 49 A 25 A 22 A
Eingangsstrom wéhrend der Ladngenzunahme des 82 A 82 A 78 A 40 A 35 A
Lichtbogens

Sicherung (trage) 80 A 80 A 80 A 40 A 40 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

Konfigurationen mit 230-400 V CE (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* 230V 400V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (105 A x 160 VDC = 16,8 kW) 50 A 29 A
Eingangsstrom wéhrend der Ladngenzunahme des Lichtbogens 80 A 46 A
Sicherung (triage) 80 A 50 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.

Konfigurationen mit 380 V CCC/400 V CE (dreiphasig)

Eingangsspannung bei 50/60 Hz* CcCcCc380V CE 400V
Eingangsstrom bei Nennausgangsleistung (105 A x 160 VDC = 16,8 kW) 30 A 28 A
Eingangsstrom wahrend der Langenzunahme des Lichtbogens 42 A 44 A
Sicherung (trige) 50 A 50 A

* Alle Modelle weisen eine Spannungstoleranz von +10 %/-15 % auf.
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Netzkabel und Stecker vorbereiten

Netzstecker montieren

Ein 3 m langes, dreiphasiges Netzkabel mit folgenden Spezifikationen ist bei den
Plasma-Stromquellen Powermax65 SYNC, Powermax85 SYNC und Powermax105 SYNC
im Lieferumfang enthalten. Siehe Abb. 3 auf Seite 46.

Dieses Netzkabel wird ohne Stecker geliefert. Fiir den Betrieb der Plasma-Stromquelle miissen Sie
entsprechend nationalen und &rtlichen elektrischen Vorschriften von einem zugelassenen Elektriker
einen zugelassenen Stecker am Netzkabel anbringen oder das Netzkabel an einen
Netztrennschalter anschlieBen lassen.

Modell Konfigurationen Netzkabel
200-600 V CSA 8 AWG vieradrig
Powermax65 SYNC
380V CCC/400V CE 2,5 mm2 vieradrig, Typ HO7RN-F*
200-600 V CSA 8 AWG vieradrig
Powermax85 SYNC
380V CCC/400V CE 4 mma? vieradrig, Typ HO7RN-F*
200-600 V CSA 6 AWG vieradrig
Powermax105 SYNC 230-400 V CE 10 mm?, vieradrig HAR
380V CCC/400V CE 6 mm?, vieradrig HO7RN-F* und HAR

* Ein HO7RN-F-Kabel ist ein harmonisiertes, hochbelastbares, flexibles, gummiisoliertes, mit schwarzem
Neopren ummanteltes Mehrleiter-Netzkabel nach europiischen Normen (IEC60245-4/EN50525) fiir hohe
Belastung mit CE-Kennzeichnung auf dem Kabel. Das HO7RN-F-Kabel, das von Hypertherm verwendet wird,
hat zudem eine CCC-Zertifizierung nach GB/T 5013.4 und die Kennzeichnung CCC auf dem Kabel.

Installation des Netzkabels (falls erforderlich)

Falls Sie fiir Ihren Betriebsstandort ein anderes als das mitgelieferte Netzkabel installieren missen,
siehe Abb. 3 auf Seite 46 flir Anweisungen zur Vorbereitung der Netzkabel-Dréhte und zum
ordnungsgeméaBen Anschluss an die Plasma-Stromquelle.
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Abh. 3 — Ein Netzkabel installieren
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CE/CCC-Netzkabel
(Ferritkerne auf Netzdrghten und
Schutzleiterdraht)

CSA-Netzkabel
(ohne Ferritkerne)

Weitere Informationen finden Sie in einem der folgenden Mitteilungsblatter fiir den AuBendienst:

m  Powermax65/85 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement (Austausch des
Netzkabels und der Zugentlastung beim Powermax65/85 SYNC) (807020)

m  Powermax105 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement (Austausch des
Netzkabels und der Zugentlastung beim Powermax65/85/105 SYNC) (810420)
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Installation eines einphasigen Netzkabels (nur CSA-Gerite) (falls erforderlich)

Sie kénnen eine Powermax65/85 SYNC-CSA-Plasma-Stromquelle an einer einphasigen
Steckdose betreiben, die Powermax65/85 SYNC-CE/CCC-Plasma-Stromquelle jedoch
nur an einer dreiphasigen.

Wenn Sie eine Powermax65/85 SYNC-CSA-Plasma-Stromquelle an einer einphasigen Steckdose
betreiben méchten, installieren Sie ein 10-mm2-Netzkabel (dreiadrig). Das Netzkabel muss von
einem lizenzierten Elektriker angebracht werden.

Fir eine Anleitung siehe Powermax65/85 SYNC Power Cord and Strain Relief Replacement Field
Service Bulletin (Powermax65/85 SYNC-Mitteilungsblatt fiir den AuBendienst Austausch des
Netzkabels und der Zugentlastung) (807020).

Verwendung eines Verlangerungskabels (falls erforderlich)

Verwenden Sie ein Verldngerungskabel, das die folgenden Anforderungen erfiillt:

m es hat eine fur die Kabellange und die Spannung der Plasma-Stromquelle zugelassene
Drahtstéarke

m es hélt die nationalen und 6rtlichen Vorschriften ein
Verlangerungskabel kdnnen bewirken, dass die Maschine weniger

Eingangsspannung erhalt, als der Ausgangsspannung des Stromkreises
entspricht. Das kann den Betrieb Ihrer Plasma-Stromquelle einschranken.

In den folgenden Tabellen finden Sie die empfohlene Starke fiir verschiedene Langen und
Eingangsspannungen.

Die in den Tabellen angegebenen Langen beziehen sich lediglich auf das
Verlangerungskabel, nicht auf das Netzkabel der Plasma-Stromquelle.

N
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Powermax65 SYNC-Gerate

Tabelle 3 - 65 A CSA

Lange des <3m 3-75m 75-15m 15-30 m 30-45m
Verléangerungskabels
Eingangsspannung Phase Starke des Verlangerungskabels
(VAC)
200-240 1 10 mm2 10 mm2 10 mm2 16 mm2 25 mm?2
480 1 4 mm2 4 mm2 4 mm2 6 mm?2 6 mm?2
200-240 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 10 mm?2 16 mm2
400/480 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
600 3 4 mm2 4 mm2 4 mm2 4 mm?2 4 mm2
Tabelle 4 — 65 A CE/CCC
Lange des <3m 3-75m 75-15m 15-30 m 30-45m
Verlangerungskabels
Eingangsspannung Phase Starke des Verlangerungskabels
(VAC)
380 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
400 3 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2 4 mm?2
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Tabelle 5 - 85 A CSA

Lange des <3m 3-75m 75-15 m 15-30 m 30-45m
Verlangerungskabels
Eingangsspannung Phase Starke des Verlangerungskabels
(VAC)
200-240 1 16 mm?2 16 mm?2 16 mm?2 25 mm?2 35 mm?2
480 1 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 10 mm2 10 mm2
200-240 3 10 mm?2 10 mm?2 10 mm2 16 mm?2 25 mm?2
400/480 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
600 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2
Tabelle 6 — 85 A CE/CCC
Lange des <3m 3-75m 75-15m 15-30 m 30-45m
Verlangerungskabels
Eingangsspannung Phase Starke des Verlangerungskabels
(VAC)
380 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2 6 mm?2 6 mm?2
400 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm2 6 mm?2 6 mm?2
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Powermax105 SYNC-Gerate

Tahelle 7 — 200-600 V CSA

Lange des

o <3m 3-75m 75-15m 15-30 m 30-45m
Verlédngerungskabels
Elngan?vsch;nnung Phase Starke des Verlangerungskabels
200-240 3 16 mm2 16 mm2 16 mm2 25 mm?2 35 mm2
480-600 3 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2 6 mm?2
Tahelle 8 — 230-400 V CE
Lénge des <3m 3-75m 75-15 m 15-30 m 30-45m
Verlangerungskabels
Elngan(gvs:gfnnung Phase Starke des Verlangerungskabels
230 3 16 mm?2 16 mm?2 16 mm?2 25 mm?2 25 mm?2
400 3 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2 10 mm?2
Tahelle 9 — 380 V CCC/400V CE
Lange des <3m 3-75m 75-15 m 15-30 m 30-45m
Verléangerungskabels
Elngan?\f:cp)annung Phase Starke des Verlangerungskabels
380 3 10 mm2 10 mm2 10 mm2 10 mm?2 10 mm2
400 3 10 mm2 10 mm2 10 mm2 10 mm?2 10 mm2
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Verwendung eines Generators (falls erforderlich)

Halten Sie beim Einsatz eines Generators unbedingt folgende Punkte ein:

Verwenden Sie nur einen Generator, der den Anforderungen der Plasma-Stromquelle
entspricht. Siehe Powermax65 SYNC- und Powermax85 SYNC-Geréte auf Seite 52 und
Powermax105 SYNC-Gerite auf Seite 53.

Stellen Sie bei Bedarf den Ausgangsstrom (A) je nach Leistung, Alter und Zustand des
Generators ein. Siehe Schritt 6 — Bei Bedarf Ausgangsstrom (A) und Betriebsart einstellen
auf Seite 73.

Verwenden Sie einen der folgenden empfohlenen Generatoren, wenn volle
Lichtbogenstreckung erforderlich ist, zum Beispiel fiir viele Anwendungen im Bereich
Fugenhobeln. Bei diesen Generatoren sind Eingangsstromspitzen berticksichtigt, die bei
einer Ladngenzunahme des Plasmalichtbogens auftreten.

o 15-kW-Generator fir Powermax65 SYNC
o 20-kW-Generator fiir Powermax85 SYNC
O 30-kW-Generator fir Powermax105 SYNC

Stellen Sie bei einem Fehler den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS
(OFF) (0O). Warten Sie etwa eine Minute, bevor Sie den Netzschalter auf EIN (ON) (I)
stellen.

Probleme mit der Eingangsnetzspannung (Fehlercodes 0-13-0, 0-60-n
und 0-61-0) kdnnen bei manchen Generatoren haufiger auftreten als bei
anderen. Siehe Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen mit
Generatoren auf Seite 156.
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Powermax65 SYNC- und Powermax85 SYNC-Gerate

Mit einer Powermax65 SYNC oder Powermax85 SYNC eingesetzte Generatoren miissen den
Anforderungen in Tabelle 10 und Tabelle 11 entsprechen.

Tabelle 10 — Spannungsanforderungen

CSA

Einphasig: 50/60 Hz, 230/240 VAC*
Dreiphasig: 50/60 Hz, 200-600 VAC

CE/CCC

Dreiphasig: 50/60 Hz, 380/400 VAC

Einige Generatoren benétigen eine vieradrige, einphasige Verbindung (zum Beispiel NEMA 14-50R).
Verwenden Sie unter diesen Bedingungen einen Adapter von dem dreipoligen Stecker des Netzkabels der
Plasma-Stromquelle (NEMA 6-50P) zum vierpoligen Anschluss am Generator. Weitere Informationen finden
Sie unter Installation eines einphasigen Netzkabels (nur CSA-Gerite) (falls erforderlich) auf Seite 47.

Tabelle 11 — Anforderungen an Motor-Antriebsleistung

Motorantriebseistung Placma Stromuelle e Liahpogens) |
20 kW 85 A Voll
15 kW 70 A Reduziert
15 kW 65 A Voll
12 kW 65 A Reduziert
12 kW 40 A Voll
8 kW 40 A Reduziert
8 kW 30A Voll
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Mit einer Powermax105 SYNC eingesetzte Generatoren miissen den Anforderungen in Tabelle 12

und Tabelle 13 entsprechen.

Tabelle 12 — Spannungsanforderungen

200-600 V CSA

Dreiphasig, 50/60 Hz, 200-600 VAC

230-400 V CE

Dreiphasig, 50/60 Hz, 230-400 VAC

380V CCC/400V CE

Dreiphasig, 50/60 Hz, 380/400 VAC

Tabelle 13 —Anforderungen an Motor-Antriebsleistung

Motoraniribsieistung Plocma Sromauelle s Lchtbogen)

30 kW 105 A Voll

22,5-25 kW 105 A Reduziert
20 kW 85 A Voll
15 kW 70 A Reduziert
15 kW 65 A Voll
12 kW 65 A Reduziert
12 kW 40 A Voll
8 kW 40 A Reduziert
8 kW 30 A Voll
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Anschliefen der Gasversorgung

& WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR

Das Filtergehduse in der Plasma-Stromquelle kann explodieren, wenn der Gasdruck mehr
als 9,3 bar (135 b/zoll2) betragt. Den maximalen Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll?)
niemals Uberschreiten.

Siehe Abbildung auf Seite 55.

1. Verwenden Sie einen Inertgasschlauch mit dem richtigen Innendurchmesser @.

O Bei Schlauchen bis 15 m Lange sollte der Innendurchmesser mindestens
10 mm betragen.

o Bei Schlauchen einer Lange von 15 bis 30 m Lange sollte der Innendurchmesser
mindestens 13 mm betragen.

Verwenden Sie keine Schlauche mit einem Innendurchmesser von
weniger als 10 mm. Zu diinne Schlduche kénnen Probleme bei der
Schnittqualitat und Schneidleistung verursachen.

2. Vergewissern Sie sich, dass die richtige Eingangsgasarmatur installiert ist.

o CSA-Modelle haben einen industriellen Wechsel-Schnellkupplungsnippel mit

1/4 NPT-Gewinde @. Fiir die Installation die Armatur mit 115 kg/cm anziehen. Bei der
Lieferung ist das Dichtungsmittel bereits aufs Gewinde der Armatur aufgetragen.

o CE/CCC-Modelle haben einen britischen Rohrgewindeadapter G-1/4 BSPP mit
1/4 NPT-Gewinde @. Firr die Installation den Adapter mit 104 kg/cm anziehen.

HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir AuBengewinde
ausschlieBlich flissige oder pastése Gewindedichtmittel.
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3. SchlieBen Sie den Gasschlauch an die Eingangsgasarmatur an. Siehe Anforderungen an den

Eingangsgasdruck (wihrend Gas flieBt) auf Seite 58.
@D

Gasversorgungsquelle

Hypertherm empfiehlt, dass Luftkompressoren Luft erzeugen, die den folgenden Anforderungen der
ISO-Norm 8573-1:2010 Klasse 1.4.2* entspricht:

Maximale Partikelanzahl in 1,0 m3: = 20.000 von 0,1-0,5 Mikrometer
= 400 von 0,5—-1,0 Mikrometer
= 10 von 1,0-5,0 Mikrometer

Maximaler Wasserdampf-Drucktaupunkt: 3 °C**

Maximale Olkonzentration: 0,1 mg/m2 (fiir Aerosol, Fliissigkeit und Dampf)
* Wichtig: Alle Luftkompressoren, die der Schneidanlage Druckluft zufiihren, missen vor der Luftzufuhr der Luft das
Ol entziehen.

** Sprechen Sie mit dem Hersteller lhres Luftkompressors, wenn Sie das Schneidgerat bei Temperaturen unter 3 °C
einsetzen oder wenn Sie nicht sicher sind, ob der Luftkompressor die ISO-Norm fiir Luftqualitat einhalt.

HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE BESCHADIGT
WERDEN

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren verwendet
werden, kdnnen die Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschédigen. Einbau zusétzlicher
Gasfiltersysteme (falls erforderlich).
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Verwenden Sie in der 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 Plasma-Stromquelle liefern konnen.
Durchflussmenge und Druck miissen dabei den Spezifikationen entsprechen.

Verwenden Sie ausschlieBlich sauberes, trockenes Gas.

0 Ol, Wasser, Dampf und andere Verunreinigungen in der Gasversorgung kénnen
im Laufe der Zeit zu Beschadigungen der internen Bauteile fiihren.

O Folgen bei schlechter Qualitat der Gasversorgung:
e Reduzierte Schnittqualitat und Schnittgeschwindigkeiten
e Reduzierte Schneidstarkenleistung
e Reduzierte Standzeit der VerschleiBteile

Um diese Probleme zu beheben, kdnnen Sie ein optionales Luftfiltersystem verwenden.
Siehe Einbau zusitzlicher Gasfiltersysteme (falls erforderlich) auf Seite 60.

Hochdruck-Gasflaschen

& WARNUNG

BESCHADIGTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN

Gasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas. Beschadigte Gasflaschen
kdnnen 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 Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung) (80669C). Nichteinhaltung der Sicherheitsanweisungen kann zu
Personenschéaden oder Beschadigungen von Einrichtungen fuihren.

& WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR — UNTERWASSERSCHNEIDEN MIT BRENNBAREN ODER
OXIDIERENDEN GASEN

Verwenden Sie keine brennbaren oder oxidierenden Gase mit Powermax-Geréten. Diese
Gase konnen zu explosiven Bedingungen wahrend des Plasmaschneidens fiihren.

Ein Beispiel fur ein oxidierendes Gas ist Sauerstoff. Beispiele brennbarer Gase sind
Acetylen, Propylen, Methan und reiner Wasserstoff. Weitere Informationen finden Sie im
Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C).
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Sie kénnen zum Schneiden mit dieser Plasma-Stromquelle die folgenden Gase verwenden.
Beziglich Anforderungen an die Gasqualitat siehe Hypertherm Leistung der Plasma-Stromquelle
auf Seite 24.

m Luft
m  Stickstoff
0 Zum Schneiden mit Powermax-Geréaten darf KEIN Sauerstoff verwendet werden
m  F5 (nur legierter Stahl)
O Siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480).
Falls Sie zur Gasversorgung Hochdruck-Gasflaschen verwenden:

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

m  Vergewissern Sie sich, dass die Gasflasche einen einstellbaren Hochdruckregler mit
folgenden Leistungsmerkmalen besitzt:

0 Gasausgangsdruck bis maximal 9,3 bar (135 b/zoll2). Uberschreiten Sie niemals den
maximalen Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll?).

o Folgende Gasdurchflussmengen:
e Powermax65/85 SYNC: 236 I/min
e Powermax105 SYNC: 260 I/min

m Die Gasflaschenventile miissen sauber und frei von O, Fett und anderen Verunreinigungen
sein. Offnen Sie jedes Gasflaschenventil kurz, bis méglicherweise vorhandener Staub
entfernt wurde.

m  SchlieBen Sie den Versorgungsschlauch ordnungsgeméB an die Gasflasche an.
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Anforderungen an den Eingangsgasdruck (wahrend Gas flieBt)

Die folgenden Angaben zum Eingangsgasdruck gelten fuir Luft, Stickstoff und F5.

Maximaler Eingangsdruck

Der maximale Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll2) darf niemals liberschritten werden.

& WARNUNG

EXPLOSIONSGEFAHR

Das Filtergehduse in der Plasma-Stromquelle kann explodieren, wenn der Gasdruck mehr
als 9,3 bar (135 b/zoll2) betragt. Den maximalen Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll?)
niemals Uberschreiten.

Optimaler Eingangsdruck

Fir optimale Gerételeistung miissen Sie sicherstellen, dass der Eingangsgasdruck im Bereich
zwischen 7,6 und 8,3 bar (110-120 b/zoll2) bleibt, wihrend Gas strémt.

Achten Sie darauf, dass der Eingangsgasdruck im optimalen Bereich bleibt, damit Sie bei allen
Kombinationen aus verwendeter Plasma-Stromquelle, Ladnge des Brennerschlauchpakets sowie
Schneid- und Fugenhobelprozessen eine gute Gerételeistung erzielen.

Mindesteingangsdruck

In den nachstehenden Tabellen finden Sie die Mindestanforderungen an den Eingangsgasdruck fiir
alle Powermax SYNC-Gerate. Verwenden Sie den richtigen Druck fiir die jeweilige Kombination
aus Betriebsart, Einsatztyp und Lénge des Brennerschlauchpakets.

Wenn der Eingangsgasdruck unter diese Niveaus féllt, wahrend Gas flieBt, kann ein Fehlerzustand
eintreten. Ein auf dem LCD-Bildschirm angezeigter Fehlercode im Zusammenhang mit Druck kann
zur Benachrichtigung dienen oder einen Zustand anzeigen, der den Schneidprozess stoppt.
Hypertherm empfiehlt, fiir die Fehlerbehebung die empfohlenen Schritte durchzufiihren.

Siehe Fehlercodes auf Seite 139 und Uberpriifen des Gasdrucks auf Seite 133.

Eine zusétzliche Gasfilterung, die zwischen der Gasversorgung und der Plasma-Stromquelle
installiert ist, kann sich auf Gasdruck und Gasdurchfluss auswirken. Besprechen Sie die
Anforderungen an den Gasdruck mit dem Filterhersteller. Hypertherm empfiehlt, ein
Inline-Manometer am Gaseinlass auf der Riickseite der Plasma-Stromquelle anzuschlieBen.
Uberwachen Sie damit den Gasdruck an der Plasma-Stromquelle, hinter allen externen Filterungen.
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Installation und Konfiguration der Plasma-Stromquelle

Lange des Brennerschlauchpakets

7.6 m 152 m

229 m

Powermax65 SYNC
Powermax85 SYNC

5,2 bar (75 b/zoll2)

5,5 bar (80 b/zoll2)

5,9 bar (85 b/zoll2)

Powermax105 SYNC

5,5 bar (80 b/zoll2)

5,9 bar (85 b/zoll2)

6,2 bar (90 b/zoll2)

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

Lange des Brennerschlauchpakets

7.6 m 15m

23 m

Powermax65 SYNC
Powermax85 SYNC
Powermax105 SYNC

4,1 bar (60 b/zoll2)

4.5 bar (65 b/zoll2)

4,8 bar (70 b/zoll2)

Fugenhobeln mit maximalem Entfernen

Lange des Brennerschlauchpakets

76 m 15m

23 m

Powermax65 SYNC
Powermax85 SYNC
Powermax105 SYNC

4,1 bar (60 b/zoll2)

4.5 bar (65 b/zoll2)

4,8 bar (70 b/zoll2)

Empfohlene Eingangsgas-Durchflussmengen

Prozess

Powermax65 SYNC und
Powermax85 SYNC

Powermax105 SYNC

Schneiden

210 slpm bei mindestens 5,9 bar
(85 b/zoll2)

260 slpm bei mindestens 6,2 bar
(90 b/zoll2)

Fugenhobeln mit maximalem
Entfernen

210 slpm bei mindestens 4,8 bar
(70 b/zoll2)

260 slpm bei mindestens 4,8 bar
(70 b/zoll2)

Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

210 slpm bei mindestens 4,8 bar
(70 b/zoll2)

260 slpm bei mindestens 4,8 bar
(70 b/zoll2)

Siehe Powermax65/85/105 SYNC Cut Charts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Schneidtabellen-Anleitung) (810500MU) beziiglich
Durchflussmengenangaben fiir jeden Schneidvorgang (nach Metallart, Gastyp und

Ausgangsstrom).
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Installation und Koenfiguration der Plasma-Stromquelle

Einbau zusatzlicher Gasfiltersysteme (falls erforderlich)

Es ist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber und trocken bleibt. Damit erreichen
Sie Folgendes:

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

m  Optimale Schnittqualitdt und Standzeit der VerschleiBteile.

Verunreinigte, élige Luft ist die Ursache fiir
zahlreiche Probleme, die haufig an
Powermax-Anlagen auftreten, und sie kann unter
bestimmten Bedingungen dazu fiihren, dass die
Gewahrleistung fur Plasma-Stromquelle und
Brenner erlischt. Siehe die Empfehlungen zur

Gasqualitat in den Wertetabellen ab Seite 24. L buftfiltergehduse

Die Plasma-Stromquelle enthilt einen
eingebauten Luftfilter. Uberpriifen Sie das
Filterelement im Luftfiltergehduse regelmaBig und
ersetzen Sie es bei Bedarf. Siehe
Luftfiltergehduse und Filterelement lberpriifen
auf Seite 183.

Der eingebaute Luftfilter darf nicht als Ersatz fiir eine ausreichende externe Filterung dienen. Falls
Sie in einer sehr warmen und feuchten Umgebung arbeiten oder an Ihnrem Arbeitsplatz Bedingungen
herrschen, durch die Ol, Dampfe 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.

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

Gasversorgung Wasser- und Offilter Oldampffilter Plasma-Stromquelle
Partikelfilter

Das Filtersystem muss zwischen der Gasversorgung und der Plasma-Stromquelle installiert werden.

Die zusatzliche Gasfilterung erfordert ggf. einen héheren Druck von der
Gasversorgung. Zur empfohlenen Eingangsgas-Durchflussmenge
und -Druck siehe Anforderungen an den Eingangsgasdruck (wzhrend
Gas flieBt) auf Seite 58.
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Hypertherm bietet folgende optionalen externen Filtersets an:

m  Set 128647: Der Eliminizer-Luftfilter zum Entfernen von Feuchtigkeit @ entfernt Wasser
und Verunreinigungen aus der Gasversorgung. Weitere Informationen finden Sie im
Optional Air Filter Kit and Element Replacement Procedure Field Service Bulletin
(Mitteilungsblatt fiir den AuBendienst Austauschverfahren fiir optionales Luftfilter-Set
und -Element) (804180).

m  Set 428719: Der Luftfilter zum Entfernen von Ol @ entfernt O, Oldampf und
Verunreinigungen aus der Gasversorgung. Weitere Informationen finden Sie im Optional Oil
Removal Air Filter Kit and Element Replacement Field Service Bulletin (Mitteilungsblatt
fiir den AuBendienst Austauschverfahren fiir optionales Olentfernungs-Luftfilter-Set
und -Element) (809610).

Fur zusatzliche Teile in Bezug auf diese Filtersets siehe
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch) (810490).

Wenn Sie beide externen Filter verwenden, installieren Sie diese in der in Abb. 4 dargestellten
Reihenfolge, um Schaden an der Gasleitung und der Ausristung zu vermeiden.

Abb. 4 - Optionale externe Filter von Hypertherm
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Bedienung des Plasmagerats

Gas-und Stromanschluss der Plasma-Stromquelle

1. SchlieBen Sie die Gasversorgungsleitung an das Anschlussstiick an der Riickseite der
Plasma-Stromquelle an. Siehe Seite 54.

a Bezlglich Anforderungen an die Gasversorgung siehe Gasversorgungsquelle
auf Seite 55.

2. Vergewissern Sie sich, dass das Netzkabel der Plasma-Stromquelle ordnungsgemaB nach
nationalen und ortlichen Vorschriften an die Stromversorgung angeschlossen ist. Siehe
Anschluss an die elektrische Stromversorgung auf Seite 40 und Netzkabel und Stecker
vorbereiten auf Seite 45.

Powermax65/85/105 SYNC Betriebsanleitung 810470DE 63



Bedienung des Plasmageriits

Schritt 1 - Brennerschlauchpaket anschliefen

Stellen Sie den
Netzschalter der
Plasma-Stromquelle
immer auf AUS
(OFF) (0), bevor Sie
einen Brenner

anschlieBen oder trennen.

Zum AnschlieBen

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

Der Steckverbinder klickt
hérbar, wenn er ganz
eingerastet ist.

Roter Knopf

Driicken Sie zum Trennen des Brenners den roten Knopf am Stecker und ziehen Sie diesen

aus der Steckdose.
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Bedienung des Plasmageriits

Schritt 2 - Werkstiickkabel und Erdklemme anschliefien

HINWEIS

Werkstiickkabel sind fiir bestimmte Stromstérken, Langen und Steckverbinder zugelassen.
Vergewissern Sie sich, dass das verwendete Werksttickkabel fiir Ihre Plasma-Stromquelle zugelassen
ist. Siehe Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490). Die Stromstarke eines Werkstiickkabels ist in der Nahe der Gummimanschette

am Werkstiickkabel vermerkt.

DURCH FALSCHE WERKSTUCKKABEL KANN DER PLASMALICHTBOGEN INSTABIL WERDEN

Werkstiickkabel

1. Stecken Sie den Werkstlickkabelstecker
in die Steckdose vorne an der
Plasma-Stromquelle. Drehen Sie den
Stecker so, dass die Passfeder in die
Offnung oben an der Steckdose passt.

Codierte Offnung oben an
der Werkstlickkabel-Steckdose

2. Driicken Sie den Werksttickkabelstecker
vollsténdig in die Steckdose. Drehen Sie
den Stecker etwa eine Vierteldrehung im
Uhrzeigersinn, bis er voll eingerastet und
in dieser Position verriegelt ist.

HINWEIS

LOCKERE WERKSTUCKKABEL KONNEN ZU HEISS WERDEN

Stecker des Werkstiickkabels und vergewissern Sie sich, dass er fest in der Plasma-Stromquelle sitzt
und sich nicht gelockert hat.

Jedes Mal, wenn Sie das Werkstiickkabel oder die Plasma-Stromquelle bewegen, tiberpriifen Sie den
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Erdklemme

HINWEIS

Befestigen Sie die Erdklemme nicht unter Wasser. Wenn sich die Plasma-Stromquelle unterhalb der
Erdklemme befindet, kann durch das Werksttickkabel Wasser in die Plasma-Stromquelle eindringen
und schwere Schéaden verursachen.

Befestigen Sie die Erdklemme nicht an dem Teil des Werkstiicks, das abgeschnitten wird.

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

m  Mechanisiertes Schneiden: Wenn Sie diese Plasma-Stromquelle mit einem
mechanisierten Schneidgerat verwenden, kénnen Sie die Erdklemme direkt am
Schneidtisch oder am Werksttick befestigen, das Sie schneiden. Siehe Anweisungen
des Anlagenherstellers.

m  Vergewissern Sie sich, dass ein guter
Kontakt zwischen dem Metall des
Werkstlicks oder des Schneidtisches
und dem Metall der Erdklemme
besteht.

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

m Befestigen Sie die Erdklemme
so nahe wie mdglich am zu
schneidenden Bereich.
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Schritt 3 - Einsatz montieren

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Die Ziindung des Plasmalichtbogens erfolgt sofort, wenn Sie den Wippentaster des
Brenners betétigen. Bevor Sie den Einsatz auswechseln, muss einer der folgenden
Schritte durchgefuihrt werden. Fiihren Sie nach Moglichkeit den ersten Schritt durch.

m  Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X).

Betatigen Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der Brenner keinen
Plasmalichtbogen erzeugt.

Powermax65/85/105 SYNG Betriebsanleitung 810470DE

67




Bedienung des Plasmageriits

Verriegeln des Brenners

SmartSYNC-Brenner haben einen Schalter, mit dem der Brenner gesperrt werden kann. Durch
diesen Brenner-Verriegelungsschalter wird ein versehentliches Ziinden des Brenners auch dann
verhindert, wenn die Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist.

Verwenden Sie diesen Schalter, um den Brenner zu sperren, wenn er nicht gebraucht wird, wenn
der Hypertherm-Einsatz gewechselt werden muss, bzw. wenn Sie die Plasma-Stromquelle oder den
Brenner bewegen miissen, wihrend die Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist.

Schalterposition Brenner LOCK:

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

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

Wenn der Brenner gesperrt ist, leuchtet
die Fehler-LED auf und auf der
Statusanzeige wird das Symbol fir
den Brennerkappensensor sowie der
Fehlercode 0-50-1 angezeigt.

m Sie DURFEN den Einsatz montieren.

Schalterposition Brenner ,Bereit zum Ziinden*:

m  Das griine Schild mit dem ,“ weist
darauf hin, dass der Brenner bereit ist,
zu zlinden.

m  Den Einsatz NICHT wechseln.

68 810470DE Betriebsanleitung Powermax65/85/105 SYNG



Bedienung des Plasmageriits

Einbau des Einsatzes

Die Einsatze sind an neuen Brennern
nicht vorinstalliert.

1. Sorgen Sie dafur, dass der
Netzschalter an der
Plasma-Stromquelle in der Stellung
AUS (OFF) (O) bleibt.

2. Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner-Verriegelungsschalter
am Brenner auf die gelbe
Sperrposition (X) eingestellt ist.

3. Wenn es sich um einen neuen
Brenner handelt, entfernen Sie
den Vinyl-Schutz vom Brenner.

4. Installieren Sie den passenden
Hypertherm-Einsatz fiir lhre Schneid-
oder Fugenhobel-Anwendung.

0 Schneiden und
Lochstechen mit einem
Handbrenner: Siehe Den
richtigen Schneideinsatz
auswdihlen auf Seite 98.

Fir die Installation eine
Vierteldrehung anziehen.

0 Fugenhobeln mit einem
Handbrenner: Siehe Den
richtigen Einsatz zum
Fugenhobeln auswahlen
auf Seite 117.

0o Schneiden, Lochstechen
und Fugenhobeln mit
einem Maschinenbrenner: Siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting
Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480).
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Schritt 4 - Den Netzschalter auf EIN (ON) (I) stellen

Stellen Sie den Netzschalter auf

EIN (ON) (). Der Schalter befindet

sich an der Riickseite der I
Plasma-Stromquelle.

m Wenn der
Brenner-Verriegelungsschalt o O
er am Brenner auf die
griine Position ,Bereit zum
Ziinden" (v) eingestellt ist,
wihrend Sie den
Netzschalter einschalten
(ON), gibt der Handbrenner
einen LuftstoB ab. Siehe
Warnhinweis-LuftsttBe
(Handbrenner) auf Seite 71.

m  Wenn der
Brenner-Verriegelungsschalt
er am Brenner auf die gelbe
Sperrposition (X) eingestellt ist, wihrend Sie den Netzschalter einschalten (ON), wird auf
der Statusanzeige der Fehlercode 0-50-0 oder 0-50-1 und das Symbol fiir den
Brennerkappensensor angezeigt. Siehe Fehlercode und LED-Verhalten auf Seite 72.
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Schritt 5 - SmartSYNC-Brenner entriegeln

1. Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter
auf die griine Position ,Bereit zum
Ziinden* (v).

2. Handbrenner: Betétigen Sie den
Brenner-Wippentaster 1 Mal, um den
LuftstoB-Warnhinweis auszuldsen.

Maschinenbrenner: Senden Sie einen
START/STOP-Befehl von der CNC, damit ein
Plasmalichtbogen erzeugt wird. Es gibt keine
Warnhinweis-LuftstoBe.

3. Handbrenner: Wenn der LuftstoB-Warnhinweis
aufhort, ist der Brenner bereit, den
Plasmalichtbogen zu ziinden.

Wenn auf der Statusanzeige ein Fehlercode und ein Fehlersymbol angezeigt werden, beseitigen Sie
die Fehlerbedingung, bevor Sie fortfahren. Siehe Fehlercodes auf Seite 139.

Warnhinweis-LuftstoBe (Handbrenner)

Folgendes geschieht beim ersten Mal, wenn Sie versuchen, einen SmartSYNC-Handbrenner zu
ziinden, nachdem Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelb markierte Sperrposition (X)
und dann wieder auf die griin markierte Position (/') ,Bereit zum Ziinden“ gestellt haben:

a Der Plasmalichtbogen wird nicht geziindet.

9 Der Brenner gibt schnell mehrere LuftstoBe ab. Bei jedem LuftstoB kdnnen Sie ein leichtes Klopfen
im Brennergriff spuren.

e Bei jedem LuftstoB kénnen Sie ein Druckentlastungsgerausch von der Plasma-Stromquelle horen.

—-«L

Dieses Verhalten ist ein Warnhinweis. Es bedeutet nicht, dass ein Fehler vorliegt. Es macht Sie
darauf aufmerksam, dass der Brenner entsperrt ist und bei der nachsten Betatigung des
Wippentasters ein Plasmalichtbogen geziindet wird.
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Fehlercode und LED-Verhalten

(i 1x [tesk ¢ 1
A A A
y HH HH HH=
0-50-1 0-50-2
Gelb Gelb Griin

An der Plasma-Stromquelle:

Wenn Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X) stellen, wihrend die
Plasma-Stromquelle eingeschaltet bleibt (ON), leuchtet die Fehler-Leuchtdiode (LED) auf und der
Fehlercode 0-50-1 sowie das Symbol fiir den Brennerkappensensor werden angezeigt.

Nachdem Sie den Einsatz montiert und den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine Position

.Bereit zum Ziinden* (\") gestellt haben, erlischt die Fehler-LED und der Fehlercode wechselt
zu 0-50-2.

Handbrenner: Nach dem LuftstoB-Warnhinweis vom Brenner verschwindet der Fehlercode
0-50-2.

Maschinenbrenner: Der Fehlercode 0-50-2 wird etwa eine Sekunde lang angezeigt und dann
ausgeblendet.

Wenn Sie die Plasma-Stromquelle starten, wahrend sich der

Brenner-Verriegelungsschalter in der gelben Sperrposition (X) befindet,
zeigt das Gerét den Fehlercode 0-50-0 anstelle von 0-50-1 an. Stellen
Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine Position ,Bereit zum
Ziinden* ("), um fortzufahren.

Auf dem SmartSYNC-Handbrenner:

Wenn der Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X) gestellt wird, wihrend die
Plasma-Stromquelle eingeschaltet bleibt (ON), wechselt die LED auf dem Handbrenner von griin
auf gelb.

Wenn Sie den Hypertherm-Einsatz montieren und den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine
Position ,Bereit zum Ziinden* (/") stellen, bleibt die LED auf dem Handbrenner gelb.

Nach dem LuftstoB-Warnhinweis vom Brenner wechselt die LED von gelb auf griin.
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Schritt 6 - Bei Bedarf Ausgangsstrom (A) und Betriebsart einstellen

1. Vergewissern Sie sich, dass der Ausgangsstrom (A) fiir lnre Anwendung korrekt ist.

0 Die Plasma-Stromquelle stellt den Ausgangsstrom automatisch entsprechend dem Typ
des montierten Hypertherm-Einsatzes ein. Wenn Sie beispielsweise einen
Hypertherm-Einsatz fiir 65 A montieren, stellt die Plasma-Stromquelle den
Ausgangsstrom auf 65 A ein.

a Drehen Sie den Einstellknopf nach Bedarf und stellen Sie damit
den Ausgangsstrom in 1-A-Schritten ein. Sie kénnen den
Ausgangsstrom auch am Handbrenner einstellen. Siehe Seite 74.

a Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine
Position ,Bereit zum Ziinden* (), bevor Sie den Ausgangsstrom
einstellen.

Beim Einstellen des Stroms wird die kleinste und groBte mégliche Stromstérke-Einstellung fiir
die Plasma-Stromquelle und den Hypertherm-Einsatz auf einer Skala angezeigt.

=P G A

cE =t

2. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsart fiir Ihre Anwendung korrekt ist.

0 Die Plasma-Stromquelle stellt die Betriebsart automatisch entsprechend dem Typ
des montierten Hypertherm-Einsatzes ein.

e Wenn Sie einen Hypertherm-Schneideinsatz montieren, stellt die
Plasma-Stromquelle den Schneid-Modus ein. Ein Fugenhobel-Modus steht
nicht zur Verfligung.

e Wenn Sie einen Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz montieren, stellt die
Plasma-Stromquelle den Fugenhobel-Modus ein. Die Betriebsarten Schneid-Modus
und Streckmetall-Modus stehen nicht zur Verfugung.

O Sie konnen die Betriebsart bei Bedarf manuell einstellen. Siehe Seite 78. Stellen Sie
den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine Position ,Bereit zum Ziinden* (\),
bevor Sie die Betriebsart festlegen.

a Die Plasma-Stromquelle stellt auBerdem im Hinblick auf Betriebsart, Brennertyp,
Hypertherm-Einsatztyp und Lange des Brennerschlauchpakets automatisch den
Gasdruck firr optimales Schneiden ein.
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Schritt 7 - SmartSYNC-Brenner verwenden

Handbrenner verwenden

Verwenden Sie die Methoden in den folgenden Kapiteln fiir richtiges Schneiden und Fugenhobeln.
a Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 97

a Fugenhobeln mit dem Handbrenner auf Seite 117
Stromstarke vom Handbrenner aus einstellen

Die Plasma-Stromquelle stellt den Ausgangsstrom (A) automatisch entsprechend dem Typ des
montierten Hypertherm-Einsatzes ein. Wenn Sie beispielsweise einen Hypertherm-Einsatz mit 65 A
montieren, stellt die Plasma-Stromquelle den Ausgangsstrom auf 65 A ein.

Falls erforderlich, kénnen Sie
den Ausgangsstrom (A) vom
SmartSYNC-Handbrenner aus einstellen.

Driicken Sie die Taste am Bedienelement
fur die Stromstarkeneinstellung.

Dadurch wird die Einstellung von

einer voreingestellten Stromstérke

zur nachsten weitergeschaltet.

Die Stromstérke fir jede Einstellung
andert sich je nach verwendetem
Hypertherm-Einsatz und der
Plasma-Stromquelle. Siehe
Stromstérke-Einstellungen nach
Plasma-Stromquelle und Einsatz
auf Seite 75.
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Powermax65 SYNC
Einsatz-Typ
45 A 65 A
45 A 65 A
A 35 A 60 A
—© 25 A 55 A
w 45 A
\o 35 A
20 A
25 A
\n =
Powermax85 SYNC
Einsatz-Typ
45 A 65 A 85 A
45 A 65 A 85 A
A 35 A 55 A 75 A
—© 30A 50 A 65 A
w 45 A 55 A
\ 35A 45 A
25 A
35 A
25 A
25 A
Powermax105 SYNC
Einsatz-Typ
45 A 65 A 85 A 105 A
45 A 65 A 85 A 105 A
A 35 A 55 A 75 A 95 A
—© 50 A 65 A 85 A
\o 45 A 55 A 65 A
30 A 35A 45 A 55 A
35A 45 A
30 A
30A 30A
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Maschinenbrenner verwenden

Verwenden Sie fiir richtiges Schneiden und Fugenhobeln die Methoden laut
Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung
Mechanisiertes Schneiden) (810480).

Was beim und nach dem Schneiden geschieht

Temperaturregelung

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

Lufteraktivitat — Der KihllGfter in der
Plasma-Stromquelle schaltet sich wéhrend
und nach dem Schneiden bei Bedarf automatisch ein, um die Temperatur der internen
Komponenten zu senken.

Handbrenner-LED-Verhalten

Griin = Brenner ist Gelb = Brenner ist gesperrt oder

. . —
bereit zum Schneiden \ es liegt eine Fehlerbedingung vor

LED AUS (OFF) =
Gerét ist im
Schneid-Modus Rot = der Einsatz hat sein
Standzeit-Ende erreicht oder eine
LED EIN (ON) = Gerat interne Gerdtekomponente ist
ist im mdoglicherweise fehlerhaft

Fugenhobel-Modus
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Manuelles Einstellen des Gasdrucks

Im automatischen Gasdruckmodus stellt die Plasma-Stromquelle im Hinblick auf Betriebsart,
Brennertyp, Hypertherm-Einsatztyp und Ladnge des Brennerschlauchpakets automatisch den
Gasdruck furr optimales Schneiden ein. Falls es jedoch notwendig ist, den Gasdruck fiir eine
spezielle Anwendung anzupassen, kdnnen Sie dies im manuellen Gasdruckmodus tun.

Der manuelle Gasdruckmodus darf nur von erfahrenen Bedienern
verwendet werden.

1. Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine Position ,Bereit zum
Ziinden*“ (v).

2. Dricken und halten Sie O etwa 2 Sekunden lang, bis die griine LED neben der Taste
aufleuchtet, um in den manuellen Gasdruckmodus zu wechseln.

3. Falls erforderlich, driicken Sie , bis der Auswahlcursor neben der 1
Gasdruckeinstellung steht.

4. Drehen Sie den Einstellknopf, um den erforderlichen Gasdruck einzustellen. Der

Pfeil neben der Druckanzeige @ bewegt sich nach oben und unten, wihrend Sie
den Druck einstellen.

Unter vielen Bedingungen kénnen Sie den Gasdruck maximal um 0,7 bar

(10 b/zoll2) erhdhen bzw. senken. Der zuldssige Bereich kann sich dndern, wenn
der von lhnen verwendete Einsatz engere Limits hat. Wenn der vertikale Balken
unten schattiert ist, wie rechts dargestellt, lasst das Gerét nicht zu, dass Sie den
Gasdruck unter das Maximum des schattierten Bereichs senken.
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Zum automatischen Gasdruckmodus zuriickkehren

Um zum automatischen Gasdruckmodus zuriickkehren, driicken Sie O(%" ). Die LED neben dem

Knopf erlischt. Wenn Sie einen anderen Einsatztyp montieren, wechselt das Gerét ebenfalls wieder
in den automatischen Gasdruckmodus.

Beim Wechseln vom manuellen in den automatischen Gasdruckmodus stellt die
Plasma-Stromquelle den Gasdruck automatisch entsprechend dem Hypertherm-Einsatz ein,

aber die Stromstérke bleibt gleich.

Beim Wechseln vom automatischen in den manuellen Gasdruckmodus ruft die
Plasma-Stromquelle Ihre letzte manuelle Gasdruck-Einstellung wieder auf und die

Stromstarke bleibt gleich.

Wenn Sie einen schnellen Neustart oder kalten Neustart der Plasma-Stromquelle
im manuellen Gasdruckmodus durchfiihren, behilt die Plasma-Stromquelle den letzten
manuell eingestellten Gasdruck und die Stromstérke bei, es sei denn, Sie montieren einen

anderen Einsatztyp.

Betriebsart manuell einstellen

Die Plasma-Stromquelle stellt die Betriebsart automatisch entsprechend dem Typ des montierten
Hypertherm-Einsatzes ein.

Wenn Sie einen Hypertherm-Schneideinsatz oder einen
FineCut-Einsatz montieren, stellt die Plasma-Stromquelle den
Schneid-Modus ein.

0 Driicken Sie die Taste, um vom Schneid-Modus in den
Streckmetall-Modus zu wechseln.

e Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die
griine Position ,Bereit zum Ziinden“ ('), bevor Sie die
Betriebsart festlegen.

o Ein Fugenhobel-Modus steht nicht zur Verfligung.

Wenn Sie einen Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz montieren,
stellt die Plasma-Stromquelle den Fugenhobel-Modus ein.

a Die Betriebsarten Schneid-Modus und Streckmetall-Modus
stehen nicht zur Verfligung.

O/
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Streckmetall schneiden

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

Zum Schneiden von Streckmetall gehen Sie so vor: » [

1. Montieren Sie einen Hypertherm-Schneid-Einsatz oder einen

FineCut-Einsatz. O

2. Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die griine
Position ,Bereit zum Ziinden* ().

3. Driicken Sie die Taste, um vom Schneid-Modus in den Streckmetall-Modus zu wechseln.
Zur automatischen Einstellung der Betriebsart zuriickkehren

m  Wenn Sie die Betriebsart manuell einstellen, behélt die Plasma-Stromquelle die Einstellung
bei, bis sie einen anderen Typ Hypertherm-Einsatz montieren oder einen anderen Brenner
installieren.

a Stellen Sie die Betriebsart nicht ein, solange der Brenner-Verriegelungsschalter sich
in der gelben Sperrposition (X) befindet. Wenn Sie den Brenner entriegeln, stellt die
Plasma-Stromquelle die Betriebsart automatisch passend zum Typ des montierten
Einsatzes ein.

m  Wenn Sie die Betriebsart manuell einstellen und dann den Hypertherm-Einsatz gegen einen
neuen Einsatz des gleichen Typs austauschen, behélt die Plasma-Stromquelle die
eingestellte Betriebsart bei.

a Die Plasma-Stromquelle behalt Ihre Einstellung auch dann bei, wenn Sie einen
schnellen Neustart oder einen kalten Neustart durchfiihren.

Der Typ des Hypertherm-Einsatzes bezieht sich auf die Stromstéarke
des Einsatzes und seine Anwendung, zum Beispiel Fugenhobeln,
Standard-Schneiden mit Oberflichenkontakt, FineCut oder
mechanisiertes Schneiden. Jeder Typ von Hypertherm-Einsatzen
hat eine andere Teile-Nummer.
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Einsatzdaten iiberwachen

Daten fiir individuelle Einsatze iiberwachen

Jeder Hypertherm-Einsatz enthalt Daten darliber, wie er genutzt wurde. Sie kénnen diese Daten
bei Bedarf tiberwachen. So kénnen Sie zum Beispiel Daten zwischen Hypertherm-Einsatzen
vergleichen, wenn ein Einsatz eine deutlich h6here Standzeit hatte als ein anderer, oder wenn Sie
die durchschnittliche Einsatz-Standzeit tiber einen bestimmten Zeitraum berechnen mdchten.

Diese Informationen finden Sie auf dem Einsatzdaten-Bildschirm (CARTRIDGE DATA 1):

1. Driicken und halten Sie 2 Sekunden lang gedriickt, um zum Hauptmeniibildschirm
zu wechseln.

2. Drehen Sie den Einstellknopf und gehen Sie zu jiimi 1 . Driicken Sie auf , um die
Einstellung auszuwéhlen.

3. Drehen Sie den Einstellknopf, gehen Sie damit zu q[®]  und driicken Sie auf (*/4), um die
Einstellung auszuwihlen. Der Einsatzdaten-Bildschirm (CARTRIDGE DATA 1) wird angezeigt.

4. Wenn Sie fertig sind, driicken Sie auf die Taste O, um in die Statusanzeige
zurtickzukehren.

(=]

1

A -

aliml ISYSTEM
3

o

1 '“12

!
a8 | 5P
@ 3

FH CARTRIDGE DATA 1
<M 422934R7
MAM: C_MECH

I: &5
NEG: EAls-pe-t4. 18EY
STh: 295 PT: BA:868:14
AFR: 235 XKT: 4:1z2:18

In den folgenden Feldern werden die Nutzungsdaten fiir den montierten Hypertherm-Einsatz
angezeigt:

STA - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts des Hypertherm-Einsatzes
wahrend seiner Standzeit angezeigt.
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XFR - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Lichtbogeniibertragungen des
Hypertherm-Einsatzes wéhrend seiner Standzeit angezeigt.

PT — In diesem Feld wird die kumulierte Pilotlichtbogenzeit des Hypertherm-Einsatzes wahrend
seiner Standzeit in Stunden (HH), Minuten (MM) und Sekunden (SS) angezeigt:
HH:MM:SS.

XT —= In diesem Feld wird die kumulierte Lichtbogentibertragungszeit des Hypertherm-Einsatzes
wihrend seiner Standzeit in Stunden (HH), Minuten (MM) und Sekunden (SS) angezeigt:
HH:MM:SS.

Sie kdnnen die gleichen Daten auch fiir die Betriebszeit der Plasma-Stromquelle aufrufen.
Siehe Stromquellendaten-Bildschirm auf Seite 168.

Einsatz-Daten auf der Statusanzeige anzeigen
Sie kdnnen die Einsatz-Daten fiir Pilotlichtbogen-Starts (STA) und

Lichtbogentibertragungszeit (XT) auf der Statusanzeige anzeigen. Wenn Sie das Feld STA/XT auf
ein setzen, bleiben diese Werte auf der Statusanzeige, bis Sie das Feld STA/XT auf aus setzen.

1. Driicken und halten Sie 2 Sekunden lang gedriickt, um zum Hauptmenibildschirm
zu wechseln.

2. Drehen Sie den Einstellknopf und gehen Sie zu 'a' 4. Driicken Sie auf , um die
Einstellung auszuwahlen.

1
3. Drehen Sie den Einstellknopf, gehen Sie damit zu (B und driicken Sie auf , um die
Einstellung auszuwihlen. Der LCD-Anzeigebildschirm (LCD DISPLAY) wird angezeigt.

=] 1 2

A -
aliml 1SYSTEM
= (&

| w 1 c
=W [TCHC
==

4 z

&

= LCO DISFLAY

1-:'|': : 9
2.0 .5
2.5Ta~wT:O
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4. Drehen Sie den Einstellknopf, gehen Sie damit zum Feld STA/XT und driicken Sie auf ,

um die Einstellung auszuwahlen.

5. Drehen Sie den Einstellknopf und stellen Sie das =
Feld STA/XT auf ein: [F].

6. Driicken Sie auf , um die Einstellung
zu ibernehmen.

LCO DISFLAY

1.3 =
2. (B .5

3.5TASAT:

7. Driicken Sie auf O, um zur Statusanzeige

zurlickzukehren. Die Felder STA und XT werden jetzt auf dem Bildschirm angezeigt.

E[Dli'igﬂ

STH: A
AT B:12:88
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Zeitpunkt fiir den Austausch des Einsatzes (Fehlercode 0-32-n)

Das Gerat verflgt tiber eine Erkennungsfunktion fiir das Standzeit-Ende des Einsatzes, die ihnen
mitteilt, wann ein neuer Hypertherm-Einsatz montiert werden muss. Diese Funktion tragt dazu bei,
Beschadigungen des Brenners vorzubeugen. Sie kénnen den Einsatz auch ersetzen, bevor dieser
Zustand eintritt, wenn die Schnittqualitat nicht mehr zufriedenstellend ist. Siehe Das Beste aus Ihren
Einsatzen herausholen auf Seite 111.

Wenn ein Einsatz ausgetauscht werden muss, ersetzen Sie den ganzen Einsatz durch einen
neuen. Versuchen Sie nicht, den Einsatz zu zerlegen. Der Einsatz erfordert keine Wartung, auBer
dass moglicherweise geschmolzenes Metall von der Spitze des Einsatzes entfernt werden sollte.

Die Fehlercodes 0-32-0 und 0-32-1 beziehen sich auf das Standzeit-Ende des Einsatzes,
und zwar wie folgt:

m  Der Fehlercode 0-32-0 wird angezeigt, wenn das Gerét zum ersten Mal erkennt,
dass der Hypertherm-Einsatz das Ende der Standzeit erreicht hat. Die LED-Anzeigelampe
am Handbrenner wechselt ebenfalls auf Rot. Montieren Sie einen neuen Einsatz,
um den Fehlercode zu beseitigen.

0 Wenn Sie das Gerit neu starten und versuchen, denselben Einsatz zu verwenden,
erscheint der Fehlercode 0-32-1 und erinnert Sie daran, dass der Einsatz sein
Standzeit-Ende erreicht hat. Die LED-Anzeigelampe am Handbrenner blinkt dann gelb.
Der Fehlercode 0-32-1 wird auch dann angezeigt, wenn Sie einen gebrauchten Einsatz
montieren, fiir den der Fehlercode 0-32-0 bereits angezeigt wurde. Hypertherm
empfiehlt dringend, einen neuen Einsatz zu installieren.

185
H : E 5 h ~———— LED leuchtet rot

165 |
: : E 5 i'ﬂ"h T LED blinkt gelb
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Bedingungen, unter denen die Standzeit-Ende-Erkennung fiir den Einsatz deaktiviert ist

Die Plasma-Stromquelle deaktiviert die Standzeit-Ende-Erkennungsfunktion des
Hypertherm-Einsatzes voriibergehend, wenn eine der folgenden Bedingungen eintritt:

m  Sie montieren einen FineCut-Einsatz fiir das Schneiden im Handbetrieb.

m  Sie stellen den Ausgangsstrom fiir einen beliebigen Typ Hypertherm-Einsatz auf unter
40 A ein.

Uberhitzung vorbeugen

Die Einschaltdauer-Bewertungen sollen Ihnen helfen, ein Powermax-Gerét ohne Uberhitzung
zu betreiben.

Einschaltdauer — Ein Prozentsatz einer Zeitspanne von 10 Minuten, wahrenddessen ein
Plasmalichtbogen eingeschaltet bleiben kann, ohne dass sich die Plasma-Stromquelle
Uberhitzt.

Eine vollstéandige Liste von Spezifikationen zur Einschaltdauer fiir alle
Plasma-Stromquellen-Konfigurationen finden Sie in den folgenden Kapiteln:

e Powermax65 SYNC: Siehe Powermax65 SYNC auf Seite 24.
e Powermax85 SYNC: Siehe Powermax85 SYNC auf Seite 26.
e Powermax105 SYNC: Siehe Powermax105 SYNC auf Seite 28.

Tabelle 14 — Einschaltdauer-Beispiel fiir eine Powermax65 SYNC
Powermax65 SYNC
65 A 50 %
46 A 100 %

* Basiert auf einer Umgebungstemperatur von 40 °C.

Wenn Sie langer schneiden als die empfohlene Einschaltdauer und die Plasma-Stromquelle zu hei3
wird, geschieht Folgendes:

m  Der Plasmalichtbogen wird ausgeschaltet.

m  Das Temperatur-Fehlersymbol erscheint. ﬂi

m  Der Kuhlerlfter innerhalb der Plasma-Stromquelle [duft weiter.

Bei einer Uberhitzung der Plasma-Stromquelle gehen Sie folgendermaBen vor:

m Lassen Sie die Plasma-Stromquelle eingeschaltet, damit der Liifter die Plasma-Stromquelle
kihlen kann.

m  Warten Sie, bis sich das Temperatur-Fehlersymbol abschaltet, bevor Sie wieder mit dem
Schneiden beginnen.
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Lichtbogen-Streckung verringern

Eine Langenzunahme des Plasmalichtbogens
uber langere Zeitrdume hinweg verkiirzt die
Einschaltdauer. Ziehen Sie, wann immer es
moglich ist, den Brenner liber das Werkstiick.
Siehe Beginnen eines Schnitts an der Kante
des Werkstiicks auf Seite 102.

Falls Sie die Plasma-Stromquelle an ein
Stromnetz mit niedriger Leistung
angeschlossen haben, kann die
Langenzunahme des Plasmalichtbogens tiber lange Zeitraume hinweg dazu fiihren, dass sich die
Plasma-Stromquelle schneller {iberhitzt und der Netz-Trennschalter geéffnet (ausgeldst) wird.
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Helligkeit und Kontrast einstellen

Gehen Sie so vor, um die Helligkeit und den Kontrast des Fliissigkristall-Bildschirms (LCD)
einzustellen:

1. Driicken und halten Sie 2 Sekunden lang gedriickt, um zum Hauptmenibildschirm
zu wechseln.

2. Drehen Sie den Einstellknopf und gehen Sie zu 'a' 4. Driicken Sie auf ,
um die Einstellung auszuwahlen.

1
3. Drehen Sie den Einstellknopf, gehen Sie damit zu <l und driicken Sie auf , um die
Einstellung auszuwihlen. Der LCD-Anzeigebildschirm (LCD DISPLAY) wird angezeigt.

=] 1 2

A .
aliml 1SVSTEN

= (& ]

bi

LML

_
4t
-

= LCD DISFLAY
R =

E.@ 23

2.5TAART: O

4. Drehen Sie am Einstellknopf, um den Wert im Feld 9‘5& einzustellen und damit die Helligkeit
der LCD-Anzeige zu erh6hen oder zu verringern.

Driicken Sie auf , um den Wert festzulegen.

0 O = Dunkelste Einstellung

O 9 = Hellste Einstellung

5. Stellen Sie den Wert im Feld @ ein, um den Kontrast der LCD-Anzeige zu erh6hen oder
zu verringern.

a O = Geringster Kontrast

o 9 = Hoéchster Kontrast

6. Wenn Sie fertig sind, driicken Sie auf die Taste O, um in die Statusanzeige
zurtickzukehren.
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Bedienelemente und Anzeigen auf der Plasma-Stromquelle

Schneid-Bedienelemente

-----

® @

Epp[ies f 1 Statusanzeige — StandardmaBig zeigt dieser Bildschirm Informationen zum
- T 5 A Geratestatus an. AuBerdem zeigt er Fehlercodes und Fehlersymbole an,
wenn Fehler auftreten.

Dieser Bildschirm andert sich je nach den verschiedenen Modi und zeigt
verschiedene Arten von Informationen tber die Plasma-Stromquelle,
den SmartSYNC-Brenner und den Hypertherm-Einsatz an.

Einstellknopf — Drehen Sie diesen Einstellknopf zum Einstellen des
Ausgangsstrom in 1-A-Schritten.

Uber diesen Einstellknopf kann zudem der Gasdruck erhéht oder verringert
werden. Siehe Manuelles Einstellen des Gasdrucks auf Seite 77.

Fehler-LED (gelb) — Wenn diese LED-Anzeige leuchtet, bedeutet dies, dass
@ eine Fehlerbedingung an der Plasma-Stromquelle vorliegt.

Diese LED leuchtet auch, wenn der Brenner auf die gelbe
Sperrposition (X) eingestellt wurde. Siehe Seite 68.

Wahlschalter fiir automatische/manuelle Gasdruckeinstellung — Halten Sie
diese Taste gedriickt, bis die griine LED aufleuchtet, um in den manuellen
Gasdruckmodus zu wechseln (etwa 2 Sekunden). Driicken Sie die Taste
erneut, um in den automatischen Gasdruckmodus zuriickzukehren.
Siehe Seite 77.

Der manuelle Gasdruckmodus darf nur von
erfahrenen Bedienern verwendet werden.

Unter bestimmten Umstanden kénnen Sie durch Driicken dieser Taste
direkt vom aktuellen Bildschirm in die Statusanzeige wechseln.
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Stromstarke/Gasauswahl — Driicken Sie diese Taste im manuellen
Gasdruckmodus zur Auswahl von Stromstarke und Gasdruck fiir die
manuelle Einstellung.

a [+

Der Auswahlcursor zeigt an, ob Stromstérke oder Gasdruck 1
ausgewdhlt ist.

Sie kénnen diese Taste auch driicken und 2 Sekunden gedriickt halten,
um zum Hauptmenibildschirm zu wechseln. Siehe Seite 91.

Betriebsartwéhler — Die Plasma-Stromquelle stellt die Betriebsart automatisch
o entsprechend dem Typ des montierten Hypertherm-Einsatzes auf
/ Schneid-Modus oder Fugenhobel-Modus ein. Wenn ein
_— Hypertherm-Schneid-Einsatz montiert ist, konnen Sie durch Driicken
dieser Taste vom Schneid-Modus in den Streckmetall-Modus wechseln.
\ Weitere Informationen finden Sie unter Seite 78.

@é Wenn Sie einen Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz montieren, stehen

i die Betriebsarten Schneid-Modus und Streckmetall-Modus nicht zur
Verfiigung. Wenn Sie einen Hypertherm-Schneid-Einsatz montieren,
steht kein Fugenhobel-Modus zur Verfiigung.

Streckmetall-Modus. Verwenden Sie diesen Modus mit einem
Hypertherm-Schneid-Einsatz zum Schneiden von Streckmetall mit
einem Dauer-Pilotlichtbogen. Siehe Seite 79.

Schneid-modus. Verwenden Sie diesen Modus mit einem
Hypertherm-Schneid-Einsatz fur die meisten Schneid- und
Lochstechanwendungen.

Fugenhobel-Modus. Verwenden Sie diesen Modus mit einem
i= Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz fir Fugenhobel-Anwendungen.

Mit dieser Taste kdnnen Sie auBerdem in den Gastest-Modus wechseln.
Siehe Seite 158.

o= LED ,Stromversorgung EIN (ON)“ (griin) — Wenn diese LED-Anzeige leuchtet,
bedeutet dies, dass der Netzschalter auf EIN (ON) (1) gestellt wurde und
die Plasma-Stromquelle zum Schneiden bereit ist.

Wenn die LED blinkt, liegt eine Fehlerbedingung vor. Siehe Fehlercodes
auf Seite 139.
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Statusanzeige

Bedienung des Plasmageriits

StandardmaBig zeigt die Statusanzeige Informationen zum Gerétestatus an.

K
o'l

=TH:
AT

Tw[iesr
Epugﬁ

STH: a0
AT: B:12:86

Brenner gestartet — Dieses Symbol zeigt an, dass der Brenner ein Startsignal
erhalten und einen Pilotlichtbogen geziindet hat.

Brenner lbertragt — Dieses Symbol zeigt an, dass der Plasmalichtbogen auf das
Werkstiick tibertragen wurde und der Brenner schneidet oder fugenhobelt.

Gerateverfahren — Dieses Symbol zeigt den maximalen Ausgangsstrom (A)
des Hypertherm-Einsatzes.

Wenn keine Kommunikation des Einsatzes mit der Plasma-Stromquelle méglich
ist, wird dieses Symbol in der Statusanzeige nicht dargestellt.

Stromstérken-Einstellung — Dies ist der Strom, bei dem die Plasma-Stromquelle
schneidet oder fugenhobelt (als Stromstérke angegeben).

Zum Andern des Ausgangsstroms verwenden Sie entweder den Einstellknopf
an der Plasma-Stromquelle oder den Stromstérke-Einstellknopf am
Handbrenner. Auch wenn ein Hypertherm-Einsatz mit einer anderen Stromstarke
montiert wird, wird die Stromeinstellung geéndert.

Nicht-Standard-Konfiguration — Dieses Symbol zeigt an, dass mindestens eine
Standard-Geréteeinstellung geéndert wurde.

Fernsteuerung — Dieses Symbol zeigt, dass eine CNC oder andere Steuerung die
Plasma-Stromquelle steuert. Die Bedienelemente an der Vorderseite sind
im Fernsteuerungsmodus deaktiviert. Fehlercodes und Fehlersymbole werden
jedoch weiter wie gewohnt angezeigt, und von den Menubildschirmen aus
kénnen Sie Informationen tiber die Plasma-Stromquelle, den Brenner und
den Einsatz aufrufen.

Einsatz-Daten — In diesen Feldern wird die Gesamtzahl von
Pilotlichtbogen-Starts (STA) und die kumulierte
Plasma-Lichtbogeniibertragungszeit (XT) wihrend der Standzeit des im
Brenner montierten Hypertherm-Einsatzes angezeigt. Diese Felder werden
standardmaBig nicht angezeigt. Siehe Seite 81.
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Gasdruckanzeigen

Anweisungen zur manuellen Anderung des Gasdrucks finden Sie unter Seite 77.

Ew[ias (I
E?ugﬁ

Eﬁ. 2 B4R
_t 75P5I

Gasdruckbalken — Dieses Symbol dient als visuelle Anzeige des Gasdrucks
im manuellen Gasdruckmodus.

Der Mittelpunkt des vertikalen Balkens zeigt die automatische Druckeinstellung
von der Plasma-Stromquelle. Der Pfeil zeigt die manuelle Druckeinstellung an,
und zwar wie folgt:

0 Wenn Sie den Gasdruck vom Sollwert aus erhéhen (+), bewegt sich der
Pfeil tiber den Mittelpunkt.

0 Wenn Sie den Gasdruck vom Sollwert aus senken (-), bewegt sich der
Pfeil unter den Mittelpunkt.

5. 2BAR Gasdruckeinstellung — Im manuellen Gasdruckmodus wird der Gasdruck in bar und

75P51 b/zoll2 angezeigt.
Auswahlcursor — Dieses Symbol zeigt im manuellen Gasdruckmodus an,
" ob Stromstérke oder Gasdruck ausgewabhlt ist.

Fehlercodes und Fehlersymbole

Wenn ein Fehler an der Plasma-Stromquelle oder dem Brenner auftritt, werden ein Fehlercode @

und ein entsprechendes Fehlersymbol @ auf der Statusanzeige angezeigt. Beziiglich Informationen
zu den Bedeutungen der Fehlercodes und ihre Beseitigung siehe Fehlercodes auf Seite 139.

ol . (05A
Ly v

-0-50-1
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Hauptmenii-Bildschirm

Vom Hauptmenii-Bildschirm aus konnen Sie auf die vier Untermeni-Bildschirme gehen. Auf den
Untermenti-Bildschirmen kénnen Sie Informationen tber die Plasma-Stromquelle, den Brenner und
den Hypertherm-Einsatz ansehen und die Geréteeinstellungen dndern.

1. Driicken und halten Sie fir 2 Sekunden gedriickt, um zum Hauptmentibildschirm
zu wechseln.

2. Drehen Sie den Einstellknopf, um zu einem Symbol auf dem Bildschirm zu gehen.

3. Driicken Sie auf , um das Symbol auszuwahlen.

4

I5%STEM

o

= 1 c

A -
aliml IsvSTEM
= &

Einsatz- und Plasma-Stromquellen-Daten — Durch Auswahl dieses Symbols rufen
Sie die Nutzungsdaten und andere Informationen tber den Hypertherm-Einsatz
und die Plasma-Stromquelle auf. Siehe Seite 92.

Gerateinformationen — Durch Auswahl dieses Symbols rufen Sie
Service-Informationen liber Leiterplatten (PCBs) in der Plasma-Stromquelle
und dem SmartSYNC-Brenner auf. Siehe Seite 93.

Service — Durch Auswahl dieses Symbols rufen Sie Service-bezogene Informationen
zu Fehlercodes, Hochfrequenz-Einstellungen (RF) und Protokolle sowie
Schneidzahler-Ubertragungen auf. Siehe Seite 94.

Einstellungen — Durch Auswahl dieses Symbols rufen Sie dnderbare
Gerateeinstellungen auf, zum Beispiel die Helligkeit und den Kontrast des
LCD-Bildschirms. Siehe Seite 95.

Zuriick — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um zum vorigen Bildschirm zurtickzukehren.

Tipp: Durch Driicken der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige
zurlick.
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Untermenii ,,Einsatz- und Stromquellen-Daten”

1
Wabhlen Sie auf dem Hauptmentibildschirm iimi  aus, um das Unterment

»Einsatz- und Stromquellen-Daten” aufzurufen.
= 1 c
#Te A :
alimt I=vsTEN

= O

1 Einsatz-Daten — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um sich die Daten des auf dem
Brenner montierten Hypertherm-Einsatzes anzusehen. Siehe Einsatzdaten
tberwachen auf Seite 80.

2

o) Plasma-Stromquellen-Daten — Wahlen Sie dieses Symbol, um sich die
Nutzungs- und Leistungsdaten der Plasma-Stromquelle anzusehen.
Siehe Stromquellendaten-Bildschirm auf Seite 168.

I‘.
2

LA
=
=
[

3 Einsatzhistorie — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um sich die kumulativen
Einsatz-Startdaten wahrend der Betriebszeit der Plasma-Stromquelle
anzusehen. Siehe Einsatzhistorien-Bildschirm auf Seite 170.

1 (B

Zuriick — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um zum Hauptmenubildschirm
zurtickzukehren.

Tipp: Durch Driicken der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige
zurick.
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Untermenii ,,Gerateinformationen

2
Wabhlen Sie auf dem Hauptmentibildschirm jsysren  aus, um das Untermenti ,Gerateinformationen®

aufzurufen.
= A ' i
aliiml  [IsvsTen
= £
=] 1 2
LCD| [DsF
ol —
1 Informationen zur LCD/Steuerplatine — Wahlen Sie dieses Symbol,
LCD um Service-bezogene Informationen zur Firmware auf der LCD/Steuerplatine

der Plasma-Stromquelle zu sehen.

2 Informationen zur DSP-Platine und Leistungsplatine — Wéhlen Sie dieses Symbol,
O5F um Service-bezogene Informationen zur Leistungsplatine der
Plasma-Stromquelle und zur Firmware auf der DSP-Platine zu sehen.

z Brennerinformationen — Wéhlen Sie dieses Symbol, um Service-bezogene
F Informationen zum SmartSYNC-Brenner zu sehen,
der an die Plasma-Stromquelle angeschlossen ist.
Siehe Brennerplatine-Informationsbildschirm auf Seite 173.

= Zuriick — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um zum Hauptmentibildschirm
zurtickzukehren.

Tipp: Durch Driicken der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige
zurick.
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Untermenii ,,Service-Informationen”

3
Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm =% aus, um das Untermenti ,Service-Informationen*

aufzurufen.

=
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Stromquellen-Fehlerprotokoll — Wahlen Sie dieses Symbol, um die 10 letzten

Fehlercodes zu sehen, die auf der Plasma-Stromquelle aufgetreten sind. Siehe
Letzte Fehlercodes ansehen (Bildschirm ,Stromquellenprotokoll“) auf Seite 157.

Die Plasma-Stromquelle zeigt auf diesem Bildschirm keine
Betriebs-Fehlercodes (0-nn-n) an.

Hochfrequenz-Informationen — Wahlen Sie dieses Symbol, um Service-bezogene

Informationen zu Hochfrequenz-Einstellungen (RF) und Protokollen zu sehen.
Diese Informationen sind fiir qualifizierte Servicetechniker bestimmt.

Schnittzahler-Ubertragung — Wihlen Sie dieses Symbol, um die Schnittzéhler-Daten

zu Ubertragen, bevor Sie eine neue DSP-Platine einsetzen. Diese Funktion ist fir
qualifizierte Servicetechniker bestimmt.

Zurick — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um zum Hauptmenibildschirm
zuriickzukehren.

Tipp: Durch Driicken der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige

zuriick.

9
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Untermenii ,,Geriteeinstellungen”

1

4
Wabhlen Sie auf dem Hauptmentibildschirm 'a' aus, um das Untermenu ,Gerateeinstellungen
aufzurufen.

= 1 2

Ml. iS'-r'STEH
3 4
=3 | & ]

(B [CHC

1 Helligkeit und Kontrast — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um die Helligkeit und den
Kontrast des LCD-Bildschirms einzustellen oder um Einsatzdaten auf dem
Statusbildschirm aufzurufen. Siehe Helligkeit und Kontrast einstellen
auf Seite 86 oder Einsatz-Daten auf der Statusanzeige anzeigen auf Seite 81.

w s
i

2 Einstellungen fiir die CNC-Schnittstelle — Wahlen Sie dieses Symbol, um die
CHC Knoten-Adresse zu sehen, die dieser Powermax-Plasma-Stromquelle gegeben
wurde (falls zutreffend). Siehe Einstellungsbildschirm fiir die CNC-Schnittstelle
auf Seite 176.

FEl 3 Geratekonfigurations-Einstellungen — Waihlen Sie dieses Symbol,

J':ij um Geratefunktionen ein- oder auszuschalten, zum Beispiel die
Erkennungsfunktion fiir niedrigen Gasdruck. Siehe Gerateeinstellungen auf dem
Funktions-Konfigurationsbildschirm anpassen auf Seite 160.

+— Zurick — Wahlen Sie dieses Symbol aus, um zum Hauptmenubildschirm
zurlickzukehren.

Tipp: Durch Driicken der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige
zurick.
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Schneiden mit dem Handbrenner

In diesem Kapitel erhalten Sie einen Uberblick tiber Teile des Handbrenners, Abmessungen,
Einséatze, Schneidrichtlinien und grundlegende Schneidverfahren.

m  Beziiglich Informationen zum Fugenhobeln siehe Fugenhobeln mit dem Handbrenner
auf Seite 117.

m  Zur Behebung von Problemen bei der Schnittqualitat siehe Haufige Probleme
auf Seite 131.

Uber den Handbrenner

SmartSYNC-Handbrenner sind als 75°- und
15°-Modell erhiltlich.
m  Der 75°-Handbrenner ist ein Allzweckbrenner,

der fiir das breiteste Anwendungsspektrum
entwickelt wurde.

m Der 15°-Handbrenner wurde konzipiert, um bei intensiven Fugenhobelarbeiten die Hitze
vom Bediener wegzuleiten. AuBerdem ist es damit einfacher, tiber dem Kopf oder in schwer
erreichbaren Bereichen zu schneiden.

Der SmartSYNC-Handbrenner bietet Folgendes:

m  Mit einem Bedienelement am Brenner kénnen Sie den Ausgangsstrom (A) vom Brenner aus
einstellen (siehe Stromstérke vom Handbrenner aus einstellen auf Seite 74)

m  Automatisches Einstellen von Betriebsart, Stromstérke und Gasdruck je nach montiertem
Hypertherm-Einsatz, Brennertyp und Ldnge des Brennerschlauchpakets
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m Ubertragung der Einsatzdaten zur Plasma-Stromquelle, einschlieBlich
Standzeit-Ende-Erkennung des Einsatzes (siehe Einsatzdaten-Bildschirm auf Seite 166
und Stromquellendaten-Bildschirm auf Seite 168)

m  Ein Brenner-Verriegelungsschalter, der ein versehentliches Ziinden des Brenners auch dann
verhindert, wenn die Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist (siehe dazu Schritt 5 —
SmartSYNC-Brenner entriegeln auf Seite 71)

m  Mit dem FastConnect-Schnellkupplungssystem kann der Brenner miihelos fiir den
Transport des Geréts entfernt oder gegen einen anderen Brenner ausgetauscht werden

Beztiglich Informationen tber die Starken, die Sie mit einem SmartSYNC-Handbrenner schneiden
und lochstechen kénnen, siehe Schneid-Spezifikationen auf Seite 35.

Den richtigen Schneideinsatz auswahlen

Hypertherm bietet die folgenden Typen von Handschneide-Einsétzen an, die sowohl mit dem
15°- als auch dem 75°-SmartSYNC-Handbrenner verwendet werden kénnen.

Einsatz-Typ Zweck

Verwenden Sie diese Einsitze
zum Ziehen des Brenners lber
das Werkstiick (Schneiden mit
Oberflachenkontakt) fiir das
breiteste Spektrum von
Schneidanwendungen.

Schneiden mit
Oberflachenkontakt

(gelb)

Verwenden Sie diese Einsétze,
FineCut® Hand um eine schmalere Schnittfuge

auf diinnem unlegiertem und
(gelb) legiertem Stahl von bis zu 3 mm
zu erreichen.

Benutzen Sie diese Einsétze,
um die Reichweite des
Handbrenners zu erhéhen und
HyAccess™ in schwer zu erreichenden
(schwarz) Gebieten oder engen Bereichen
zu schneiden. Siehe Richtlinien
ftr HyAccess-Spezialeinsétze
auf Seite 110.

Verwenden Sie diese Einsitze
zum Entfernen von Laschen,
FlushCut™ Osen, Ankeraugen und anderen
(schwarz) Anbauten, ohne das Werkstlick
zu durchlochern oder zu
beschadigen.
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Eine vollstédndige Liste der verfligbaren Schneid- und Fugenhobel-Einsétze finden Sie im
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490).

Wenn Sie es vorziehen, beim Schneiden Abstand zu halten, kdnnen Sie die grauen Einsétze
fur mechanisiertes Schneiden auf lhrem SmartSYNC-Handbrenner verwenden.

Beziiglich Informationen zum Fugenhobeln (Prozesse und Einsitze) siehe Fugenhobeln mit
dem Handbrenner auf Seite 117.

Plasma-Stromversorgungen werden mit einem Starter-Set an Hypertherm-Einsétzen
geliefert.

Fur Unterstiitzung beim Installieren der Einsatze siehe Schritt 3 — Einsatz
montieren auf Seite 67.

Ziinden des Brenners vorbereiten

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Die Ziindung des Plasmalichtbogens erfolgt sofort, wenn Sie den Wippentaster des
Brenners betétigen. Bevor Sie den Einsatz auswechseln, muss einer der folgenden
Schritte durchgefuihrt werden. Fiihren Sie nach Moglichkeit den ersten Schritt durch.

m  Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X).
Betatigen Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der Brenner keinen
Plasmalichtbogen erzeugt.

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER — HALTEN SIE ABSTAND VOM PLASMALICHTBOGEN
Der Plasmalichtbogen kann Handschuhe und Haut in kurzer Zeit verbrennen.

m Tragen Sie korrekte und zugelassene Schutzausriistung.

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

m Halten Sie das Werkstlick nicht fest. Halten Sie lhre Hande fern vom
Schneidbereich.

m  Richten Sie den Brenner niemals auf sich oder andere Personen.
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& WARNUNG

VERBRENNUNGS- UND STROMSCHLAGGEFAHR —
ISOLIERHANDSCHUHE TRAGEN

Tragen Sie beim Austausch von Einsétzen stets Isolierhandschuhe.
Beim Schneiden werden die Einséatze sehr hei3 und kénnen schwere
Verbrennungen verursachen.

- @ Bei Berlihrung der Einsétze besteht Stromschlaggefahr, wenn die

2\ Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist und der

Brenner-Verriegelungsschalter sich nicht in der gelben Sperrposition (X)
befindet.

Der Handbrenner besitzt einen Brenner-Verriegelungsschalter und einen Sicherheits-Wippentaster,
um ein versehentliches Ziinden zu vermeiden. Um den Brenner zu ziinden, gehen Sie
folgendermaBen vor:

1. Montieren Sie den richtigen Einsatz. Siehe Schritt 3 — Einsatz montieren auf Seite 67.

Wenn Sie einen Hypertherm-Schneideinsatz montieren, stellt das
Gerat den Schneid-Modus ein.

m  Um vom Schneid-Modus in den Streckmetall-Modus zu wechseln, _—
driicken Sie die Taste.

Wenn Sie einen Schneid-Einsatz montieren, steht kein
Fugenhobel-Modus zur Verfiigung.

2. Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner-Verriegelungsschalter in der
griinen Position ,Bereit zum Ziinden*

(v”) steht.

Wenn Sie den Wippentaster des
Brenners zum ersten Mal
betatigen, nachdem Sie den
Brenner in die Position ,Bereit
zum Zinden" gestellt haben,
kommen schnell mehrere
Luftst6Be vom Brenner. Dies ist
ein Warnhinweis darauf, dass
der Brenner aktiv ist und bei der ==
nachsten Betatigung des
Wippentasters ein Lichtbogen
geziindet wird. Siehe Warnhinweis-LuftstéBe (Handbrenner) auf Seite 71.
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3. Klappen Sie die Sicherheitsabdeckung
des Wippentasters nach vorne in
Richtung Brennerkopf und ziehen Sie @
am roten Brenner-Wippentaster.
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Beginnen eines Schnitts an der Kante des Werkstiicks

Wahrend des Lochstechens entstehende Schlacke kann die Spitze des Einsatzes beschadigen.
Starten Sie nach Méglichkeit den Schnitt an der Kante des Werkstticks, um diesen Schaden
zu verringern und die Standzeit des Einsatzes zu optimieren.

1. Halten Sie die Brennerdiise senkrecht (90°) zur Kante des Werkstiicks mit montierter
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 vollstdndig durchschnitten hat.
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3. Ziehen Sie den Brenner leicht Uiber das Werkstiick, um mit dem Schneiden fortzufahren.
Arbeiten Sie in gleichméBigem, stabilem Tempo.
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Lochstechen eines Werkstiicks

& WARNUNG

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

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

W

Der Handbrenner kann zum Lochstechen innerer Merkmale auf Metall eingesetzt werden.
Die Art des Lochstechens héangt von der Stéarke des Werkstiicks und der Lochstechkapazitét
der Plasma-Stromquelle ab. (Siehe Empfohlene Lochstechkapazitit auf Seite 35.)

m  Gerades Lochstechen — Mit geradem Lochstechen wird ein Werksttick geschnitten,
das diuinner als 8 mm ist. Wenn sich das Werkstlick durch gerades Lochstechen nicht
durchstechen lasst, versuchen Sie es mit rollendem Lochstechen.

m  Rollendes Lochstechen — Mit rollendem Lochstechen wird ein Werkstiick geschnitten, das
mindestens 8 mm dick ist oder sich durch gerades Lochstechen nicht durchstechen lasst.

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° zum Werkstlick
und die Brennerdiise direkt an das Werkstiick, bevor Sie den Brenner ziinden.
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3. Gerades Lochstechen: Betétigen Sie den Wippentaster des Brenners, um den Lichtbogen
zu starten.

Rollendes Lochstechen: Ziinden Sie den Lichtbogen durch Betatigen des Wippentasters,
wahrend der Brenner schrag zum Werkstlick steht, und bringen Sie den Brenner anschlieBend
langsam in die Senkrechte (90°).

® ® ®

4. Halten Sie den Brenner in Position, wéhrend Sie den Wippentaster gedriickt halten. Wenn unter
dem Werkstlick Funken austreten, hat der Lichtbogen das Material durchstochen.

5. Wenn das Lochstechen abgeschlossen ist, ziehen Sie die Brennerdiise leicht tiber das
Werkstiick, um mit dem Schneiden fortzufahren.
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Mit FlushCut-Spezialeinsatzen arbeiten

FlushCut-Einsitze wurden entwickelt, um Laschen, Osen und andere Anbauten entfernen zu
kénnen, ohne das Werkstuick zu durchléchern oder zu beschadigen. Sie kdnnen FlushCut-Einsatze
auch fur die Metallreinigung verwenden. Die Spitze des FlushCut-Einsatzes ist drehbar. So kénnen
Sie einen abgewinkelten Plasmalichtbogen erzeugen und damit sehr nah am Trdgermaterial
schneiden, ohne dass viel Restmaterial tbrig bleibt, das noch abgeschliffen werden muss.

Standardeinsatz FlushCut-Einsatz

& WARNUNG

LICHTBOGENSTRAHLEN KONNEN AUGEN UND HAUT VERBRENNEN

%/4 Tragen Sie bei der Benutzung von FlushCut-Einsétzen einen Gesichtsschutz, der das
—3- ganze Gesicht bedeckt. Der Gesichtsschutz muss ein Glas der Tonungsnummer 10 haben.

Die Strahlung des Plasmalichtbogens erzeugt starke sichtbare und unsichtbare
(ultraviolette und infrarote) Strahlen, die Augen und Haut verbrennen kénnen.
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Schneiden mit dem Handbrenner

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Die Ziindung des Plasmalichtbogens erfolgt sofort, wenn Sie den Wippentaster des
Brenners betétigen. Bevor Sie den Einsatz auswechseln, muss einer der folgenden
Schritte durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach Mdglichkeit den ersten Schritt durch.

m Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X).
Betétigen Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der Brenner keinen
Plasmalichtbogen erzeugt.

Fir die Verwendung eines FlushCut-Einsatzes gehen Sie so vor:

1. Montieren Sie den Einsatz locker und drehen Sie die flache Seite der Einsatzspitze zum flachen
Werkstiick hin.

2. Achten Sie darauf, dass die flache Seite der Einsatzspitze bundig am flachen Werksttick anliegt.
Nehmen Sie bei Bedarf Anpassungen vor.

3. Befestigen Sie den Einsatz nun vollsténdig.

4. (Optional) Zum Metallspiilen verringern Sie den Ausgangsstrom (A) entsprechend.

5. Entriegeln Sie den Brenner.
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6. Positionieren Sie die flache Seite der Einsatzspitze 3—6 mm vom vertikalen Werkstiick entfernt.

7. Betétigen Sie den Wippentaster des Brenners, um den Lichtbogen zu starten. Halten Sie den
Brenner in dieser Position, bis der Lichtbogen sich auf das Werkstiick tibertrdgt und es ganz
durchschneidet. Der Lichtbogen hat das Werkstiick vollstandig durchschnitten, wenn auf der
anderen Seite des vertikalen Werkstlicks Funken austreten.
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8. Ziehen Sie die flache Seite der Einsatzspitze am flachen Werkstiick entlang. Halten Sie etwa
3-6 mm Abstand vom vertikalen Werksttick. Arbeiten Sie in gleichmaBigem, stabilem Tempo.

9. Wenn die flache Seite der Einsatzspitze verstellt werden muss, um den Schnitt zu beenden,
verriegeln Sie den Brenner, bevor Sie den Einsatz berihren.

& WARNUNG

VERBRENNUNGS- UND STROMSCHLAGGEFAHR —
ISOLIERHANDSCHUHE TRAGEN

Tragen Sie beim Austausch von Einsétzen stets Isolierhandschuhe.
Beim Schneiden werden die Einsédtze sehr hei3 und kénnen schwere
Verbrennungen verursachen.

Bei Beruihrung der Einsétze besteht Stromschlaggefahr, wenn die
Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist und der

Brenner-Verriegelungsschalter sich nicht in der gelben Sperrposition (X)
befindet.
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Richtlinien zum Schneiden mit dem Handbrenner

Ziehen Sie die Brennerduse leicht und gleichméBig tber das Werkstiick, um den Schnitt
stabil zu halten.

Wenn Sie mit den FineCut-Einsatzen schneiden, klebt der Brenner
manchmal am Werksttick etwas an. Dies deutet nicht auf ein Problem hin.

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

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

Achten Sie darauf, dass beim Schneiden unter dem Werkstiick Funken austreten.
Die Funken bleiben bei richtigem Schneiden leicht hinter dem Brenner zuriick
(Winkel von 15-30° von der Senkrechten).

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

Durch unnétiges Ziinden des Brenners verkirzen
sich die Standzeiten des Einsatzes.

Nehmen Sie fir 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

Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch) (810490).

Zur Behebung von Problemen bei der Schnittqualitdt siehe Haufige
Probleme auf Seite 131.

Richtlinien fiir HyAccess-Spezialeinsatze

Verglichen mit
Standard-Schneideinsatzen erhéhen
HyAccess-Einsatze die Reichweite
des Handbrenners um etwa 7,5 cm.
HyAccess-Einsatze verbessern
auBerdem die Sichtbarkeit des
Werkstlicks.

10
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Schneiden mit dem Handbrenner

Das Beste aus Ihren Einsatzen herausholen

Wie haufig Sie den Einsatz Ihres Handbrenners auswechseln miissen, héngt von folgenden
Faktoren ab:

m Qualitat der Gasversorgung

a

Es ist duBerst wichtig, die Gasversorgungsleitung sauber und trocken zu halten.
Ol, Wasser, Dampf und andere Verunreinigungen in der Gasversorgung kénnen
die Schnittqualitdt und Standzeit des Einsatzes beeintrachtigen. Siehe
Gasversorgungsquelle auf Seite 55 und Einbau zusétzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich) auf Seite 60.

m  Schneidtechnik

a

Beginnen Sie, wenn mdglich, einen Schnitt an der Kante des Werkstlicks. Dies hilft,
die Standzeit des Einsatzes zu verlangern. Siehe Beginnen eines Schnitts an der Kante
des Werkstticks auf Seite 102.

Wabhlen Sie die korrekte Lochstechmethode fiir die Stéarke des zu schneidenden
Werkstiicks. In vielen Féllen ist das rollende Lochstechen eine effiziente Methode zum
Lochstechen des Werkstiicks, die gleichzeitig die Abnutzung des Einsatzes verringert,
welche beim Lochstechen unweigerlich auftritt. Fir eine Erlduterung des geraden und
rollenden Lochstechens sowie den richtigen Einsatzzeitpunkt fiir die jeweilige Methode
siehe Lochstechen eines Werkstiicks auf Seite 104.

m Starke des geschnittenen Werkstiicks

Q

Allgemein gilt: Je dicker das geschnittene Werkstiick, desto schneller nutzen sich
die Einsétze ab. Die besten Ergebnisse erzielen Sie, wenn 80 % der von lhnen
geschnittenen Werkstiicke die flir diese Anlage und diesen Einsatz vorgegebene
Starke haben oder diinner sind. Siehe Schneid-Spezifikationen auf Seite 35.

Um die besten Ergebnisse zu erzielen, schneiden Sie kein Material mit einer Stéarke,
die Uiber der fiir diese Anlage und diesen Einsatz vorgegebenen liegt.

m  Schneiden von Streckmetall und Pilotlichtbogenzeit

Q

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

Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsart nicht auf die Betriebsart Streckmetall
eingestellt ist — auBer Sie schneiden Streckmetall. Siehe Seite 78.

Zinden Sie den Brenner nur, wenn es notwendig ist, um dadurch die Pilotlichtbogenzeit
moglichst kurz zu halten.

Haufige Pilotlichtbégen fiihren zur schnellerer Abnutzung der Diise im Einsatz. Die
kumulierte Pilotlichtbogenzeit eines Einsatzes wird im Feld PT auf dem Bildschirm
CARTRIDGE DATA angezeigt. Siehe Daten fiir individuelle Einsétze tiberwachen
auf Seite 80.
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m Langenzunahme des Lichtbogens beim Schneiden

a Um die Standzeit des Einsatzes zu maximieren, vermeiden Sie Langenzunahmen des
Lichtbogens, wenn dies nicht unbedingt erforderlich ist. Ziehen Sie, wann immer es
mdglich ist, den Brenner tber das Werksttick. Siehe Richtlinien zum Schneiden mit dem
Handbrenner auf Seite 110.

m  Langenzunahme des Lichtbogens beim Fugenhobeln

a Durch die korrekte Lichtbogen-Streckung beim Fugenhobeln kann der Abstand
zwischen der Brennerdiise und dem geschmolzenen Metall, das sich beim Fugenhobeln
ansammelt, aufrecht erhalten werden. Siehe Fugenhobeln mit dem Handbrenner
auf Seite 118 fur empfohlene Langenzunahmen des Lichtbogens.

Beim normalen Schneiden im Handbetrieb mit

Powermax65/85/105 SYNC-Geréten hat Hypertherm unter
Laborbedingungen 1 bis 3 Stunden effektive Brenndauer erreicht.

Anzeichen, dass ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat

Normalerweise ist das beste Anzeichen, dass ein neuer Einsatz montiert werden muss, wenn die
Schnittqualitét nicht mehr zufriedenstellend ist. Wenn ein Einsatz ausgetauscht werden muss,
ersetzen Sie den ganzen Einsatz durch einen neuen. Versuchen Sie nicht, den Einsatz

zu zerlegen.

Abb. 5 — Einsatzkomponenten

Brennerkappe

Disenéffnung (rund)

Schutzschild

Die folgenden Anzeichen konnen darauf hinweisen, dass ein Einsatz das Ende seiner Standzeit
erreicht hat bzw. bald erreichen wird:

m Uberpriifen Sie die Diisenoffnung. Dusendffnungen sind rund, wenn sie sich in einem
guten Zustand befinden. Wenn die Dusen6ffnung nicht rund ist, wechseln Sie den
Einsatz aus.

m  Achten Sie darauf, ob mehr Fehler mit Fehlercode 0-30-0 auftreten. Mit zunehmender
Abnutzung des Einsatzes kann sich unerwiinschtes Material im Einsatz ansammeln und
Fehler mit Fehlercode 0-30-0 verursachen. Siehe Seite 139. Manchmal kénnen Sie dieses
Material entfernen, indem Sie den Einsatz vorsichtig schtteln.
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Schneiden mit dem Handbrenner

m Untersuchen Sie die Krone ©.
Die Krone ist das viereckige
Kupferteil im Inneren des
Einsatzes. Driicken Sie die Krone
nach unten und entlasten Sie
dann die Feder.

Wenn sich die Krone in einem

guten Zustand befindet, kehrt sie
wieder in ihre Ausgangsposition
zuriick. Wenn die Krone in der
gleichen Position bleibt, schiitteln

Sie den Einsatz vorsichtig. Wenn

die Krone in der unteren Position
bleibt, wechseln Sie den Einsatz aus.

m  Wenn an der Anlage der Fehlercode 0-32-0 oder 0-32-1 angezeigt wird, montieren Sie
einen neuen Einsatz. Siehe Zeitpunkt fiir den Austausch des Einsatzes (Fehlercode 0-32-n)
auf Seite 83.

Wenn Sie 6fter Lochstechen, kdnnen sich an der Brennerkappe schwarze
Flecken bilden. Das ist normalerweise kein Anzeichen dafiir, dass der
Einsatz das Ende seiner Standzeit erreicht hat. Schneiden Sie mit dem
Einsatz weiter, bis die Schnittqualitat nicht mehr zufriedenstellend ist.
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Schneiden mit dem Handbrenner

Handbrenner-Komponenten, Abmessungen und Gewichte

Komponenten

O 1 |
==
1 Bedienelement zur Einstellung der Stromstéarke 5 Sicherheits-Wippentaster
2 Brenner-Verriegelungsschalter 6 Brennerschlauchpaket-Zugentlastung
3 Gehéduseschale 7 Brennerschlauchpaket
4 Einsatz
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Abmessungen

75°-Brenner

260 mm
< >
A
70 mm
99 mm
A\ 4
< >
267 mm
15°-Brenner
268 mm
4
A
68 mm
O,
©
AS
>
320 mm
Gewichte
Brenner Gewicht*

Handbrenner mit 7,6 m langer Leitung 3,2 kg

Handbrenner mit 15 m langer Leitung 5,9 kg

Handbrenner mit 23 m langer Leitung 8,2 kg

* Ohne montierten Einsatz.
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Fugenhobeln mit dem Handbrenner

Den richtigen Einsatz zum Fugenhobeln auswahlen

Hypertherm bietet die folgenden Fugenhobel-Einsétze an, die sowohl mit dem 15°- als auch dem
75°-SmartSYNC-Handbrenner verwendet werden kénnen. Der 15°-Handbrenner wurde konzipiert,
um bei intensiven Fugenhobelarbeiten die Hitze vom Bediener wegzuleiten.

Einsatz-Typ

Zweck

Fugenhobeln mit
maximaler
Kontrolle

(grin)

Benutzen Sie diese Einsatze flr prazisere
Metallentfernung, flache Fugenprofile und
Sptlen von unlegierten Metallen.

Eine geringere Fugenhobelgeschwindigkeit ist zu
empfehlen, aber der diffuse Plasmalichtbogen
liefert bessere Sichtbarkeit als Einsatze fur
maximales Entfernen. Wenn Sie das
Fugenhobeln noch lernen, beginnen Sie mit
Einséatzen fiir maximale Kontrolle.

Fugenhobeln mit

Benutzen Sie diese Einsatze flr energische
Metallentfernung, tiefe Fugenprofile und

maximalem extremes Metallsplilen.
Entfernen Zur Kontrolle des Plasmalichtbogens ist eine
(griin) héhere Fugenhobelgeschwindigkeit
zu empfehlen.
HyAccess- Benutzen Sie diese Einsétze, um die Reichweite

Fugenhobeln
(schwarz)

des Brenners zu erh6hen, zum Fugenhobeln
in schwer zu erreichenden Bereichen oder
engen Raumen.
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Fugenhobeln mit dem Handbrenner

Plasma-Stromversorgungen werden mit einem Starter-Set an Hypertherm-Einsétzen geliefert.
Eine vollstéandige Liste der verfligbaren Schneid- und Fugenhobel-Einsétze finden Sie im
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490).

Die Fugenhobel-Einsétze kdnnen auch auf dem Maschinenbrenner
verwendet werden. Siehe Fugenhobeln mit dem Maschinenbrenner
in Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden)
(810480).

Fugenhobeln mit dem Handbrenner

& WARNUNG

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

W

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

1. Montieren Sie den Einsatz fiir Fugenhobeln mit maximaler
Kontrolle bzw. maximalem Entfernen. Auch ein
HyAccess-Fugenhobel-Einsatz kann verwendet werden.

Wenn Sie einen Fugenhobel-Einsatz montieren, geht das Gerat O
automatisch in den Fugenhobel-Modus und die \
Fugenhobel-LED schaltet sich EIN (ON) (siehe o
Handbrenner-LED-Verhalten auf Seite 76). 2=

Wenn Sie einen Fugenhobel-Einsatz montieren, stehen die Betriebsarten
Schneid-Modus und Streckmetall-Modus nicht zur Verfligung.
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2. Halten Sie den Brenner im Winkel von etwa 40—-45° zum Werkstiick und die Brennerdiise etwa
6—12 mm vom Werkstiick entfernt, bevor Sie den Brenner ziinden.

3. Betitigen Sie den Wippentaster, um einen Pilotlichtbogen zu erzeugen. Ubertragen Sie den
Lichtbogen auf das Werksttick.

4. Strecken Sie den Lichtbogen auf 25—-32 mm.
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5. Halten Sie diese Position, wahrend Sie den Plasmalichtbogen in Richtung der zu erzeugenden
Fuge schieben.

—)

Vorschubrichtung

6. Verandern Sie die Position des Brenners nach Bedarf, um die erwiinschte Fugenkontur
zu erhalten. Siehe Das Fugenprofil verandern auf Seite 121. Um die Standzeit des Einsatzes
zu verlangern und Schéden am Brenner zu verhindern, halten Sie mit der Brennerdiise
mindestens einen kleinen Abstand zum geschmolzenen Metall.
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Das Fugenprofil verandern

Breite und Tiefe des Fugenprofils ergeben sich aus den folgenden Faktoren. Stellen Sie eine
Kombination dieser Faktoren ein, um die erwiinschte Fuge zu erhalten.

Abb. 6 — Faktoren, die das Fugenprofil verdndern

Winkel des Brenners

-

Drehung des e
7
Brenners -

Geschwindigkeit

Abstand/Lingenzunahme des Lichtbogens Ausgangsstrom (A)
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m  Ausgangsstrom (A) der Plasma-Stromquelle — Stellen Sie an der Frontplatte eine
niedrigere Stromstérke ein, um eine schmalere und flachere Fuge zu erzielen @. Stellen Sie
eine héhere Stromstérke ein, um eine breitere und tiefere Fuge zu erzielen @.

o Die Ldngenzunahme des Lichtbogens hiangt vom Ausgangsstrom (A) der
Plasma-Stromquelle ab. Je hoher die Stromstérke, desto groBer die Langenzunahme
des Lichtbogens. Hypertherm empfiehlt, die Stromstarke und die Langenzunahme
des Lichtbogens gleichbleibend zu halten.

a Die niedrigste und héchste mogliche Stromstarkeneinstellung hangt von der
Plasma-Stromquelle und dem Hypertherm-Einsatz ab. Siehe Stromstarke-Einstellungen
nach Plasma-Stromquelle und Einsatz auf Seite 75.

m  Winkel, in dem der Brenner zum Werkstiick 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 Werkstiick befindet, um eine breitere und

flachere Fuge zu erzielen @.

m  Drehung des Brenners — Drehen Sie den Brenner relativ zu seiner Mittellinie,
um eine flachere und auf einer Seite steilere Fuge zu erzielen @.
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m  Abstand zwischen Brenner und Werkstiick/Langenzunahme des Lichtbogens - Halten
Sie den Brenner weiter vom Werksttick weg, um eine breitere, flachere und am Boden

glattere Fuge zu erzielen @. Fiihren Sie den Brenner niher an das Werkstiick heran,
um eine schmalere und tiefere Fuge zu erzielen @.

o Die Ldngenzunahme des Lichtbogens hiangt vom Ausgangsstrom (A) der
Plasma-Stromquelle ab. Je hoher die Stromstérke, desto groBer die Langenzunahme
des Lichtbogens. Hypertherm empfiehlt, die Stromstérke und die Langenzunahme des
Lichtbogens gleichbleibend zu halten.

a Um die Standzeit des Einsatzes zu verlangern und Schaden am Brenner zu verhindern,
halten Sie mit der Brennerdiise mindestens einen kleinen Abstand zum geschmolzenen
Metall.

m  Geschwindigkeit des Brenners - Erhéhen Sie die Geschwindigkeit des Brenners, um eine
schmalere und flachere Fuge zu erzielen @. Verringern Sie die Geschwindigkeit der
Brennerbewegung, um eine breitere und tiefere Fuge zu erzielen @.
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Fehlerheseitigung bei haufigen Problemen

& WARNUNG

- ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

( ]
2 \ Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
.

Stromversorgung getrennt werden. Sie kénnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder todliche Verletzungen
ausldsen.

g\

’ §
Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem

qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Die Ziindung des Plasmalichtbogens erfolgt sofort, wenn Sie den Wippentaster des
Brenners betétigen. Bevor Sie den Einsatz auswechseln, muss einer der folgenden
Schritte durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach Mdglichkeit den ersten Schritt durch.

m Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X).

Betétigen Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der Brenner keinen
Plasmalichtbogen erzeugt.

Hier starten: Checkliste zur Fehlerbeseitigung

Wenn bei der Fehlerbeseitigung ein Problem auftritt, gehen Sie zuerst die folgende Checkliste

durch. Diese Schritte miissen zuerst durchgefiihrt werden, bevor Sie die restlichen Empfehlungen
in diesem Kapitel durchgehen.

Notieren Sie beim Abarbeiten der Checkliste alle Probleme oder Fragen. Wenn Sie mit den

Empfehlungen in diesem Kapitel keine Losung fuir das Problem finden kénnen oder wenn Sie
weitere Unterstiitzung brauchen, gehen Sie so vor:

1. Lesen Sie die Seriennummer des Geréts vom Typenschild an der Riickseite ab.

2. Sprechen Sie mit lhrem Hypertherm-Vertriebspartner oder einer zugelassenen
Reparaturwerkstatt.

3. Sprechen Sie mit Ihrem néchstgelegenen Hypertherm-Biiro, das Sie am Anfang dieses
Handbuchs finden.

Fir Informationen zu géngigen Ersatzteilen siehe
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch) (810490).
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Stromquelle tiberpriifen

[[] Kann die Stromquelle fiir Ihre Anwendungen geniigend Strom fiir die Plasma-Stromquelle liefern?

Wenn Sie mit einem Generator arbeiten, achten Sie darauf, dass er ausreichend Leistung fur die volle
Langenzunahme des Plasmalichtbogens bietet. Siehe Verwendung eines Generators (falls
erforderlich) auf Seite 51 und Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen mit Generatoren auf

Seite 1586.

[[] Reichen die Netz-Trennschalter bzw. Sicherungen fiir die Plasma-Stromquelle und fiir Ihre
Anwendungen aus? Siehe Seite 41. Bei den empfohlenen GréBen fiir Sicherungen und
Netz-Trennschalter sind schnelle Anstiege des Eingangsstroms bei einer Langenzunahme des
Plasmalichtbogens berticksichtigt.

[] st der Netz-Trennschalter offen (ausgelost)?

Vergewissern Sie sich, dass das mechanisierte Schneidgerat geerdet und korrekt eingerichtet ist

(falls zutreffend)

[] !Ist das mechanisierte Schneidgerét ordnungsgeméB geerdet oder verbunden? Fir Informationen zu
bewihrten Methoden fiir die Erdung siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480).

D Werden elektromagnetische Stérungen (EMI, auch als Rauschen bezeichnet) durch die Kabelfiihrung
auf ein Minimum beschrénkt? Fir Informationen zu bewahrten Methoden fiir die Vermeidung von
Rauschen siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden) (810480).

Zum Beispiel sollten Brennerschlauchpaket und Werksttickkabel mit Kabelbindern aneinander
befestigt oder wie ein Twisted-Pair verflochten werden. Brennerschlauchpaket und Werksttickkabel
sollten auBerdem separat von den abgeschirmten Kabeln und von allen anderen Komponenten des
mechanisierten Schneidgeréts gefiihrt werden.

[] Wird fur andere industrielle Geréte derselbe Schutzleiter verwendet wie fiir die Plasma-Stromquelle?
Dadurch kdnnte es zu Problemen mit Rauschen kommen.

Haben Sie zum Beispiel ein Inverter-SchweiBgerat mit einem Werkstlickkabel, das an denselben
Schneidtisch (oder dasselbe Werkstiick) angeschlossen ist wie die Plasma-Stromquelle? Trennen
Sie das SchweiBgerat von der Stromversorgung und entfernen Sie sein Werkstlickkabel vom
Schneidtisch.

[[1 Wurde liberméBige Kabelldnge aufgerollt? Dadurch kénnte es zu Problemen mit Rauschen kommen.
Legen Sie die UbermaBige Kabellange stattdessen flach oder in der Form einer Acht aus.

D Falls Sie eine Brennerhdhensteuerung (THC) verwenden: Ist ein ohmscher Kontaktring (428895)
auf dem Hypertherm-Einsatz angebracht? Ist der ohmsche Kontaktring richtig an die THC
angeschlossen?

Die Plasma-Stromquelle iiberpriifen

[[] st die Plasma-Stromquelle aufrecht auf einer flachen, ebenen Fléche aufgestellt?

Ist die Plasma-Stromquelle ausreichend beliiftet (ca. 0,25 m Abstand auf allen Seiten)?

Sind die Luftungsschlitze in der Abdeckung der Plasma-Stromquelle blockiert?

Funktioniert der Netzschalter an der Ruckseite der Plasma-Stromquelle ordnungsgemaB?

O0O0O0O

Giibt es sichtbare Beschadigungen an der Plasma-Stromquelle?
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Steuerungen auf der Vorderseite liberpriifen

O

Leuchtet die Fehler-LED? @ Wird auf der Statusanzeige ein Fehlercode und ein Fehlersymbol
angezeigt? Blinkt die AC-LED? Siehe Seite 139.

O

Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsart korrekt ist. Verwenden Sie beispielsweise nur dann die
Betriebsart Streckmetall, wenn Sie Streckmetall schneiden. Siehe Seite 78.

Wird auf der Statusanzeige das Symbol fiir Nicht-Standard-Konfiguration (rechts) =]
angezeigt, aber nicht das Symbol ? Funktioniert die Plasma-Stromquelle wie g!}_';l

erwartet? Zum Beispiel: Wechselt die Plasma-Stromquelle nicht in die korrekte
Betriebsart fiir den montierten Hypertherm-Einsatz, wenn Sie einen SmartSYNC-Brenner und einen
Hypertherm-Einsatz verwenden?

Falls dies so ist, stellen Sie die Plasma-Stromquelle wieder auf die Standard-Werkseinstellungen ein
und Uberpriifen Sie, ob dies das Problem I&st. Driicken Sie gleichzeitig O und und

halten Sie sie etwa 2 Sekunden lang gedriickt. Siehe Seite 164.

Netzkabel liberprifen*

O

Ist das Netzkabel eingesteckt? Oder ist es ordnungsgeméB an einen Netz-Trennschalter oder eine
andere Stromquelle angeschlossen?

Gibt es sichtbare Beschéadigungen am Netzkabel? Liegen irgendwelche Drahte frei oder sind sie
ausgefranst?

Uberpriifen Sie die Drahte des Netzkabels im Netzstecker bzw. Verteilerkasten. Sind irgendwelche
Drahte kurzgeschlossen?

O
O
O

Ist der Netzstecker fiir das Netzkabel geeignet? Installieren Sie beispielsweise keinen einphasigen
Netzstecker an einem dreiphasigen Netzkabel. Siehe Netzkabel und Stecker vorbereiten auf
Seite 45.

O

Powermax65/85 SYNC-CSA-Plasma-Stromquellen: Falls Sie die Plasma-Stromquelle an einer
einphasigen Steckdose verwenden: Haben Sie ein einphasiges Netzkabel installiert? Sind die Drahte
im Netzkabel und Netzstecker fur eine einphasige Steckdose geeignet? Die Plasma-Stromquelle wird
mit einem dreiphasigen Netzkabel geliefert. Siehe Seite 47.

Powermax105 SYNC-Plasma-Stromquellen kdnnen nicht an einer einphasigen Stromversorgung
betrieben werden.

Ist der Schutzleiter-Draht des Netzkabels mit dem Schutzleiter in der Plasma-Stromquelle und im
Netzstecker bzw. im Verteilerkasten verbunden?

Sind die restlichen Netzkabel-Dréhte ordnungsgemaB in der Plasma-Stromquelle und im Netzstecker
bzw. im Verteilerkasten angeschlossen? Siehe Seite 45.

Sind die Netzkabel-Drahte innerhalb der Plasma-Stromquelle und im Netzstecker bzw.
im Verteilerkasten fest angezogen?

Vergewissern Sie sich, dass alle Veranderungen an der Plasma-Stromquelle oder am Netzkabel von einem
zugelassenen Elektriker durchgefiihrt werden.
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Werkstiickkabel und Erdklemme iiberpriifen

O

Ist das Werksttickkabel korrekt an die Plasma-Stromquelle angeschlossen? Achten Sie darauf,
den Stecker etwa eine Vierteldrehung im Uhrzeigersinn zu drehen, bis er in der Verriegelungsposition
voll eingerastet ist. Siehe Seite 65.

O

Falls Sie einen Wassertisch verwenden: Liegen Erdklemme und Werkstuckkabel tiber
der Wasserlinie? Das Werkstlickkabel darf auf keinen Fall nass werden!

Hypertherm empfiehlt folgende Vorgehensweise:
* Verbinden Sie das Werkstiickkabel mit dem duBeren Rahmen des Wassertischs.

= Stellen Sie die Plasma-Stromquelle so auf, dass sie sich hoher befindet als die Erdklemme
und der Wassertisch.

Durch diese MaBnahmen ist es weniger wahrscheinlich, dass das Werkstiickkabel nass wird und
Wasser durch das Werkstiickkabel in die Plasma-Stromquelle eindringen und schwere Schéiden
verursachen kann.

Uberpriifen Sie das Werkstiickkabel. Liegen irgendwelche Drihte frei oder sind sie ausgefranst?
Ist das Kabel verdreht oder geknickt?

Sind Werksttickkabel und Erdklemme fiir die Plasma-Stromquelle richtig dimensioniert? Verwenden
Sie beispielsweise kein 65-A-Werkstlickkabel mit einer Powermax85 SYNC-Plasma-Stromquelle.
Die Stromstérke ist in der Néhe der Gummimanschette am Werkstlickkabel vermerkt.

O

Ist die Erdklemme an das Werkstlick angeschlossen, das Sie schneiden? Bei mechanisiertem
Schneiden: Ist die Erdklemme an den Schneidtisch angeschlossen?

O

Besteht guter Kontakt zwischen dem Metall des Werkstticks und dem Metall der Erdklemme?
Falls nicht, entfernen Sie Rost, Farbe oder andere stérende Verschmutzungen.

Brenner und Brennerschlauchpaket tiberpriifen

O

Ist das Brennerschlauchpaket korrekt an die Plasma-Stromquelle angeschlossen? Siehe Seite 64.
Der Anschluss des Brennerschlauchpakets klickt hérbar, wenn er richtig angeschlossen ist.

O

Brennerschlauchpaket tiberpriifen. Liegen irgendwelche Dréahte frei oder sind sie ausgefranst?
Ist das Kabel verdreht oder geknickt?

O

Uberpriifen Sie den Brennergriff bzw. das Gehause. Liegen irgendwelche Drihte frei? Sind
irgendwelche Drahte an der Naht der beiden Gehausehélften eingeklemmt? Gibt es irgendwelche
sonstigen Anzeichen von Beschadigung am Gehiuse?

SmartSYNC-Handbrenner: Leuchtet die Status-LED am Brenner durchgehend gelb oder rot?
Blinkt die Status-LED gelb® Siehe Seite 139.

Alle Handbrenner: Gibt es irgendwelche Anzeichen von Beschédigung am Brenner-Wippentaster?
Funktionieren Wippentaster und Sicherungsriegel ordnungsgemaB?

Funktioniert der Brenner-Verriegelungsschalter ordnungsgemaB? Siehe Seite 180.
Der Mini-Maschinenbrenner verfligt nicht tiber einen Brenner-Verriegelungsschalter.
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Hypertherm-Einsatz liberpriifen

O

Ist der Hypertherm-Einsatz abgenutzt oder beschadigt? Fehler mit Fehlercode 0-30-0 treten haufiger
auf, wenn ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat. Siehe Anzeichen, dass ein Einsatz
das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112.

Ist der Hypertherm-Einsatz korrekt montiert? Siehe Seite 67.

Haben Sie den richtigen Hypertherm-Einsatz fiir den Auftrag ausgewéhlt? Siehe Seite 98 und
Seite 117.

Ist die Betriebsart fir den eingesetzten Hypertherm-Einsatz korrekt? Verwenden Sie im
Schneid-Modus und im Streckmetall-Modus einen Schneid-Einsatz. Verwenden Sie im
Fugenhobel-Modus einen Fugenhobel-Einsatz. Siehe Seite 78.

Die Gasversorgung lberpriifen

O

Uberpriifen Sie die gesamte Gasversor_gungsleitung. Gibt es irgendwelche Anzeichen von
Verunreinigungen, zum Beispiel durch Ol, Wasser oder Schmutz? Es ist duBerst wichtig, dass
die Gasleitung sauber und trocken bleibt. Siehe Seite 134.

O

Reicht Ihr Luftfiltersystem aus, um zu verhindern, dass Feuchtigkeit, Ol und andere Verunreinigungen
in die Gasleitung der Plasma-Stromquelle geraten? Siehe Seite 134. Bauen Sie bei Bedarf
zusatzliche Filtersysteme ein. Siehe Seite 60.

Ist der Gasversorgungsschlauch richtig an die Armatur auf der Riickseite der Plasma-Stromquelle
angeschlossen?

Ist der Gasversorgungsschlauch richtig an den Luftkompressor, die Gasflasche oder die sonstige
Gasquelle angeschlossen?

Ist der Innendurchmesser des Gasversorgungsschlauchs ausreichend? Bei Schlduchen bis 15 m
Léange muss der Innendurchmesser mindestens 10 mm betragen. Bei Schlduchen einer Lénge
von 15-30 m Ldnge muss der Innendurchmesser mindestens 13 mm betragen.

Bekommt die Plasma-Stromquelle ausreichend Gasdruck? Siehe Seite 133.

Konnen Sie wahrend des Schneidens den Gasdruck konstant halten? Fiihren Sie einen Gastest
durch, um zu prifen, ob der Ist-Ausgangsgasdruck der Plasma-Stromquelle den Solldruck um mehr
als einen akzeptablen Betrag unterschreitet. Der Solldruck ist der Gasdruck, den das Gerat
entsprechend dem montierten Einsatztyp und Brenner einstellt. Siehe Seite 158.

Gibt es irgendetwas, das dazu filhren kann, dass der Druck wéhrend des Schneidens zu stark
abféllt? Ist zum Beispiel der Gasversorgungsschlauch zu lang? Gibt es andere Geréte, die Gas
aus derselben Quelle nutzen?

Uberpriifen Sie den Gasversorgungsschlauch. Ist er verdreht oder geknickt? Gibt es andere
Anzeichen von Beschadigung am Schlauch?

Uberpriifen Sie alle Anschliisse und Verbindungspunkte in der Gasversorgungsleitung.
Gibt es irgendwelche Anzeichen flir Undichtigkeiten?

Uberpriifen Sie das Filterelement im eingebauten Luftfilter der Plasma-Stromquelle.
Ist es verunreinigt? Zum Austausch siehe Seite 183.
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Haufige Probleme

Problem Lésung
Die Schnittqualitat ist = Hypertherm-Einsatz tberprifen. Bei Rissen oder Beschadigung
unbefriedigend. austauschen. Fehler mit Fehlercode 0-30-0 treten haufiger auf, wenn ein

Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat. Siehe Anzeichen, dass
ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112 und
Wartung des Einsatzes auf Seite 182.

= Vergewissern Sie sich, dass die Verbindung zwischen Werksttickkabel und
Plasma-Stromquelle fest sitzt. Vergewissern Sie sich, dass das
Werksttickkabel keine Beschadigung aufweist.

= \Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt benutzt wird. Siehe
Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 97. Fiir einen Maschinenbrenner
siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden)
(810480).

= Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 133.

» Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Verunreinigungen,
die zu Leistungsbeeintrachtigungen der Plasma-Stromquelle fiihren
kénnen. Siehe Seite 134.

= Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit an.
= Verwenden Sie kein Verlangerungskabel fiir den Betrieb der
Plasma-Stromquelle. Wenn Sie ein Verlangerungskabel benutzen missen,

verwenden Sie ein Kabel mit groBem Leiterquerschnitt und der
kurzestmoglichen Lénge. Siehe Seite 47.

Der EIN/AUS-Netzschalter | = Vergewissern Sie sich, dass das Netzkabel richtig in die Steckdose bzw.

steht auf EIN (ON) (1), in den Netztrennschalter gesteckt ist.

aber die LED » Vergewissern Sie sich, dass die Stromversorgung am Haupt-Netzschaltfeld
»Stromversorgung EIN bzw. am Netztrennschalter eingeschaltet ist.

(ON) ()“ ist aus. = Vergewissern Sie sich, dass der Netz-Trennschalter nicht offen

(ausgeldst) ist.

» Vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung nicht zu niedrig ist (mehr als
15 % niedriger als die Nennspannung). Siehe Seite 24 und Seite 41.

Der LCD-Bildschirm auf * In sehr heiBen Umgebungen kann der LCD-Bildschirm dunkler werden.

der Frontplatte ist zu hell In sehr kalten Umgebungen kann der LCD-Bildschirm heller werden.

oder zu dunkel. Stellen Sie Helligkeit und Kontrast nach Bedarf am LCD-Anzeigebildschirm
(LCD DISPLAY) ein. Siehe Seite 86.

Die Standzeit-Ende- Die Plasma-Stromquelle deaktiviert die Standzeit-Ende-Erkennung fuir den

Erkennung fiir den Einsatz | Hypertherm-Einsatz vorlibergehend, wenn eine der folgenden Bedingungen

ist eingeschaltet, eintritt (auch dann, wenn sie eingeschaltet ist):

funktioniert aber nicht. * Sie montieren einen FineCut-Einsatz fiir das Schneiden im Handbetrieb.

= Sie stellen den Ausgangsstrom fir einen beliebigen Typ
Hypertherm-Einsatz auf unter 40 A ein.

Die Standzeit-Ende-Erkennung fuir den Einsatz funktioniert im Basismodus des
Geréts anders. Weitere Informationen finden Sie unter Seite 162.
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Problem Losung

Das Gerét dndert den Unter den folgenden Bedingungen setzt das Gerét eine manuelle
Gasdruck, nachdem ich Gasdruckeinstellung auBer Kraft und stellt den Standard-Gasdruckwert
ihn manuell eingestellt fiir den auf dem Brenner montierten Einsatztyp ein:

habe. * Montage eines anderen Einsatztyps.

= Der Gasdruck wird eingestellt, wahrend der Brenner verriegelt ist,
und anschlieBend wird der Brenner entriegelt.

Wechseln Sie wieder in den manuellen Gasdruckmodus und stellen Sie den
Gasdruck noch einmal ein. Achten Sie darauf, den Brenner zu entriegeln, bevor
Sie den Gasdruck einstellen. Siehe Seite 77.

Das Gerét dndert den = Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die Position ,Bereit zum
Ausgangsstrom (A) oder Ziinden“ (v, bevor Sie Stromstirke oder Betriebsart einstellen.

die Betriebsart, nachdem Das Gerit speichert diese Einstellungen nicht, solange der

ich sie eingestellt habe. Brenner-Verriegelungsschalter sich in der gelben Sperrposition (X)

befindet. Wenn Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die Position

,Bereit zum Ziinden* (") stellen, stellt das Gerét Stromstéirke und
Betriebsart automatisch passend zum Typ des im Brenner montierten
Einsatzes ein. Siehe Seite 73.

Auf dem LCD-Bildschirm = Der Hinweis FACTORY RESET? wird angezeigt, wenn Sie gleichzeitig

wird der Hinweis — . ..
FACTORY RESET? Q und driicken und dann etwa 2 Sekunden lang gedriickt
angezeigt, wenn ich die halten. StandardméBig ist die Schaltfliche Abbrechen ausgewahlt.
Wartungsbildschirme Driicken Sie auf , um das Zuriicksetzen abzubrechen und zum

aufrufen mochte. . . . ;. i .
vorigen Bildschirm zurtickzukehren, ohne etwas zu dndern. Weitere

Informationen finden Sie unter Seite 164.

= Um die Wartungsbildschirme aufzurufen, driicken und halten Sie
fur 2 Sekunden gedriickt. Siehe Seite 165.

Kalte und schnelle Neustarts

Zum Neustart der Plasma-Stromquelle stellen Sie
den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf
AUS (OFF) (0). Dann stellen Sie den Netzschalter auf

EIN (ON) (I). “
Unter bestimmten Umstanden kann es sein, dass Sie

ausdriicklich aufgefordert werden, 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, bis alle Stromstérke-LEDs am SmartSYNC-Handbrenner ausgegangen sind.
Wenn Sie einen Maschinenbrenner verwenden, warten Sie etwa 1 Minute.

3. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf EIN (ON) ().
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Durchfiihren eines schnellen Neustarts

1. Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
2. Stellen Sie sofort den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf EIN (ON) (I).

Wenn bei Verwendung eines Generators ein Fehler auftritt, kann dieser
durch einen schnellen Neustart nicht immer behoben werden. Fiihren Sie
stattdessen einen kalten Neustart durch.

Uberpriifen des Gasdrucks

m Eingangsgasversorgung: Falscher Gasdruck kann Probleme bei Schnittqualitat und
Schneidleistung verursachen. Siehe Seite 55 und Seite 58 fiir Informationen zu den
Anforderungen der Eingangsgasversorgung fiir diese Plasma-Stromquelle. Fiir optimale
Gerateleistung miissen Sie sicherstellen, dass der Eingangsgasdruck im Bereich zwischen
7,6—8,3 bar (110-120 b/zol12) bleibt, wihrend Gas strémt. Uberschreiten Sie niemals
den maximalen Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll2).

m  Gasschlauch: Ein Eingangs-Gasversorgungsschlauch mit einem zu kleinen Durchmesser
kann Probleme bei Schnittqualitat und Schneidleistung verursachen. Bei Gasschlauchen bis
15 m L&nge sollte der Innendurchmesser mindestens 10 mm betragen. Bei Gasschlauchen
einer Lange von 15—-30 m Lénge sollte der Innendurchmesser mindestens 13 mm betragen.

m  Druckeinstellung: Die Plasma-Stromquelle stellt den Gasdruck automatisch ein,
aber Sie konnen ihn bei Bedarf auch manuell einstellen. Siehe Seite 77.

Wenn Sie den Gasdruck manuell einstellen und anschlieBend Probleme bei Schnittqualitat
oder Schneidleistung feststellen, setzen Sie den Gasdruck auf die Standardeinstellung
zurlick. Siehe Seite 78.

m  Gastest: Sie kdnnen einen Gastest durchfiihren, um zu prifen, ob der
Ist-Ausgangsgasdruck der Plasma-Stromquelle den Solldruck um mehr als einen
akzeptablen Betrag unterschreitet. Der Solldruck ist der Gasdruck, den das Gerét
entsprechend dem montierten Einsatztyp und Brenner einstellt. Siehe Seite 158.

m  Manometer: SchlieBen Sie ein Inline-Manometer am Gaseinlass auf der Riickseite der
Plasma-Stromquelle hinter allen externen Filterungen an. Beobachten Sie den Gasdruck
mit diesem Manometer wiahrend des Schneidens und im Leerlauf. Der Gasdruck muss
stabil sein.
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Gasqualitat iiberpriifen

Es ist von hochster Wichtigkeit, die Gasleitung sauber und trocken zu halten, um zu vermeiden,
dass interne Bauteile durch Ol, Wasser, Schmutz und andere Verunreinigungen beschadigt werden.
Mit einer sauberen Gasleitung erreichen Sie auch leichter optimale Schnittqualitdt und Standzeit
der VerschleiBteile.

Verunreinigte, olige Luft ist die Ursache fiir zahlreiche Probleme, die haufig an
Powermax-Plasma-Stromquellen auftreten. Unter bestimmten Bedingungen kann die
Gewibhrleistung fir Plasma-Stromquelle und Brenner dadurch verfallen. Siehe die Empfehlungen
zur Gasqualitat in der Wertetabelle in Seite 24.

Der eingebaute Luftfilter der Plasma-Stromquelle kann Partikel herausfiltern, die kleiner als

5 Mikrometer sind. Er kann auch etwas Feuchtigkeit aus der Gasversorgung entfernen.

Falls Sie jedoch in einer sehr warmen und feuchten Umgebung arbeiten oder an Ihrem Arbeitsplatz
Bedingungen herrschen, durch die Ol, Dampf oder andere Verunreinigungen in die Gasleitung
gelangen konnen, installieren Sie ein externes Filtersystem, das die Gasversorgung reinigt,

bevor das Gas in die Plasma-Stromquelle gelangt. Siehe Seite 60.

HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE BESCHADIGT
WERDEN

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren verwendet
werden, kdnnen die Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschédigen. Einbau zusétzlicher
Gasfiltersysteme (falls erforderlich).

Um eine Gasleitung sauber zu halten:

1. Prifen Sie das Luftfilterelement im eingebauten Luftfilter
der Plasma-Stromquelle. Bei Verunreinigung austauschen.
Siehe Seite 183.

2. Reinigen Sie das Luftfiltergehéuse. Beseitigen Sie Ol, Schmutz und
andere Verunreinigungen.

Gelbe Riickstande auf dem Filtergehduse weisen darauf hin,
dass Ol in die Gasversorgungsleitung gelangt.

3. Priifen Sie den O-Ring an der Oberseite des Luftfiltergehduses. Tauschen Sie ihn aus,
wenn er Risse oder andere Beschadigungen aufweist.

4. Wenn Sie ein externes Filtersystem verwenden, reinigen oder ersetzen Sie alle darin enthaltenen
verunreinigten Teile.
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Gangige Probleme beim Schneiden und Fugenhobeln

Probleme heim Schneiden im Handbetrieb

Zur Fehlerbeseitigung bei hdufigen Problemen mit mechanisiertem
Schneiden siehe Powermax65/85/105 SYNC Mechanized Cutting Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden)

(810480).

Problem

Losung

Nach Driicken des
Wippentasters wird

kein Lichtbogen erzeugt.
Stattdessen st6Bt der
Brenner kurze

LuftstoBe aus und die
Plasma-Stromquelle hért
sich an, als wiirde sie
Druck ablassen.

= Wenn Sie den Wippentaster des Brenners zum ersten Mal betétigen,
nachdem Sie den Brenner-Verriegelungsschalter in die Position ,Bereit zum
Ziinden* (") gestellt haben, kénnen schnell mehrere LuftstéBe vom
Brenner kommen. Bei jedem LuftstoB macht die Plasma-Stromquelle ein
Druckentlastungsgerdusch. Dies ist ein Warnhinweis, der auftritt, wenn Sie
den Brenner verriegeln und dann entriegeln, ohne den Netzschalter an der
Plasma-Stromquelle vorher auszuschalten (OFF) (O). (Der Fehlercode
0-50-1 wird auch auf der Statusanzeige angezeigt.) Dies bedeutet nicht,
dass ein Fehler vorliegt. Der Warnhinweis soll Sie nur darauf aufmerksam
machen, dass der Brenner entsperrt ist und bei der ndchsten Betétigung
des Wippentasters ein Plasmalichtbogen geziindet wird. Siehe Seite 71.

Der Plasmalichtbogen
spriiht oder zischt oder
Sie verlieren den
Plasmalichtbogen.

= \Vergewissern Sie sich, dass der Hypertherm-Einsatz richtig montiert ist.

= Hypertherm-Einsatz tberprifen. Bei Rissen oder Beschadigung
austauschen. Fehler mit Fehlercode 0-30-0 treten haufiger auf, wenn ein
Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat. Siehe Anzeichen, dass
ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112 und
Wartung des Einsatzes auf Seite 182.

= Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Feuchtigkeit.
Siehe Seite 134.

Die Standzeit des
Einsatzes ist kiirzer
als erwartet.

= Prifen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 1383.

» Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Anzeichen von Feuchtigkeit.
Siehe Seite 134.

= Starten Sie die Plasma-Stromquelle neu. Wird die Art des
montierten Hypertherm-Einsatzes richtig erkannt? Werden
Stromstarke und Betriebsart passend zum Einsatz eingestellt? q!}_,;l
Anderenfalls schauen Sie auf den LCD-Bildschirm. Sehen Sie
das Symbol fiir die Nicht-Standard-Konfiguration (rechts)? Falls
ja, missen Sie moglicherweise eine Konfigurationseinstellung des Gerates
andern. Siehe Seite 162.

» Uberpriifen Sie die Schnittdaten auf dem Einsatzdaten-Bildschirm
siehe Seite 166 und dem Stromquellendaten-Bildschirm (Seite 168).
Siehe auch Das Beste aus lhren Einsitzen herausholen auf Seite 111.
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Problem Losung

Der Pilotlichtbogen wird = Reinigen Sie die Stelle, an der die Erdklemme das Werksttick beriihrt.
nicht auf das Werkstiick Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Materialien. Vergewissern Sie sich,
tibertragen. dass ein guter Kontakt von Metall zu Metall besteht.

= Untersuchen Sie die Erdklemme auf Beschadigung. Reparieren oder
ersetzen Sie sie gegebenenfalls.

* Fihren Sie den Brenner niher an das Werksttick heran und l6sen Sie den
Brenner erneut aus. Siehe Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 97.

= Uberpriifen Sie das Werkstiickkabel auf Beschidigungen. Gegebenenfalls
ersetzen. Siehe Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch) (810490).

Der Plasmalichtbogen * Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens. Ziehen Sie, wann
erlischt, wird aber immer es moglich ist, den Brenner Uiber das Werkstiick. Siehe Seite 102.
geziindet, wenn Sie den * Hypertherm-Einsatz tiberpriifen. Bei Rissen oder Beschadigung
Wippentaster des austauschen. Fehler mit Fehlercode 0-30-0 treten haufiger auf, wenn ein
Brenners wieder Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat. Siehe Anzeichen, dass
betatigen. ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112 und

Wartung des Einsatzes auf Seite 182.

= Vergewissern Sie sich, dass der eingehende Gasversorgungsschlauch
einen Innendurchmesser von mindestens 9,5 mm hat.

« Uberpriifen Sie das Gasfiltersystem auf Verunreinigungen, die zu
Leistungsbeeintrachtigungen der Plasma-Stromquelle fuhren kénnen.
Siehe Seite 134.

= Wenn Sie den Gasdruck manuell eingestellt haben, bevor dieses Problem
aufgetreten ist, setzen Sie den Gasdruck auf die Standardeinstellung
zuriick. Siehe Seite 78.
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Problem

Losung

Der Brenner schneidet
nicht vollstandig durch das
Werksttick.

Hypertherm-Einsatz tiberpriifen. Bei Rissen oder Beschédigung
austauschen. Fehler mit Fehlercode 0-30-0 treten haufiger auf, wenn ein
Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat. Siehe Anzeichen, dass
ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112 und
Wartung des Einsatzes auf Seite 182.

Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsart fuir den von lhnen verwendeten
Hypertherm-Einsatz geeignet ist. Siehe Seite 78.

Starten Sie die Plasma-Stromquelle neu. Wird die Art des
montierten Hypertherm-Einsatzes richtig erkannt? Werden
Stromstérke und Betriebsart passend zum Hypertherm-Einsatz
eingestellt? Anderenfalls schauen Sie auf den LCD-Bildschirm.
Sehen Sie das Symbol fuir die Nicht-Standard-Konfiguration
(rechts)? Falls ja, miissen Sie mdglicherweise eine
Konfigurationseinstellung des Gerétes dndern. Siehe Seite 162. Falls nicht,
gibt es moglicherweise ein Problem mit dem Hypertherm-Einsatz, dem
Brenner oder der Plasma-Stromquelle. Wenden Sie sich an lhren
Vertriebspartner oder eine zugelassene Reparaturwerkstatt.

b

Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt benutzt wird.
Siehe Schneiden mit dem Handbrenner auf Seite 97.

Erhéhen Sie den Ausgangsstrom (A) der Plasma-Stromquelle.
Siehe Seite 73.

Wenn der Ausgangsstrom (A) nicht erhéht werden kann, vergewissern
Sie sich, dass die Starke des geschnittenen Metalls unter der maximalen
Blechstarke dieser Plasma-Stromquelle liegt.

Siehe Schneid-Spezifikationen auf Seite 35.

Reinigen Sie die Stelle, an der die Erdklemme das Werkstlick berihrt.
Entfernen Sie Rost, Farbe oder andere Materialien. Vergewissern Sie sich,
dass ein guter Kontakt von Metall zu Metall besteht.

Brennerschlauchpaket tiberpriifen. Begradigen Sie es, falls es verdreht
oder geknickt ist. Bei Beschadigung austauschen.

Prufen Sie den Gasdruck und den Gasversorgungsschlauch.
Siehe Seite 1383.

Passen Sie die Gasdurchflussmenge an. Siehe Gasversorgungsquelle auf
Seite 55.

Wenn ich versuche,

den Ausgangsstrom (A)
mit der Taste auf dem
SmartSYNC-Handbrenner
einzustellen, dndert

sich die
Stromstéarke-Einstellung
auf der
Plasma-Stromquelle nicht.

Ist das Gerét im Basismodus? Das Bedienelement fiir die
Einstellung der Stromstéarke am Handbrenner kann im =
Basismodus des Gerats nicht benutzt werden. Siehe q!}_,;l
Smart-Modus und Basismodus im Vergleich auf Seite 162.

Wenn auf der Statusanzeige das Symbol fiir
Nicht-Standard-Konfiguration (rechts) angezeigt wird, stellen Sie die
Plasma-Stromquelle auf die Werkseinstellungen zuriick, um sie wieder in

den Smart-Modus zu versetzen. Driicken Sie gleichzeitig O und
und halten Sie sie etwa 2 Sekunden lang gedriickt.

Die Fehler-LED auf dem
Handbrenner blinkt gelb,
aber auf der
Statusanzeige wird kein
Fehlercode und kein
Fehlersymbol angezeigt.

Die Fehler-LED am Handbrenner blinkt im Basismodus des Gerits gelb.
Wenn Sie wieder in den Smart-Modus wechseln, leuchtet die Fehler-LED
auf dem Brenner wieder griin. Siehe Smart-Modus und Basismodus im
Vergleich auf Seite 162.
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Probleme beim Fugenhobeln im Handbetrieb

Beim Fugenhobeln Folgendes beachten:

m  Ein Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz ist montiert.

m  Der Hypertherm-Einsatz ist nicht abgenutzt oder beschédigt. Siehe Anzeichen, dass ein
Einsatz das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat auf Seite 112.

m  Die Betriebsart ist auf Fugenhobeln eingestellt.

a Wenn Sie einen Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz montieren, stellt die
Plasma-Stromquelle die Betriebsart automatisch auf Fugenhobeln ein. Es gibt einen
Zustand, in dem die Betriebsart nicht automatisch auf Fugenhobeln eingestellt wird,
selbst wenn ein Hypertherm-Fugenhobel-Einsatz verwendet wird. Siehe Smart-Modus
und Basismodus im Vergleich auf Seite 162.

Problem

Lésung

Der Lichtbogen erlischt
beim Fugenhobeln.

= Reduzieren Sie die Léngenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
= Stellen Sie den Brenner in eine aufrechtere Position.

Die Brennerspitze st6Bt
auf geschmolzenes
Metall (Schlacke).

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

Die Fuge ist zu tief.

Siehe Das Fugenprofil verandern auf Seite 121.

= Neigen Sie den Brenner nach unten, damit sich dieser ndher am Werksttick
befindet.

= Erhéhen Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
= Erhohen Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

= Verringern Sie den Ausgangsstrom (A).

Die Fuge hat nicht genug
Tiefe.

Siehe Das Fugenprofil verandern auf Seite 121,

= Stellen Sie den Brenner in eine aufrechtere Position.

* Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
= Verringern Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

= Erhéhen Sie den Ausgangsstrom (A).

Die Fuge ist zu breit.

Siehe Das Fugenprofil verandern auf Seite 121.

= Stellen Sie den Brenner in eine aufrechtere Position.

= Reduzieren Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
= Erhoéhen Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.

= Verringern Sie den Ausgangsstrom (A).

Die Fuge hat nicht genug
Breite.

Siehe Das Fugenprofil verandern auf Seite 121.

= Neigen Sie den Brenner nach unten, damit sich dieser ngher am Werkstuick
befindet.

= Erhohen Sie die Langenzunahme des Lichtbogens (Abstand).
= Verringern Sie die Fugenhobel-Geschwindigkeit.
= Erhohen Sie den Ausgangsstrom (A).
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Fehlercodes

Wenn ein Fehler an der Plasma-Stromquelle oder dem Brenner auftritt, werden ein Fehlercode @
und ein entsprechendes Fehlersymbol @ auf der Statusanzeige angezeigt. Die gelbe Fehler-LED ©
leuchtet ebenfalls.

Fehlercodes haben das Format N-nn-n. Durch den Fehlercodewert wird die Wichtigkeit des Fehlers
gekennzeichnet: je groBer die Zahl, desto hoher die Wichtigkeit. Treten mehrere Fehler gleichzeitig
auf, wird der Fehlercode mit der hochsten Wichtigkeit angezeigt.

4 )

-----

0. T AN /ST
7 A =

-
T~ (ofT) A %

|H

Auf dem Bildschirm ,Stromquellenprotokol
Siehe Seite 157.

werden die 10 letzten Fehler dargestellt.

Die Status-LED auf dem SmartSYNC-Handbrenner zeigt ebenfalls den Fehlerstatus.

Griin = Bereit zum Gelb = Ein Rot = Ein

Schneiden Fehlercode Fehlercode
0-nn-n, oder der 0-32-0, 1-nn-n,
Brenner ist 2-nn-n oder
gesperrt 3-nn-n
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Fehlersymbole bestimmen
Das gleiche Fehlersymbol kann fiir mehrere Fehlercodes verwendet werden.
Leistung auswirken, aber den Weiterbetrieb der Plasma-Stromquelle in den

meisten Umstanden nicht behindern. Bei Fehlercode 0-14-0 wird dieses
Symbol angezeigt und der Betrieb des Gerats gestoppt.

n Hinweis — Dieses Symbol bezeichnet Fehler, die sich negativ auf Schnittqualitét oder

Fehler — Dieses Symbol bezeichnet Fehler, die die Plasma-Stromquelle veranlassen,
a das Schneiden zu stoppen.

Wenn Sie das Problem nicht I6sen kdnnen, sprechen Sie mit Ihrem
Hypertherm-Vertriebspartner oder mit einer Vertragswerksstatt bzw. mit Ihrem
nachstgelegenen Hypertherm-Biiro, das Sie am Anfang dieses Handbuchs
finden.

Fehler — Dieses Symbol bezeichnet Fehler, die Reparaturen oder den Austausch
Q interner Komponenten erfordern.

Sprechen Sie mit lhrem Hypertherm-Vertriebspartner oder mit einer
Vertragswerksstatt bzw. mit lhrem néchstgelegenen Hypertherm-Biiro,
das Sie am Anfang dieses Handbuchs finden.

Brennerkappensensor — Dieses Symbol bezeichnet den Fall, dass der
SmartSYNC-Brenner sich in der gelben Sperrposition (X) befindet.
Siehe Seite 72.

Es bezeichnet auBerdem Fehlerbedingungen, bei denen der Hypertherm-Einsatz
locker bzw. nicht ordnungsgemaB montiert ist oder fehlt. Zur Behebung der
Fehlerbedingung missen Sie den Hypertherm-Einsatz korrekt montieren.

™

Temperatur — Dieses Symbol bezeichnet Fehlerbedingungen, bei denen die
Plasma-Stromquelle sich auBerhalb der zuldssigen Betriebstemperaturen
befindet. Flir Temperaturspezifikationen siehe Seite 24.

Gas — Dieses Symbol bezeichnet Fehlerbedingungen, bei denen die Gasversorgung
nicht an der Plasma-Stromquelle angeschlossen ist oder ein Problem mit der
Gasversorgung besteht.

Einsatz nicht erkannt — Dieses Symbol erscheint, wenn ein Einsatz nicht mit der
Plasma-Stromquelle kommunizieren kann.

Wenn ein Einsatz nicht mit der Plasma-Stromquelle kommunizieren kann, kann
die Plasma-Stromquelle keine Betriebsparameter einstellen und die Daten fiir
den Einsatz nicht aufzeichnen.

Standzeit-Ende des Einsatzes — Dieses Symbol erscheint, wenn der Einsatz sein
Standzeit-Ende erreicht hat. Hypertherm empfiehlt dringend, einen neuen
Einsatz zu installieren, wenn dieser Fehler auftritt. Siehe Seite 83.

B B o *°F
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LD Interne serielle Kommunikationsschnittstelle — Dieses Symbol bezeichnet Fehler
- bei der seriellen Kommunikation zwischen LCD/Steuerplatine und DSP-Platine.

C— Einsatz-Kommunikation — Dieses Symbol bezeichnet Fehler bei der drahtlosen

EH Kommunikation zwischen dem Hypertherm-Einsatz und dem

= SmartSYNC-Brenner.

— Brenner-Kommunikation — Dieses Symbol bezeichnet Fehler bei der Kommunikation
— zwischen dem SmartSYNC-Brenner und der DSP-Platine in der

Plasma-Stromquelle.

Bedingungen fiir Fehlercodes beseitigen

Ziehen Sie fir die Identifizierung und Behebung jeder Fehlerbedingung die folgende Tabelle hinzu.

Ein Etikett mit Beschreibungen vieler haufiger Fehlercodes wird mit dem
Gerat mitgeliefert. Bringen Sie das Etikett zur Referenz an der
Plasma-Stromquelle oder in der Nahe Ihres Arbeitsbereichs an.

Betriebsstdarungen (0-nn-n)

Fehlercodes im Format 0-nn-n kennzeichnen Betriebsfehler. Diese Fehler werden nicht
im Bildschirm ,Stromquellenprotokoll* angezeigt.

Ein Betriebsfehlercode kann zur Benachrichtigung dienen oder einen Zustand anzeigen, der den
Schneidprozess stoppt. Hypertherm empfiehlt, bei allen auftretenden Fehlercodes nach den
in der folgenden Tabelle angegebenen Schritten vorzugehen. Bei allen Fehlern sollte eine

Fehlerbeseitigung durchgefiihrt werden, um optimale Schnittqualitét und Standzeit der
VerschleiBteile zu erzielen.
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Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-11-0

0-11-1

0-11-2

/1%

Blinkt gelb

Die
Fernsteuerungs-Betriebsart
ist nicht korrekt oder fiir den
montierten Einsatz nicht
zulassig.

Fur Schneideinsitze sind
folgende Betriebsarten
zuldssig: 1 (Schneidmodus)
und 2 (Streckmetall-Modus).
Fur einen Fugenhobel-Einsatz
ist nur die Betriebsart 3
(Fugenhobel-Modus)
zuldssig.

Der Ausgangsstrom (A) der
Fernsteuerung ist nicht
korrekt oder flr den
montierten Einsatz nicht
zuldssig.

Die zulassigen Werte hdngen
vom Minimal- und
Maximal-Ausgangsstrom (A)
fur die Plasma-Stromquelle
und dem montierten Einsatz
ab.

Der
Fernsteuerungs-Gasdruck ist
nicht korrekt oder nicht
zulassig.

Der zulassige Gasdruck
hangt vom ausgew&hlten
Prozess, der ausgewdéhlten
Betriebsart sowie dem
installierten Brenner,
Brennerschlauchpaket und
Einsatz ab.

Diese Fehlercodes fiihren nicht zum
Betriebsstopp des Gerats. Hypertherm
empfiehlt folgende Vorgehensweise.

Es liegt ein Problem bei der Fernsteuerung oder
der Softwareverbindung zum Gerét vor. Das
Geriét kann die Informationen tiber Betriebsart,
Ausgangsstrom oder Gasdruck, die von der
Steuerung Uibermittelt werden, nicht
interpretieren.

= Untersuchen Sie den Programmcode auf
falsche Prozessvariablen.

* Reparieren Sie die Steuerung.
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ist nicht stabil.

Fehler- | Fehler- Fehler
code | symbol LEDs Beschreibung Lésungen
0-12-1 Der Ausgangsgasdruck Diese Fehlercodes fiihren nicht zum
A ist zu niedrig. Betriebsstopp des Gerats. Hypertherm
0-12-2 Der Ausgangsgasdruck empflehlt folgende Vorgehenswels?.
ist zu hoch. = Beim Fehler 0-12-1 erhthen Sie
Blinkt gelb den Eingangsgasdruck von der
0-12-3 Der Ausgangsgasdruck Gasversorgungsquelle. Fiir optimale

Gerételeistung mussen Sie sicherstellen,
dass der Eingangsgasdruck im Bereich
zwischen 7,6—8,3 bar (110—120 b/zoll2)
bleibt, wihrend Gas strémt. Fiir
Spezifikationen zum Mindesteingangsdruck
siehe Seite 58.

Bei den Fehlern 0-12-2 und 0-12-3
erhohen Sie nach Bedarf den
Gaseingangsdruck von der
Gasversorgungsquelle. Der maximale
Gasdruck von 9,3 bar (135 b/zoll2) darf
niemals iiberschritten werden. Siehe
Anforderungen an den Eingangsgasdruck
(wahrend Gas flieBt) auf Seite 58.

Vergewissern Sie sich, dass keine
Gasleitungen abgeknickt oder verstopft
sind.

Fiihren Sie einen Gastest durch, um zu
prifen, ob der Ist-Ausgangsgasdruck der
Plasma-Stromquelle den Solldruck um mehr
als einen akzeptablen Betrag unterschreitet.
Der Solldruck ist der Gasdruck, den das
Gerét entsprechend dem installierten
Einsatztyp und Brenner einstellt. Siehe
Einen Gastest durchfiihren auf Seite 158.

Das Magnetventil in der
Plasma-Stromquelle muss von einem
qualifizierten Servicetechniker gepriift
werden. Wenden Sie sich an lhren
Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.
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Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-13-0

/1%

®

Gelb

A
AC

Blinkt griin

Blinkt gelb

Die
Wechselstrom-Eingangsleist
ung(AC) ist nicht stabil.

Dieser Fehlercode fiihrt nicht zum
Betriebsstopp des Gerats. Hypertherm
empfiehlt folgende Vorgehensweise.

* Fihren Sie einen kalten Neustart durch.

= Sofern zutreffend, trennen Sie das Gerat
vom Generator. Siehe Fehlerbeseitigung bei
Leistungsproblemen mit Generatoren auf
Seite 1586.

= Falls der Fehler weiterhin auftritt, lassen Sie
die Stromversorgung von einem Elektriker
korrigieren. Siehe Seite 40.

0-14-0

®

Gelb

Blinkt gelb

Es besteht ein Problem bei
der Montage des Einsatzes.

Dieser Fehler erscheint, wenn Sie einen Einsatz
montieren und dieser keine Daten zur
Plasma-Stromquelle senden kann. Dieser
Fehlercode fuihrt zum Betriebsstopp des Gerats.

Nutzen Sie eine der im Folgenden
beschriebenen Vorgehensweisen:

= Stellen Sie den
Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) und dann wieder auf die
griine Position ,Bereit zum Ziinden* (v).

* Fihren Sie einen schnellen Neustart durch.

= Setzen Sie den Einsatz wieder ein.

Wenn Fehler mit dem Fehlercode 0-14-0
haufiger auftreten, kann es sein, dass
elektrisches Rauschen eine schlechte
Datenverbindung verursacht. Es ist z. B.
moglich, dass Hochfrequenzrauschen vom
WIG-SchweiBen eine Stérung verursacht.
Reduzieren Sie elekirisches Rauschen im
Arbeitsbereich so weit wie mdglich.

Wenn Sie diesen Fehlercode nicht beheben,
nimmt das Gerat automatisch folgende
Einstellungen vor, um eine Beschadigung des
Werkstiicks und des Einsatzes zu verhindern:
= Der Ausgangsstrom wird auf 45 A
eingestellt.
= Die Betriebsart wird auf Schneid-Modus
eingestellt.
= Der Ausgangsgasdruck wird auf den
Schneiddruck gesetzt.

Bei Bedarf kdnnen Sie diesen Einstellungen
manuell &ndern, sodass ohne Datenverbindung
geschnitten werden kann.
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Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-14-1

T

Blinkt gelb

Der Einsatz wird nicht
erkannt.

Dieser Fehler erscheint, wenn der Einsatz keine
Daten an die Plasma-Stromquelle senden kann.
Dieser Fehlercode fiihrt nicht zum
Betriebsstopp des Geréts.

Wenn dieser Fehler auftritt, kbnnen Sie
weiterhin schneiden oder fugenhobeln, aber
Sie miissen Ausgangsstrom (A) und
Betriebsart manuell einstellen. AuBerdem
kann das Geréat keine Daten tiber den
Hypertherm-Einsatz sammeln.

Blasen Sie vorsichtig mit Luft tiber den
Einsatz, um sdmtlichen Staub und andere
Verschmutzungen zu entfernen. Setzen Sie
den Einsatz wieder ein.

Vergewissern Sie sich,
dass der griine Ring
innerhalb des
Einsatzes nicht kaputt
ist.

0-19-9

Gelb

Blinkt gelb

Die Eingangsleistung wurde
gestoppt. Oder fur die
Leistungsplatine wurde der
Hardwareschutz ausgel6st
bei Komponenten in der
Plasma-Stromquelle.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Geréts. Gehen Sie wie folgt vor:

Dieser Fehler kann durch elektrisches
Rauschen verursacht werden. Warten Sie,
bis der Fehler verschwindet, und fahren Sie
mit dem Schneiden fort.

Wenn Sie mit serieller Kommunikation
arbeiten, kann dieser Fehler voriibergehend
an der CNC auftreten, wenn Sie den
Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf
AUS (OFF) (O) stellen. Warten Sie eine
Minute, bis der Fehler von allein
verschwindet.

Wenn dieser Fehlercode weiterhin auftritt,
kann dies auf einen Hardwarefehler bei
einer internen Komponente hinweisen. Ein
Hardwarefehler erscheint als Fehlercode
1-nn-n, 2-nn-n oder 3-nn-n. Das Geréat
muss dann von einem qualifizierten
Servicetechniker repariert werden. Wenden
Sie sich an lhren Vertriebspartner oder eine
zugelassene Reparaturwerkstatt.
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Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-20-0

Ap

®

Gelb

Gelb

Der Gasdruck liegt unter
dem Mindestdruck fuir das
ausgewadbhlte Verfahren,

die Betriebsart, den Brenner,
die Schlauchlange und
denHypertherm-Einsatztyp.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein schneller
Neustart ist erforderlich.

Untersuchen Sie alle Anschliisse fir die
Eingangsgasversorgung. Vergewissern Sie
sich, dass keine Undichtigkeiten oder
gelockerten Anschliisse vorliegen.

Vergewissern Sie sich, dass der
eingehende Gasversorgungsschlauch einen
Innendurchmesser von mindestens 10 mm
hat, wenn der Schlauch bis zu 15 m lang ist.
Bei Schlduchen mit einer Ldnge von
15—-30 m Lange muss der
Innendurchmesser mindestens 13 mm
betragen.

Vergewissern Sie sich, dass der
Eingangsgasdruck von der
Gasversorgungsquelle ausreicht. Siehe
Anforderungen an den Eingangsgasdruck
(wahrend Gas flieBt) auf Seite 58.

Stellen Sie den Gasdruck an der
Plasma-Stromquelle manuell ein. Siehe
Seite 77.

Fiihren Sie einen Gastest durch, um zu
prifen, ob der Ist-Ausgangsgasdruck der
Plasma-Stromquelle den Solldruck um mehr
als einen akzeptablen Betrag unterschreitet.
Der Solldruck ist der Gasdruck, den das
Gerét entsprechend dem montierten
Einsatztyp und Brenner einstellt. Siehe
Seite 158.

Wenn kein offensichtliches Problem bei der
Eingangsgasversorgung vorliegt, sollten Sie
das Luftfiltergehduse und das
Luftfilterelement in der Plasma-Stromquelle
Uberpriifen. Reinigen oder ersetzen Sie sie
gegebenenfalls. Siehe Seite 183.

Wenn die Fehlerbedingung weiterhin
auftritt, lassen Sie das Gerat von einem
zugelassenen Servicetechniker prifen.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner
oder eine zugelassene Reparaturwerkstatt.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-21-0

O

®

Gelb

Gelb

Wahrend des Schneidens hat
der Gasdurchfluss aufgehort
(eine libermaBige
Verénderung der
Lichtbogen-Spannung ist
aufgetreten).

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein schneller
Neustart ist erforderlich.

= Vergewissern Sie sich, dass der richtige
Gaseingangsdruck verfligbar ist.

= \Vergewissern Sie sich, dass keine
Gasleitungen abgeknickt oder verstopft
sind.

= Vergewissern Sie sich, dass am
Brennerschlauchpaket keine
Undichtigkeiten vorliegen. Vergewissern Sie
sich auBerdem, dass es nicht geknickt oder
verdreht ist.

= Montieren Sie einen neuen
Hypertherm-Einsatz.

= Verriegeln Sie bei mechanisierten
Anwendungen die Brennerhdhensteuerung.

0-22-0

Gelb

Gelb

Es gibt keine Gasversorgung.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein schneller
Neustart ist erforderlich.

= Vergewissern Sie sich, dass die
Eingangsgasversorgung korrekt an der
Plasma-Stromquelle angeschlossen ist.

= Untersuchen Sie alle Anschlisse fiir die
Eingangsgasversorgung. Vergewissern Sie
sich, dass keine Undichtigkeiten oder
gelockerten Anschliisse vorliegen.

= Starten Sie die Plasma-Stromquelle neu.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-30-0

0-30-1

O

®

Gelb

Gelb

Der Zustand ,Brenner klemmt
offen (TSO)* liegt vor.

Die Dusen- und
Elektrodenkomponenten im
Hypertherm-Einsatz beriihren
sich nach Empfang des
Startsignals nicht.

Der Zustand ,,Brenner klemmt
geschlossen (TSC)" liegt vor.

Die Diisen- und
Elektrodenkomponenten im
Hypertherm-Einsatz trennen
sich nach Empfang des
Startsignals nicht.

Diese Fehlercodes fiihren zum Betriebsstopp
des Gerats. Gehen Sie wie folgt vor:

= Wenn sich der Hypertherm-Einsatz
gelockert hat oder entfernt wurde, wahrend
die Plasma-Stromquelle auf EIN (ON) und
der Brenner-Verriegelungsschalter in der
griinen Position ,Bereit zum Ziinden* (v)
stand, schalten Sie den Netzschalter an der
Plasma-Stromquelle AUS (OFF) (O),
beheben Sie das Problem und schalten Sie
den Netzschalter dann wieder EIN (ON) (1),
um diesen Fehler zu beseitigen.

= Uberpriifen Sie den Hypertherm-Einsatz.
Vergewissern Sie sich, dass er nicht
abgenutzt oder beschadigt ist. Siehe
Anzeichen, dass ein Einsatz das Ende
seiner Standzeit fast erreicht hat auf
Seite 112 und Wartung des Einsatzes auf
Seite 182.

= Handbrenner: Stellen Sie den
Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe
Sperrposition (X) und dann auf die griine
Position ,Bereit zum Ziinden* (). Ziinden
Sie den Brenner einmal, um die
Warnhinweis-LuftstoBe auszuldsen.
Dadurch kann unerwiinschtes Material
entfernt werden, das sich an der Spitze des
Einsatzes angesammelt hat.

= Nehmen Sie den Einsatz heraus und
schutteln Sie ihn vorsichtig, um
unerwiinschtes Material zu entfernen, das
sich innerhalb des Einsatzes angesammelt
hat. Dieses Material kann Fehlercodes
0-30-0 verursachen. Fehler mit Fehlercode
0-30-0 treten haufiger auf, wenn ein Einsatz
das Ende seiner Standzeit fast erreicht hat.

= Montieren Sie einen neuen
Hypertherm-Einsatz.

= Der Gasdruckregler arbeitet
moglicherweise nicht korrekt. Uberpriifen
Sie die Gasleitung. Siehe Uberpriifen des
Gasdrucks auf Seite 133 und Gasqualitat
Uberpriifen auf Seite 134.

= Wenn der Hypertherm-Einsatz in gutem
Zustand und richtig montiert ist, kdnnte der
Brenner beschadigt sein. Wenden Sie sich
an lhren Vertriebspartner oder eine
zugelassene Reparaturwerkstatt.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler- | Fehler- Fehler
code | symbol LEDs Beschreibung Lésungen
0-32-0 @ Das Gerét hat erkannt, dass | Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
| Z ;]i3' der gerade verwendete Geréts. Montieren Sie einen neuen Einsatz,
Gelb Einsatz sein Standzeit-Ende | um die Fehlerbedingung zu beseitigen.
erreicht hat. * Wenn Sie die Plasma-Stromquelle neu
starten und versuchen, denselben Einsatz
zu verwenden, erscheint der Fehlercode
0-32-1 und erinnert Sie daran, dass der
Einsatz sein Standzeit-Ende erreicht hat.
Hypertherm empfiehlt dringend, einen
Rot neuen Einsatz zu montieren. Siehe
Zeitpunkt fur den Austausch des Einsatzes
(Fehlercode 0-32-n) auf Seite 83.
0-32-1 @ Ein gebrauchter Einsatz Dieser Fehlercode fiihrt nicht zum
| E ;]i:’ wurde montiert, fir den schon | Betriebsstopp des Geréts.
Gelb zuvor der Fehler 0-32-0 * Der Fehlercode 0-32-1 erinnert Sie daran,
angezeigt wurde und der das dass der Einsatz sein Standzeit-Ende
Ende seiner Standzeit erreicht hat. Hypertherm empfiehlt
erreicht hat. dringend, einen neuen Einsatz zu
montieren. Siehe Zeitpunkt fir den
Austausch des Einsatzes (Fehlercode
0-32-n) auf Seite 83.
Blinkt gelb
0-40-0 @ Der BLK-IGBT Diese Fehlercodes fiihren zum Betriebsstopp
(Bipolartransistor mit des Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Sie kdnnen
P Gelb isolierter Gate-Elektrode zur | das Gerét wieder verwenden, wenn seine
Leistungsfaktor-Korrektur) Innentemperatur nicht mehr zu hoch oder zu
ist zu kalt. niedrig ist. Hypertherm empfiehlt, das Gerat nur
Dies gilt nur fir CSA- und bei AuBentemperaturen von —10 bis 40 °C zu
Powermax105 SYNC- betreiben.
CE-Typen mit 230-400 V. = Das Geréat ist moglicherweise tiberhitzt.
w Lassen Sie die Plasma-Stromquelle
0-40-1 Gelb Per Virg':;rker—BLK—lGBT eingeschaltet (ON), damit der Liifter die
ISJ.[ zu .el ' Temperatur der internen Bauteile senken
Dies gilt fiir CSA- und kann. Siehe Uberhitzung vorbeugen auf
Powermax1Q5 SYNC- Seite 84.
CE-Typen mit 230-400 V. = Vergewissern Sie sich, dass die
0-40-2 Der Inverter-IGBT ist zu kalt. Plasma-Stromquelle ausreichend beluftet
0-40-3 Der Inverter-IGBT ist zu heiB. |

= Vergewissern Sie sich, dass die Abdeckung
der Plasma-Stromquelle so angebracht ist,
dass die Luftungsschlitze sich vor dem
Liifter befinden.

= Das Gerét ist fur den Betrieb
mdglicherweise zu kalt. Sollte sich die
Innentemperatur der Plasma-Stromquelle
—30 °C nihern, bringen Sie das Gerit an
einen warmeren Ort.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-50-0

z

®

Gelb

Gelb

Der Einsatz ist nicht montiert
oder der Brenner befand sich

wihrend eines Neustarts in .

der gelben Sperrposition (X).

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor:

Dieser Fehlercode wird angezeigt, wenn Sie
einen Neustart durchfiihren, wihrend sich
der Brenner-Verriegelungsschalter in der
gelben Sperrposition (X) befindet. Stellen
Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf
die griine Position ,Bereit zum

Ziinden* (v"), um fortzufahren. Siehe unten
bei Fehlercode 0-50-1.

Dieser Fehlercode wird auBerdem
angezeigt, wenn ein Einsatz nicht korrekt
montiert wurde. Nehmen Sie den
Hypertherm-Einsatz heraus und montieren
Sie ihn richtig.

Maschinenbrenner: Dieser Fehlercode
wird angezeigt, wenn Sie den Einsatz
entfernen, ohne zuvor den Netzschalter auf
AUS (OFF) (O) zu stellen oder den
Brenner-Verriegelungsschalter in die gelbe
Sperrposition (X) zu schalten. Ver- und
entriegeln Sie den Brenner oder fiihren Sie
einen schnellen Neustart durch.

Mini-Maschinenbrenner: Dieser
Fehlercode kann angezeigt werden, wenn
Sie den Einsatz wechseln, wihrend der
Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf
EIN (ON) (I) gestellt ist. Fiihren Sie einen
schnellen Neustart durch.

Unter manchen Umsténden kann dieser
Fehlercode auch angezeigt werden, wenn
der Brenner nicht angeschlossen ist.
Vergewissern Sie sich, dass das
Brennerschlauchpaket richtig an die
FastConnect-Steckdose vorne an der
Plasma-Stromquelle angeschlossen ist.
Fiihren Sie einen schnellen Neustart durch.

Wenn der Hypertherm-Einsatz in einem
guten Zustand und richtig montiert ist,
kdnnte der Brenner beschadigt sein.
Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner
oder eine zugelassene Reparaturwerkstatt.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler- | Fehler- Fehler
code | symbol LEDs Beschreibung Lésungen
0-50-1 Der Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
I/@ @ Brenner-Verriegelungsschalte | Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein Neustart ist
¢ Gelb r ist auf die gelbe nicht erforderlich.
Sperrposition (X) eingestellt. | . Handbrenner: Stellen Sie den
Brenner-Verriegelungsschalter auf die
griine Position ,Bereit zum Ziinden* (y).
Ziinden Sie den Brenner einmal, um die
Warnhinweis-LuftstoBe auszulésen. Ziinden
Sie den Brenner erneut fiir einen
Gelb Plasmalichtbogen. Siehe Seite 71.
= Maschinenbrenner: Stellen Sie den
Brenner-Verriegelungsschalter auf die
griine Position ,Bereit zum Ziinden* (w/).
Ziinden Sie den Brenner fiir einen
Plasmalichtbogen.
= Mini-Maschinenbrenner: Dieser
Fehlercode gilt nicht fur den
Mini-Maschinenbrenner.
0-50-2 keine Der Dieser Fehlercode kennzeichnet einen Zustand
Brenner-Verriegelungsschalte | bei Handbrennern, bei dem ein weiterer Schritt
r ist auf die griine Position erforderlich ist, bevor der Handbrenner einen
,Bereit zum Ziinden* (v) Plasmalichtbogen ziindet.
Gelb eingestellt, aber der Brenner | = Wenn Sie den

ist nicht bereit zum Ziinden.

Brenner-Verriegelungsschalter auf die

griine Position ,Bereit zum Ziinden* (y/)
einstellen, wechselt der Fehlercode von

0-50-1 zu 0-50-2 und das Symbol 2
wird abgeschaltet.

Handbrenner: Ziinden Sie den Brenner
einmal, um die Warnhinweis-Luftst6Be
auszulosen. Der Fehlercode 0-50-2
verschwindet und die LED auf dem
Handbrenner wechselt von gelb auf griin.
Der Brenner ist nun zur Ziindung eines
Plasmalichtbogens bereit.

Maschinenbrenner: Der Fehlercode
0-50-2 wird etwa eine Sekunde lang
angezeigt und dann ausgeblendet. Ziinden
Sie den Brenner fiir einen
Plasmalichtbogen. Es gibt keine
Warnhinweis-LuftstoBe. Wenn der
Fehlercode 0-50-2 nicht verschwindet,
senden Sie von der CNC aus ein
STOP-Signal, um den Fehler zu entfernen.

Mini-Maschinenbrenner: Dieser
Fehlercode gilt nicht fiir den
Mini-Maschinenbrenner.
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Fehler- | Fehler- Fehler
code | symbol LEDs Beschreibung Lésungen
0-51-0 Die Plasma-Stromquelle hat | Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
@ beim Einschalten (ON) (I) des | Gerits. Gehen Sie wie folgt vor: Ein schneller
Gelb Netzschalters gleichzeitig ein | Neustart ist erforderlich.
Signal empfangen, mit dem « Handbrenner: Der Wippentaster des
Schneiden zu beginnen. Brenners wurde beim Einschalten (ON) (1)
Bei einem Maschinenbrenner des Netzschalters an der
wird dieser Zustand Plasma-Stromquelle in der Position
manchmal auch als »ZUnden" gehalten. Lassen Sie den
.festgeklemmter Start" Wippentaster los und fiihren Sie einen
Gelb bezeichnet. schnellen Neustart der Plasma-Stromquelle
durch.
= Maschinenbrenner: Die
Plasma-Stromquelle hat beim Einschalten
(ON) (1) des Netzschalters ein Startsignal
empfangen. Schalten Sie das Startsignal
ab und fiihren Sie einen schnellen Neustart
der Plasma-Stromquelle durch.
0-52-0 @ Der Brenner ist nicht Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
angeschlossen. Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein schneller
Q Gelb Neustart ist erforderlich.
= Vergewissern Sie sich, dass das
Brennerschlauchpaket richtig an die
FastConnect-Steckdose vorne an der
Plasma-Stromquelle angeschlossen ist.
Fiihren Sie einen schnellen Neustart durch.
Gelb
0-60-0 Bei der Wechselstrom- Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
\/\ @ Eingangsspannung (AC) ist | Geréts. Gehen Sie wie folgt vor: Ein kalter
AC Gelb eine Phase verloren Neustart ist erforderlich.
gegangen. * Lassen Sie alle Eingangsphasen und
Dies gilt nur fur CE- und Sicherungen/Netz-Trennschalter von einem
Powermax105 SYNC- Elektriker auf korrekte Spannung an der
CSA-Typen. Stromquelle und an der
Plasma-Stromquelle priifen.
» Sofern zutreffend, trennen Sie das Gerit
Gelb vom Generator oder schalten Sie die
Generatormodus-Funktion ein. Siehe
Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen
mit Generatoren auf Seite 156.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-60-1

\/\
AC

®

Gelb

Gelb

Eine Wechselstrom-
Eingangsspannung (AC)
ist zu niedrig.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des

Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein kalter

Neustart ist erforderlich.

= Die Eingangs-Netzspannung ist zu niedrig

(mehr als 15 % niedriger als die
Nennspannung). Lassen Sie die Leitung von
einem Elektriker tiberpriifen und erhéhen
Sie die Spannung. Siehe Seite 24 und
Seite 41.

= Sofern zutreffend, trennen Sie das Gerit
vom Generator oder schalten Sie die
Generatormodus-Funktion ein. Siehe
Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen
mit Generatoren auf Seite 156.

0-60-2

AC

Gelb

Gelb

Eine Wechselstrom-
Eingangsspannung (AC)
ist zu hoch.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein kalter
Neustart ist erforderlich.

= Die Eingangs-Netzspannung ist zu hoch
(mehr als 10 % hoher als die
Nennspannung). Lassen Sie die Leitung von
einem Elektriker tUberpriifen und verringern
Sie die Spannung. Siehe Seite 24 und
Seite 41.

= Sofern zutreffend, trennen Sie das Gerit
vom Generator oder schalten Sie die
Generatormodus-Funktion ein. Siehe
Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen
mit Generatoren auf Seite 156.

0-61-0

Gelb

Gelb

Eine Wechselstrom-
Eingangsleistung (AC) ist
nicht stabil. Fahren Sie das
Gerit herunter.

Dieser Fehlercode fiihrt zum Betriebsstopp des
Gerats. Gehen Sie wie folgt vor: Ein kalter
Neustart ist erforderlich.

= Der Strom von der eingehenden
Stromleitung ist instabil. Schalten Sie das
Gerét ab und beheben Sie das
Leitungsresonanzproblem,
bevor Sie fortfahren.

= SchlieBen Sie das Gerat nach Mdglichkeit
an eine andere Wechselstromquelle (AC)
an.

= Vergewissern Sie sich, dass die
Plasma-Stromquelle nicht mit einem
Phasenwandler benutzt wird.

= Sofern zutreffend, trennen Sie das Gerit
vom Generator oder schalten Sie die
Generatormodus-Funktion ein. Siehe
Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen
mit Generatoren auf Seite 156.
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-98-0

LCO
Osp

®

Gelb

Gelb

Zwischen LCD/Steuerplatine |Dieser Fehlercode kann unter manchen
und DSP-Platine ist ein Umstanden dazu fiihren, dass der Betrieb des

interner
Kommunikationsfehler
aufgetreten.

Geréts gestoppt wird. Sie kénnen das
Schneiden fortsetzen, aber die Steuerelemente
an der Frontplatte sind nicht verfiigbar.
Hypertherm empfiehlt folgende
Vorgehensweise.

= Stellen Sie den Netzschalter an der
Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
Warten Sie, bis alle Stromstarke-LEDs am
SmartSYNC-Handbrenner erloschen sind.
(Oder warten Sie etwa eine Minute.) Stellen
Sie den Netzschalter auf EIN (ON) (I).

= Wenn das Problem weiterhin besteht,
muss ein qualifizierter Servicetechniker
die Plasma-Stromquelle 6ffnen und das
Flachbandkabel zwischen
LCD/Steuerplatine und DSP-Platine prifen.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Fehler-
code

Fehler-
symbol

Fehler
LEDs

Beschreibung

Losungen

0-98-1

{ﬂ]{'ﬁﬂ
3

Gelb

Zwischen Einsatz und
Brenner ist ein
HF-Kommunikationsfehler
aufgetreten.

Dieser Fehlercode fiihrt nicht zum
Betriebsstopp des Gerats. Hypertherm
empfiehlt folgende Vorgehensweise.

Wenn dieser Fehler auftritt, sendet der
Hypertherm-Einsatz keine Daten ans Gerét.
Dieses kann also keine Daten tber den Einsatz
sammeln. Das Problem kann am
Hypertherm-Einsatz oder

am SmartSYNC-Brenner liegen.

Sie kdnnen weiterhin schneiden oder
fugenhobeln, aber Sie miissen den
Ausgangsstrom (A) und die Betriebsart
manuell einstellen.

Einsatz:

= Vergewissern Sie sich, dass der
Hypertherm-Einsatz richtig montiert ist.

= Vergewissern Sie sich,
dass der griine Ring
innerhalb des
Einsatzes nicht kaputt
ist.

= Montieren Sie
einen neuen
Hypertherm-Einsatz.

Brenner:

= Falls die Fehlerbedingung sich nicht durch

einen neuen Hypertherm-Einsatz beseitigen
lasst, ist moglicherweise eine Komponente
des SmartSYNC-Brenners beschéadigt. Der
Brenner muss dann von einem qualifizierten
Servicetechniker Uberprift werden.

Wenden Sie sich an lhren Vertriebspartner
oder eine zugelassene Reparaturwerkstatt.

0-98-2

Blinkt gelb

Zwischen Brenner und
Plasma-Stromquelle ist ein
Kommunikationsfehler
aufgetreten.

Dieser Fehlercode fiihrt nicht zum
Betriebsstopp des Gerats. Hypertherm
empfiehlt folgende Vorgehensweise.

Wenn dieser Fehler auftritt, sendet der
SmartSYNC-Brenner keine Daten an die
Plasma-Stromquelle. Das Gerét kann also keine
Daten liber den Hypertherm-Einsatz sammeln.
Das Problem kann am Brenner oder an der
Plasma-Stromquelle liegen. Ein qualifizierter
Servicetechniker muss die Fehlerquelle ermitteln
und die beschédigte Komponente reparieren.
Wenden Sie sich an Ihren Vertriebspartner oder
eine zugelassene Reparaturwerkstatt.

Sie kénnen weiterhin schneiden oder
fugenhobeln, aber Sie miissen den
Ausgangsstrom (A) und die Betriebsart
manuell einstellen.
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Stirfalle bei internen Komponenten (1-nn-n, 2-nn-n, 3-nn-n)

Fehlercodes in den Formaten 1-nn-n, 2-nn-n und 3-nn-n kennzeichnen moégliche Beschadigungen
von Komponenten innerhalb der Plasma-Stromquelle. Diese Fehler werden im Bildschirm
»Stromquellenprotokoll“ angezeigt.

Fehler-
code

Fehler- Fehler
symbol LEDs Beschreibung Losungen

1-nn-n
2-nn-n
3-nn-n

@ Ein schwerer Fehler ist Diese Fehlercodes fiihren zum Betriebsstopp
Q aufgetreten. des Gerats. Gehen Sie wie folgt vor:

Gelb * Flhren Sie einen kalten Neustart durch.
Unter Umstanden kann ein Neustart die
Fehlerbedingung beseitigen.

= Falls die Fehlerbedingung nicht durch den
Neustart der Plasma-Stromquelle beseitigt
wird, muss das Gerét von einem
qualifizierten Servicetechniker repariert
werden. Wenden Sie sich an Ihren
Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.

Rot

Fehlerbeseitigung bei Leistungsproblemen mit Generatoren

Wenn bei Verwendung eines Generators ein Fehler auftritt, kann die Fehlerbedingung
durch einen schnellen Neustart nicht immer beseitigt werden. Stellen Sie stattdessen den
Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O), warten Sie etwa eine Minute
und stellen Sie dann den Netzschalter auf EIN (ON) (1).

Probleme mit der Eingangsnetzspannung (Fehlercodes 0-13-0, 0-60-n und 0-61-0)
kénnen bei manchen Generatoren haufiger auftreten als bei anderen. Wenn diese
Fehlercodes standig auftreten, kénnen Sie die Einstellung GEN vortibergehend einschalten.
Diese Einstellung finden Sie auf dem Funktions-Konfigurationsbildschirm (FEATURE
CONFIG). Hypertherm empfiehlt, dass diese Einstellung nur von erfahrenen
Bedienern geéndert wird. Diese Einstellung verringert die Empfindlichkeit des Gerates
gegen Veranderungen von Eingangsstrom und Eingangsspannung. Siehe Seite 160.

a Vergewissern Sie sich, dass das Feld GEN ausgeschaltet ist, wenn Sie keinen
Generator verwenden.

Sollten Sie weiterhin Probleme mit der Eingangsnetzspannung haben, trennen Sie die
Plasma-Stromquelle vom Generator und schlieBen Sie sie an eine Steckdose mit
ausreichender Leistung an.

a Bezliglich Generator-Spezifikationen siehe Seite 51.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Letzte Fehlercodes ansehen (Bildschirm ,,Stromquellenprotokoll)

Rufen Sie den Bildschirm ,Stromquellenprotokoll* (POWER SUPPLY LOG) auf, um die 10 letzten
Fehler bei internen Komponenten der Plasma-Stromquelle zu sehen. Dies ist ein Servicebildschirm
zur Erkennung moglicher Beschadigungen von Komponenten innerhalb der Plasma-Stromquelle.

Die Plasma-Stromquelle zeigt auf diesem Bildschirm keine Betriebs-Fehlercodes (0-nn-n) an.

3
1. Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm £=& aus.

—. 1
2. Wihlen Sie aus, um den Bildschirm POWER SUPPLY LOG zu 6ffnen.

3. Drehen Sie den Einstellknopf, um die Liste durchzublattern.

= 1 c

A .
aliml 1SYSTEM

I = | &’

=] —. 1| ———=a~¢
M= g~
3 ‘
DSFy 2
LSk
EE FOWER SUPPLY EHG
B BE:08:08 - 0-@
1 & : B3 38 B—EE-6
c HE: B8 : 88 8—-aE-0
3 HE: 0@ : 18 8-0E-6
o BHE: @3 : 88 B—EE-6
5 BHE: B8 : 08 8—-0E-6

# — In diesem Feld wird die Liste der Fehlercodes dargestellt, nummeriert von 0 bis 9,
beginnend mit den jlingsten Fehlern.

XT - In diesem Feld wird angezeigt, wann der jeweilige Fehler aufgetreten ist. Bei dem Wert
handelt es sich um einen Zeitstempel aus Stunden (HH), Minuten (MM) und Sekunden (SS):
HH:MM:SS. Der Wert bezieht sich auf das Feld XT auf dem Stromquellen-Datenbildschirm
(POWER SUPPLY DATA). Siehe Seite 168. Der Zeitstempel zeigt an, wann der Fehler
aufgetreten ist, bezogen auf die kumulierte Lichtbogeniibertragungszeit der
Plasma-Stromquelle.
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FAULT - In diesem Feld wird die Fehler-Codenummer angezeigt, mit der der jeweilige Fehler
identifiziert werden kann. Das Format dafiir ist N-nn-n. Siehe Seite 139.

Einen Gastest durchfiihren

Fiihren Sie einen Gastest durch, um sicherzustellen, dass ausreichend Gasdruck aus dem
Brenner kommt.

& WARNUNG

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN UND SCHNITTWUNDEN

Richten Sie den Brenner von sich weg, bevor Sie einen Gastest durchfiihren. Halten Sie Hande,
Kleidung und Gegenstande immer von der Brennerduse fern. Richten Sie den Brenner niemals auf sich
oder andere Personen.

Einen Gastest im automatischen Gasdruckmodus starten und stoppen

1. Stellen Sie den SmartSYNC-Brenner auf die griine Position ,Bereit zum Ziinden* (y).

2. Handbrenner: Ziinden Sie den Brenner einmal, um die Warnhinweis-LuftstoBe auszultsen.

3. Vergewissern Sie sich, dass die / \
richtige Betriebsart fiir den Prozess @
ausgewdhlt ist, den Sie untersuchen el =/\ /@
mdchten: Schneid-Modus, E “5A + O/ ’g
Fugenhobel-Modus oder ANy
Streckmetall-Modus. o

o ) ® _

4, Halten Sie die Betriebsart-Taste fiir

2 Sekunden gedriickt, bis der

/ ) X Driicken und fur 2 Sekunden gedruckt halten.
Gastest-Bildschirm erscheint.

Gas stromt kontinuierlich vom
Brenner, wenn die Plasma-Stromquelle im Gastestmodus ist.
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5. Vergleichen Sie auf dem Gastest-Bildschirm den tatsachlichen Ausgangsgasdruck der

Plasma-Stromquelle @ mit dem Gasdruck, den das Gerit einstellt, @ um sich auf den
montierten Einsatztyp und Brenner einzustellen.

Damit das Gerit optimal arbeitet, darf der Ausgangsgasdruck @ den Gasdruck-Sollwert
des Gerits @ nicht um mehr als folgende Werte unterschreiten:

Q

0o 0o 0O O

Schneidmodus bei 105 A: —0,3 bar (-5 b/zoll2)
Schneidmodus bei 85 A: —0,3 bar (=4 b/zoll2)
Schneidmodus bei 65 A: —0,2 bar (=3 b/zoll2)
Schneidmodus bei 45 A: —0,1 bar (-2 b/zoll2)
Fugenhobelmodus bei 45—-105 A: —0,1 bar (-2 b/zoll?)

185D (75 2 BAR
== 75P51
/5. 2B4R

b 75PSI

—o0
—o

6. Driicken Sie die Betriebsart-Taste, um den Gastest abzubrechen und in die Statusanzeige
zuriickzukehren. Es strémt kein Gas mehr vom Brenner.

7. Wenn in Schritt 5 der Ausgangsdruck zu gering war, Uberpriifen Sie den Eingangsdruck
von der Gasversorgungsquelle. Beziiglich Anforderungen an den Eingangsdruck siehe
Gasversorgungsquelle auf Seite 55.

Einen Gastest im manuellen Gasdruckmodus durchfiihren

Wenn sich die Plasma-Stromquelle beim Start eines Gastests im manuellen Gasdruckmodus
befindet, zeigt der Gastest-Bildschirm den tatséchlichen Ausgangsgasdruck @
der Plasma-Stromquelle sowie die manuelle Gasdruckeinstellung @.

185 P( 76, 2B4R | —
=— fHP5] | —

Eﬁ.zﬁﬂﬂ —

—o
75051V 1 ©

Sie kénnen die manuelle Gasdruckeinstellung wéhrend eines Gastests mit dem
Einstellknopf &ndern.

Sie konnen wihrend eines Gastests O driicken und damit vom manuellen in den
automatischen Gasdruckmodus wechseln und umgekehrt.
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Gerdteeinstellungen auf dem Funktions-Konfigurationshildschirm anpassen

Rufen Sie den Funktions-Konfigurationsbildschirm (FEATURE CONFIG) auf, um die
Gerateeinstellungen zu édndern. Es ist zu empfehlen, dass nur erfahrene Bediener die
Standardeinstellungen in diesen Feldern andern.

Wenn die Standardeinstellung in einem dieser Felder geéndert wird, wird das Symbol 7]
fur Nicht-Standard-Konfiguration (rechts) in der Statusanzeige angezeigt.

Dieser Bildschirm ist standardmaBig gesperrt. Wenn Sie Einstellungen auf diesem

Bildschirm @ndern méchten, miissen Sie ihn zunichst mit dem Symbol ‘g freischalten.

1. Driicken und halten Sie 2 Sekunden lang gedriickt, um zum Hauptmenibildschirm
zu wechseln.

2. Wiahlen Sie auf dem Hauptmenibildschirm 'a' ) aus.

(i T
3. Wihlen Sie {”J aus, um den Bildschirm FEATURE CONFIG (Funktionskonfiguration)

zu Offnen.

4. Drehen Sie den Einstellknopf und gehen Sie zum Feld "iy.

9. Driicken Sie , um das Feld “fq auszuwiahlen.

6. Drehen Sie den Einstellknopf und stellen Sie das Feld g in die Entriegelungsposition:
‘LA

7. Driicken Sie , um die Entriegelungseinstellung zu tibernehmen.

8. Drehen Sie den Einstellknopf und gehen Sie zu einem anderen Feld auf dem Bildschirm.

9. Driicken Sie auf , um das Feld auszuwahlen.

10. Drehen Sie den Einstellknopf, um den Wert fiir das ausgewahlte Feld zu &ndern.

11. Driicken Sie , um den neuen Wert zu speichern.
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=l

1 =
A A .
aliml ISYSTEN

= | 1

(W [CHC

4 1 3
=  FEATUEE COMFIG
1.UPL:EQ | 5.7 B-SMART
2. .EOL:EA
3.GFL:E4
4. GEM:
B.%:0

UPL - Die Erkennungsfunktion fiir niedrigen Gasdruck ein- oder ausschalten. Wenn Sie dieses

Feld ausschalten, zeigt das Gerat den Fehlercode 0-20-0 nicht mehr an. Beziiglich
Informationen zu Fehlercodes siehe Seite 139. Dieses Feld ist standardmaBig eingeschaltet.

Hypertherm empfiehlt, dieses Feld eingeschaltet zu lassen. Sie kdnnen es jedoch abschalten,
wenn der Eingangs-Gasdruck in Ihrer Betriebsstétte nicht stabil ist oder so niedrig bleibt,
dass Sie haufig den Fehlercode 0-20-0 erhalten.

Dieses Feld abzuschalten kann zu geringerer Schnittqualitat und reduzierter Standzeit des
Einsatzes fiihren. Wenn der Eingangsgasdruck zu niedrig wird, kann es zu Schaden
am Brenner und am Einsatz kommen.

EOL - Die Erkennungsfunktion fiir das Standzeit-Ende (EOL) des Hypertherm-Einsatzes ein- oder

ausschalten. Wenn Sie dieses Feld ausschalten, zeigt das Gerét die Fehlercodes 0-32-0
oder 0-32-1 nicht mehr an, wenn der Einsatz das Standzeit-Ende erreicht. Siehe Seite 83.

Dieses Feld ist standardmaBig eingeschaltet. Das Gerat schaltet diese Funktion jedoch
vorlibergehend ab, wenn eine der folgenden Bedingungen eintritt:

0 Sie montieren einen FineCut-Einsatz fur das Schneiden im Handbetrieb.

a Sie stellen den Ausgangsstrom fiir einen beliebigen Hypertherm-Einsatz auf unter
40 A ein.

GFL — Diese Einstellung darf nicht verwendet werden. Sie ist fiir zukiinftige Entwicklungen

reserviert.
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GEN - Die Generatormodus-Funktion ein- oder ausschalten. Wenn Sie dieses Feld einschalten,
wird die Empfindlichkeit des Geréts gegen Verdnderungen von Eingangsstrom und
Eingangsspannung verringert, was zu Fehlerbedingungen fiihren kann. Siehe Seite 156.
Bei einigen Generatoren treten solche Veranderungen der Eingangsleistung héufig auf.
Dieses Feld ist standardmiBig ausgeschaltet.

Hypertherm empfiehlt, dieses Feld ausgeschaltet zu lassen. Wenn dieses Feld eingeschaltet
wird, kann die Gefahr einer Uberhitzung der Plasma-Stromquelle zunehmen.

Achten Sie darauf, dass dieses Feld ausgeschaltet ist, wenn Sie keinen Generator
verwenden.

F — Die Erkennungsfunktion fiir Hypertherm-Einsatzdaten und SmartSYNC-Daten ein- oder
ausschalten. Diese Funktion wird als Smart-Modus bezeichnet. Dieses Feld enthélt folgende
Einstellungen:

a 0-SMART = Smart-Modus. Dies ist die Standardeinstellung.

a 1-TORCH = Brenner-Modus. Diese Einstellung darf nicht verwendet werden.
Sie ist flr zukiinftige Entwicklungen reserviert.

o 2-BASIC = Basismodus.

Hypertherm empfiehlt, ausschlieBlich mit dem Smart-Modus zu arbeiten. Siehe Smart-Modus
und Basismodus im Vergleich auf Seite 162.

Smart-Modus und Basismodus im Vergleich

StandardmaBig befindet sich das Gerat im Smart-Modus. Hypertherm empfiehlt, das Geréat im
Smart-Modus zu lassen. Sehr erfahrene Bediener kdnnen jedoch bei der Fehlerbeseitigung auf den

Basismodus zurlickgreifen. Setzen Sie das Feld == auf BASIC, um in den Basismodus
zu wechseln. Siehe Seite 160.

Wenn keine Kommunikation zwischen Einsatz und Plasma-Stromquelle besteht oder wenn die
Brenner-Kommunikation mit der Plasma-Stromquelle unterbrochen ist, arbeitet das Gerat so,

als wire der Basismodus aktiv, unabhéngig von der Einstellung im Feld .

162
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Smart-Modus

Wenn das Gerét im Smart-Modus ist und Sie einen Hypertherm-Einsatz mit einem
SmartSYNC-Brenner einsetzen, fuhrt das Gerat viele Dinge automatisch fiir Sie aus, darunter
Folgendes:

m Es setzt die Betriebsart und den Ausgangsstrom (A) auf die korrekten Einstellungen fiir
Ihren Hypertherm-Einsatz. Wenn Sie beispielsweise einen Fugenhobel-Einsatz mit 65 A
montieren, wahlt das Gerat automatisch den Fugenhobel-Modus und stellt den
Ausgangsstrom auf 65 A ein.

m  Es zeichnet die Nutzungsdaten fiir den Hypertherm-Einsatz und fiir die Plasma-Stromquelle
auf. Sie kdnnen die Einsatz-Daten auf dem Bildschirm CARTRIDGE DATA sehen.
Siehe Seite 80. Sie kdnnen die Daten der Plasma-Stromquelle auf dem Bildschirm
POWER SUPPLY DATA sehen. Siehe Seite 168.

m  Es passt den Gasdruck an die korrekten Einstellungen fur lhren Hypertherm-Einsatz
und Brenner an.

Wenn das Gerat im Smart-Modus ist und Sie einen
Hypertherm-Einsatz mit einem SmartSYNC-Brenner 165 [
einsetzen, wird rechts auf der Statusanzeige das
Gerateverfahren-Symbol angezeigt.

Basismodus

Wenn das Ger4t im Basismodus ist, stellt es die Betriebsart und den Ausgangsstrom (A) nicht fiir
Sie ein. Sie missen diese Einstellungen von Hand vornehmen.

Das Gerateverhalten @ndert sich auBerdem in folgenden Punkten:

m Das Gerét zeichnet keine Daten zu Pilotlichtbogen oder Lichtbogentiibertragung fur den
Einsatz oder die Plasma-Stromquelle auf.

m Die Standzeit-Ende-Erkennung des Einsatzes wird deaktiviert, wenn der Ausgangsstrom (A)
fiir einen beliebigen Typ Hypertherm-Einsatz unter 55 A liegt.

m  Die Fehler-LED am Handbrenner blinkt im Basismodus des Geréts gelb.

m  Die Stromstéarke kann nicht mit dem Bedienungselement zur Einstellung der Stromstarke
am Handbrenner eingestellt werden, solange das Geréat im Basismodus ist.

Wenn das Gerit im Basismodus ist, wird rechts auf der =
Statusanzeige das Symbol fur E!E;'
Nicht-Standard-Konfiguration anstelle des
Geréteverfahren-Symbols angezeigt.
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Gerateeinstellungen auf Werkseinstellungen setzen

Um die Plasma-Stromquelle auf die werksseitigen Standardeinstellungen zu setzen, gehen Sie wie
folgt vor. Sie konnen diese Schritte auf allen Bildschirmen durchfiihren.

1. Driicken Sie gleichzeitig O und
o FACTORY
und halten Sie sie dann etwa
2 Sekunden lang gedriickt, bis die RESET ~
Nachricht FACTORY RESET? (Zuriick auf
Werkseinstellungen?) erscheint.
rksei ungen?) er [ [ v,, - ]
2. Drehen Sie den Einstellknopf, gehen Sie
damit zu |[E¥MEEEE) und driicken Sie auf FACTOREY
, um die Einstellung auszuwahlen. RESET *¢
Das Gerat wird wie folgt wieder auf die
werksseitigen Standardeinstellungen
zuriickgesetzt: [:H:I:ar'li:e 1]
m Die Felder ,Helligkeit", ,Kontrast" und

+CNC-Schnittstelle" werden auf ihre
Standardeinstellungen zuriickgesetzt.

Alle Felder auf dem Funktions-Konfigurationsbildschirm (FEATURE CONFIG) werden
wieder auf ihre Standardeinstellungen zuriickgesetzt.

Das Symbol fiir Nicht-Standard-Konfiguration (rechts) wird nicht mehr =
in der Statusanzeige angezeigt. ﬁ!}_r‘.'l
Wenn Sie einen Hypertherm-Einsatz mit einem SmartSYNC-Brenner

einsetzen, wird rechts auf der Statusanzeige das Gerateverfahren-Symbol 1685
angezeigt.

Das Gerat wird wieder auf die werksseitigen Standardeinstellungen fir den am Brenner
montierten Einsatz zurlickgesetzt. Dabei handelt es sich um die Einstellungen fir
Ausgangsstrom (A) und Betriebsart.

164
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Gerateinformationen ansehen

Von den Mentbildschirmen aus konnen Sie die folgenden Servicebildschirme aufrufen und sich
Informationen Uber die Plasma-Stromquelle, den Brenner und den Einsatz ansehen:

m Einsatzdaten-Bildschirm auf Seite 166

m  Stromquellendaten-Bildschirm auf Seite 168

m  Einsatzhistorien-Bildschirm auf Seite 170

m LCD/Steuerplatine-Informationsbildschirm auf Seite 171

m  Informationsbildschirm fir DSP-Platine und Leistungsplatine auf Seite 172
m  Brennerplatine-Informationsbildschirm auf Seite 173

m  Hochfrequenzdaten-Bildschirm (RF) auf Seite 174

m  Schnittzahler-Ubertragungsbildschirm auf Seite 175

m  Einstellungsbildschirm fur die CNC-Schnittstelle auf Seite 176

Beziiglich Informationen zu Fehlercodes siehe Letzte Fehlercodes
ansehen (Bildschirm ,Stromquellenprotokoll*) auf Seite 157.

1. Driicken und halten Sie fir 2 Sekunden gedriickt, um zum Hauptmendiibildschirm
zu wechseln.

2. Drehen Sie den Einstellknopf, um zu einem Symbol auf dem Bildschirm zu gehen.

3. Driicken Sie auf , um das Symbol auszuwahlen.

= A ! £
aliml IsvSTEM

= &

Sie kdnnen in der gesamten Oberflache das Zuriick-Symbol (4= ) verwenden, um zum vorigen
Bildschirm zurtickzukehren. Mit der Taste O kehren Sie sofort in die Statusanzeige zuriick.
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Einsatzdaten-Bildschirm

Rufen Sie den Einsatzdaten-Bildschirm (CARTRIDGE DATA) auf, um Informationen zum
Hypertherm-Einsatz zu sehen, der im Brenner montiert ist.

1

1. Wibhlen Sie auf dem Hauptmenibildschirm fimi  aus.

1

2. Wihlen Sie [[ H] aus, um den Bildschirm CARTRIDGE DATA 1 aufzurufen.

3. Drehen Sie den Einstellknopf zum Hinunterscrollen, bis Sie den Bildschirm
CARTRIDGE DATA 2 sehen.

= A ! ¢
i aliml 1SYSTEM

= 1 2 3 4
aH] | 5eR0 = O

3
Q*?ZID
EEh CARTEIDGE DATA 1
SH: d2EaE4R
MAak: ©_MECH
I: 85
MEG: 2E1%9-82-14. 1@EY
UID: EfEdEH)DeEzracEaE
STR: o256 PT: B8:80:14
WFRE: 298 ®T: 4:12:10
Eih CAETEIDGE DATA 2
SH: 42EE4R
MAar: C©_MECH
I: 85
MEG: 2@13-@2-14. 1REY
Uin: EBE461068378CEAE
FO: B-32-0 Fl: B-38-A4
F2: B-12-1 F3: B-B0@-0

P/N — In diesem Feld werden die Teile-Nummer (nnnnnn) und die Version (X) des
Hypertherm-Einsatzes angezeigt.

NAM - In diesem Feld wird die Art des Hypertherm-Einsatzes angezeigt.

C HAND = Standard-Schneid-Einsatz fiir Handbrenner

C HFNC = FineCut-Einsatz fir Handbrenner

C MECH = Standard-Schneid-Einsatz fiir Maschinenbrenner
C MFNC = FineCut-Einsatz fiir Maschinenbrenner

C FLUSH = FlushCut-Einsatz

G RMVL = Einsatz fiir Fugenhobeln mit maximalem Entfernen

G CNTL = Einsatz fir Fugenhobeln mit maximaler Kontrolle

166
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I = Indiesem Feld wird die Nenn-Stromstérke des Hypertherm-Einsatzes angezeigt.

MFG - In diesem Feld wird das Herstellungsdatum des Hypertherm-Einsatzes im Format
Jahr-Monat-Tag (JJJJ-MM-TT) angezeigt, gefolgt von der Herstellungs-Identifikationsnummer
(.nn) und dem Herstellungs-Standortcode (@nn).

UID - In diesem Feld wird die eindeutige Identifikationsnummer des Hypertherm-Einsatzes
angezeigt.

STA - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts des Hypertherm-Einsatzes
wahrend seiner Standzeit angezeigt.

XFR - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Lichtbogeniibertragungen des
Hypertherm-Einsatzes wahrend seiner Standzeit angezeigt.

PT — In diesem Feld wird die kumulierte Pilotlichtbogenzeit des Hypertherm-Einsatzes wahrend
seiner Standzeit in Stunden, Minuten und Sekunden (HH:MM:SS) angezeigt.

XT = In diesem Feld wird die kumulierte Lichtbogeniibertragungszeit des Hypertherm-Einsatzes
wihrend seiner Standzeit in Stunden, Minuten und Sekunden (HH:MM:SS) angezeigt.

FO, F1, F2, F3 — In diesen Feldern werden die letzten 4 Betriebs-Fehlercodes angezeigt,
die wéhrend des Schneidens oder Fugenhobelns mit dem Einsatz aufgetreten sind.
Betriebs-Fehlercodes haben das Format 0-nn-n. Siehe Seite 139.

Diese Felder konnen Sie sehen, wenn Sie zum Bildschirm CARTRIDGE DATA 2
hinunterscrollen.
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Stromquellendaten-Bildschirm

Rufen Sie den Stromquellendaten-Bildschirm (POWER SUPPLY DATA) auf, um Informationen tiber
Leistung und Nutzung der Plasma-Stromquelle zu sehen.

1. Wibhlen Sie auf dem Hauptmenubildschirm it " aus.

2
[—]
2. Wahlen Sie aus, um den Bildschirm POWER SUPPLY DATA zu 6ffnen.

= A ' i
i altinl | IsvsTEN
Al n |
S [STNE =3
1 z
Q{]B
F POWER _SUPPLY DATA
S1@3-185 ULg3a IF 5@
P: SB- 28 UBXSE TR 25
F: B-B8-8 Udlaa TI -1
STh: ==t
HER: cegg
PT: g:84:43
AT 13:34: 06
I = In diesem Feld wird der Stromsollwert angezeigt, gefolgt vom Live-Ausgangsstrom
(in Ampere).
P - In diesem Feld wird der eingestellte Eingangsdruck angezeigt, gefolgt vom tats&chlichen
Ausgangsgasdruck (in b/zoll?).
F — In diesem Feld wird die Nummer des aktiven Fehlers angezeigt (falls vorhanden).

VL — In diesem Feld wird die Eingangsspannung angezeigt.
VB - In diesem Feld wird die Busspannung (VBUS) angezeigt.
VO - In diesem Feld wird die Lichtbogen-Spannung angezeigt.

IP — In diesem Feld wird der Strom durch den Verstéarker-BLK-IGBT in Ampere angezeigt.
Dieses Feld wird nur bei CSA- und Powermax105 SYNC-CE-Typen mit 230-400 V
auf dem Bildschirm angezeigt.

TP — In diesem Feld wird die Temperatur des Verstéarker-BLK-IGBTs in Grad Celsius angezeigt.
Dieses Feld wird nur bei CSA- und Powermax105 SYNC-CE-Typen mit 230-400 V
auf dem Bildschirm angezeigt.
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Tl = In diesem Feld wird die Temperatur des Inverter-IGBTs in Grad Celsius angezeigt.

STA - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Brenner-Starts angezeigt, die von der
Plasma-Stromquelle in ihrer gesamten Betriebszeit bisher durchgefiihrt wurden.

XFR - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Lichtbogeniibertragungen angezeigt, die von der
Plasma-Stromquelle in ihrer gesamten Betriebszeit bisher durchgefiihrt wurden.

PT - In diesem Feld wird die kumulierte Pilotlichtbogenzeit der Plasma-Stromquelle wahrend ihrer
gesamten Betriebszeit in Stunden, Minuten und Sekunden (HH:MM:SS) angezeigt.

XT —= In diesem Feld wird die kumulierte Lichtbogentibertragungszeit der Plasma-Stromquelle
wihrend ihrer gesamten Betriebszeit in Stunden, Minuten und Sekunden (HH:MM:SS)
angezeigt.
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Einsatzhistorien-Bildschirm

Rufen Sie den Bildschirm fiir die Einsatzhistorie (CARTRIDGE HISTORY) auf, wenn Sie sich

kumulative Startdaten firr unterschiedliche Einsatztypen wahrend der Betriebszeit der
Plasma-Stromquelle ansehen mochten.

1. Wihlen Sie auf dem Hauptmenibildschirm jfimf 1 aus.

3
2. Wibhlen Sie '&’D aus, um CARTRIDGE HISTORY aufzurufen.

= A A ! ¢
i aliml ISYSTEM

1 ! By 2 3 dq
T ISYNC] 3=3 ﬂ

3
l | Qﬂl"_“a

F CARTRIOGE HISTORY

. & 133
2. .k 14
3. = 189
4, 2
9. O 2
E. O 1
2.7 1
% —Indiesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts fiir alle Einsatztypen

wahrend der gesamten Betriebszeit der Plasma-Stromquelle angezeigt.

. - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Hypertherm-Schneideinsatz-Starts angezeigt,

die von der Plasma-Stromquelle in ihrer Betriebszeit bisher im Streckmetallmodus
durchgefihrt wurden.

_ - In diesem Feld wird die Gesamtanzahl| der Hypertherm-Schneideinsatz-Starts angezeigt,

die von der Plasma-Stromquelle in ihrer Betriebszeit bisher im Schneidmodus durchgefiihrt
wurden.

g —Indiesem Feld wird die Gesamtanzahl der Hypertherm-Fugenhobeleinsatz-Starts
angezeigt, die von der Plasma-Stromquelle in ihrer Betriebszeit bisher durchgefiihrt wurden.

<3 % — In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts der Plasma-Stromquelle

angezeigt, die durchgefihrt wurden, wahrend die Einsétze schon den Standzeitende-Zustand
erreicht hatten. Siehe Seite 83.
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

<17 — In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts der Plasma-Stromquelle
angezeigt, die durchgefiihrt wurden, wahrend die Kommunikation zwischen
Plasma-Stromquelle und Brenner bzw. Einsatz unterbrochen war. Der Wert in diesem Feld
umfasst beispielsweise Pilotlichtbogen-Starts, die durchgefiihrt wurden, wéahrend das Gerat
sich in einem Fehlerzustand 0-98-n befand oder in den Basismodus versetzt war.

I3 ? — In diesem Feld wird die Gesamtanzahl der Pilotlichtbogen-Starts der Plasma-Stromquelle
angezeigt, die mit einem nicht erkannten Einsatztyp durchgefiihrt wurden.

LCD/Steuerplatine-Informationshildschirm

Rufen Sie den Informationsbildschirm fiir die LCD/Steuerplatine (LCD/CTRL BD INFO) auf, um
sich Service-bezogene Informationen zur Firmware der LCD/Steuerplatine der Plasma-Stromquelle
anzusehen. Die technischen Informationen auf diesem Bildschirm sind fiir qualifizierte
Servicetechniker als Referenz bei der Fehlerbeseitigung bestimmt.

1. Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm iSVSTE: aus.

i
2. Wihlen Sie aus, um den Bildschirm LCD/CTRL BD INFO aufzurufen.

= A ! £
aliml ISYSTEN l

3 3 .
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S1335.A
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Informationshildschirm fiir DSP-Platine und Leistungsplatine

Rufen Sie den Informationsbildschirm fiir DSP-Platine und Leistungsplatine (DSP&PWR BD INFO)
auf, um Service-bezogene Informationen zur Leistungsplatine der Plasma-Stromquelle und zur

Firmware auf der DSP-Platine (digitale Signalverarbeitung) zu sehen. Die technischen Informationen
auf diesem Bildschirm sind fiir qualifizierte Servicetechniker als Referenz bei der Fehlerbeseitigung
bestimmt.

1. Wiahlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm iSVSTE: aus.

2
2. Wiahlen Sie [DSF]  aus, um den Bildschirm DSP&PWR BD INFO aufzurufen.

=
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Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Brennerplatine-Informationshildschirm

Rufen Sie den Brennerplatinen-Informationsbildschirm (TORCH BD INFO) auf,

um Service-bezogene Informationen zum SmartSYNC-Brenner zu sehen, der an die
Plasma-Stromquelle angeschlossen ist. Die technischen Informationen auf diesem Bildschirm
sind fur qualifizierte Servicetechniker als Referenz bei der Fehlerbeseitigung bestimmt.

Die Plasma-Stromquelle kann keine Brennerinformationen fiir Brenner anzeigen, die nicht
von SmartSYNC sind.

1. Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm iSVSTE: aus.

3
2. Wihlen Sie % aus, um den Bildschirm TORCH BD INFO aufzurufen.

H—| 1 Z
M IsvsTEM l
3 4 .
= | |“reo oeEf
2‘ _
- v

TORCH EO IMFO

TYP - In diesem Feld wird der Brennertyp angezeigt, gefolgt von der Lénge des
Brennerschlauchpakets in FuB.

e SH = SmartSYNC Handbrenner
e SM = SmartSYNC Maschinenbrenner

e BH = Handbrenner, und die Plasma-Stromquelle ist im Basismodus. Siehe
Seite 162.

e BM = Maschinenbrenner, und die Plasma-Stromquelle ist im Basismodus. Siehe
Seite 162.
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Hochfrequenzdaten-Bildschirm (RF)

Rufen Sie den Hochfrequenzdaten-Bildschirm (RF DATA) auf, um Service-bezogene Informationen
zu Hochfrequenz-Einstellungen (RF) und Protokollen zu sehen. Die technischen Informationen

auf diesem Bildschirm sind fiir qualifizierte Servicetechniker als Referenz bei der Fehlerbeseitigung
bestimmt.

3
1. Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm £=& aus.

|:,:|E
2. Wiahlen Sie 5 * aus, um den Bildschirm RF DATA zu &ffnen.

=] 1 c

JJ.I.I.MI.I.L iS'-.’STEH
3 4
i =2 | O

| — 1 FE
e E;H
3‘ DSFfy 2
DSF]
= RE DATA
LC TRIM S: F
RF amMPL S: 20
RF amMPL L: 20
AM RSSI L: DO
W-R COUHT: SF
ERROR RF: HAH
ERROR COM: @&
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Schnittzihler-Ubertragungshildschirm

Fehlerbeseitigung bei hiufigen Problemen

Rufen Sie den Schnittzahler-Ubertragungsbildschirm (CUT COUNTERS) auf, um die
Schnittzéhler-Daten der Plasma-Stromquelle zu libertragen, bevor Sie eine neue DSP-Platine
einsetzen. Dieser Bildschirm ist fur qualifizierte Servicetechniker bestimmt.

Eine Anleitung zum Gebrauch dieses Bildschirms finden Sie im Powermax65/85/105 SYNC DSP
PCB Replacement Field Service Bulletin (Powermax65/85/105 SYNC-Mitteilungsblatt fiir den
AuBendienst: DSP-Platine ersetzen) (810950).

K
1. Wihlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm £=& aus.

D 3
2. Wihlen Sie b=F] aus, um den CUT COUNTERS zu 6ffnen.

i
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Fehlerbeseitigung hei haufigen Problemen

Einstellungsbildschirm fiir die CNC-Schnittstelle

Legen Sie die Parameter fiir die serielle Kommunikation im Einstellungsbildschirm fiir die
CNC-Schnittstelle (CNC INTERFACE) fest. Dieser Bildschirm ist fiir qualifizierte
Servicetechniker bestimmt.

Eine Anleitung zum Gebrauch dieses Bildschirms finden Sie im Powermax65/85/105 SYNC
Mechanized Cutting Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Anleitung Mechanisiertes Schneiden)
(810480).

1. Wahlen Sie auf dem Hauptmeniibildschirm 'a' ) aus.

=
2. Wihlen Sie aus, um den bildschirm CNC INTERFACE aufzurufen.

=

it
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2
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g
= CHC INTERFACE
1.3FF : 19088.8-E—1
2.5E®m: @
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RegelmaBige Wartungsaufgaben erledigen

Plasma-Stromquelle und Brenner iiberpriifen

& WARNUNG

— ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

(]
2 \ Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die

Stromversorgung getrennt werden. Sie kénnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen

@\

’ @j ausldsen.
Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
H qualifizierten Techniker ausgeftihrt werden.

Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

& WARNUNG

VERBRENNUNGS- UND STROMSCHLAGGEFAHR —
ISOLIERHANDSCHUHE TRAGEN

Tragen Sie beim Austausch von Einsétzen stets Isolierhandschuhe.
Beim Schneiden werden die Einséatze sehr hei3 und kénnen schwere
Verbrennungen verursachen.

- @ Bei Berlihrung der Einsétze besteht Stromschlaggefahr, wenn die

?\ Plasma-Stromquelle eingeschaltet (ON) ist und der

Brenner-Verriegelungsschalter sich nicht in der gelben Sperrposition (X)
befindet.

& WARNUNG

SOFORTSTARTBRENNER - EIN PLASMALICHTBOGEN KANN VERLETZUNGEN
UND VERBRENNUNGEN VERURSACHEN

Die Ziindung des Plasmalichtbogens erfolgt sofort, wenn Sie den Wippentaster des
Brenners betétigen. Bevor Sie den Einsatz auswechseln, muss einer der folgenden
Schritte durchgefiihrt werden. Fiihren Sie nach Moglichkeit den ersten Schritt durch.

m Stellen Sie den Netzschalter an der Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O).
ODER

m Stellen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter auf die gelbe Sperrposition (X).
Betétigen Sie den Wippentaster, um sicherzustellen, dass der Brenner keinen
Plasmalichtbogen erzeugt.
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Vor jedem Gebrauch

RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Plasma-Stromquelle

Brenner

®

@

ONONXN ' Iy}

B B & Fhxpip

Uberpriifen Sie die Anzeige-LEDs und beheben Sie die
Fehlerbedingungen. Siehe Fehlercodes auf Seite 139.

Um Uberhitzung vorzubeugen, gehen Sie folgendermaBen vor:

= Uberpriifen Sie den Stecker des Werkstiickkabels
und vergewissern Sie sich, dass er fest in der
Plasma-Stromquelle sitzt und sich nicht gelockert hat.
Achten Sie darauf, den Stecker etwa eine
Vierteldrehung im Uhrzeigersinn zu drehen, er voll
eingerastet und in dieser Position verriegelt ist.

 Uberpriifen Sie den Stecker am Werkstiickkabel. Wenn
ein Stecker ausgetauscht wird, kann der Draht innerhalb
des Steckers beschadigt werden. Halten Sie Ausschau
nach Beschadigungen, wenn der Stecker am
Werkstlickkabel ausgetauscht wurde.

Uberpriifen Sie den Einsatz auf korrekte
Montage und auf Abnutzung. Siehe Anzeichen,
dass ein Einsatz das Ende seiner Standzeit fast
erreicht hat auf Seite 112 und Wartung des
Einsatzes auf Seite 182.
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Bei jedem Einsatzwechsel oder wichentlich (je nachdem, was haufiger auftritt)

Brenner

Testen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter,
um sicherzustellen, dass dieser den Brenner
ordnungsgemaB sperrt und entriegelt.

Verriegeln des Brenners @:

= Den Brenner-Verriegelungsschalter auf die
gelbe Sperrposition (X) stellen, wihrend
die Plasma-Stromquelle eingeschaltet ist
EIN (ON).
= Halten Sie den Brenner in einem gewissen G
Abstand von sich und anderen Personen.

= Handbrenner: Betitigen Sie den
Wippentaster, um sicherzustellen,
dass der Brenner nicht zlindet.

= Maschinenbrenner: Senden Sie von
der CNC einen START/STOP-Befehl.
Vergewissern Sie sich, dass der Brenner
nicht ziindet.

Entriegeln des Brenners @:

= Stellen Sie den
Brenner-Verriegelungsschalter auf die
griine Position ,Bereit zum Ziinden* (y).

= Halten Sie den Brenner in einem gewissen o
Abstand von sich und anderen Personen.

= Handbrenner: Betitigen Sie den
Wippentaster 1 Mal. Vergewissern Sie sich,
dass der Brenner nicht ztindet. Der Brenner
sollte stattdessen schnell mehrere LuftstoBe
abgeben. Siehe Warnhinweis-LuftstoBe
(Handbrenner) auf Seite 71.

= Maschinenbrenner: Senden Sie von
der CNC einen START/STOP-Befehl.
Vergewissern Sie sich, dass der Brenner
einen Plasmalichtbogen erzeugt.

Lassen Sie den Brenner-Verriegelungsschalter
von einem qualifizierten Servicetechniker
austauschen, wenn er nicht richtig funktioniert.
Wenden Sie sich an Ihren Vertriebspartner oder
eine zugelassene Reparaturwerkstatt.
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Alle 3 Monate

RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Plasma-Stromquelle

Brenner

®

Netzkabel und Stecker tUberpriifen.

Ersetzen Sie sie, wenn sie beschéadigt sind.
Siehe Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide
(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490).

‘J‘\fi-‘sﬁNiF';

>

s

Uberpriifen Sie die Etiketten. Beschadigte Etiketten
ersetzen. Siehe Powermax65/85/105 SYNC Parts
Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490).

Handbrenner: Wippentaster auf Beschadigung
Uberpriifen.

Hand- und Maschinenbrenner: Brennerkorper auf
Risse und freiliegende Drahte liberprifen.

Lassen Sie alle beschédigten Teile von einem
qualifizierten Servicetechniker ersetzen. Wenden Sie
sich an Ihren Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.

Brennerschlauchpaket tiberpriifen. Lassen Sie es von
einem qualifizierten Servicetechniker ersetzen,

falls es beschadigt ist. Wenden Sie sich an lhren
Vertriebspartner oder eine zugelassene
Reparaturwerkstatt.
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Wartung des Einsatzes

Gehen Sie folgendermaBen vor, um einen ordnungsgemaBen Betrieb des Einsatzes zu
gewahrleisten. Bezliglich Informationen zur Einsatz-Standzeit siehe Das Beste aus lhren Einsétzen
herausholen auf Seite 111.

m  Entfernen Sie sorgfaltig geschmolzenes Metall,
das sich in den Kronen von Schneideinsétzen
mit Oberflaichenkontakt angesammelt hat. Das
unerwiinschte Material darf nicht in die Diise
oder den Schutzschild geschoben werden.

m Entfernen Sie sorgfaltig geschmolzenes Metall
aus Lochern im Schutzschild, die flir den
Luftstrom notwendig sind. Das unerwiinschte
Material darf nicht in die Diise oder den
Schutzschild geschoben werden.

m  Uberpriifen Sie den O-Ring auf dem
Brennerkérper. O-Ring ersetzen, wenn
er abgenutzt oder beschidigt ist. Wenn der
O-Ring trocken ist oder wenn der Einsatz schwierig zu montieren ist, tragen Sie eine diinne
Schicht Silikonschmiermittel auf den O-Ring und die Gewinde auf. Der O-Ring sollte
glanzend aussehen, es sollte jedoch nicht zu viel Schmiermittel aufgetragen werden.

Abb. 7 — Zu Uberprifende Komponenten

O-Ring

Locher fur den
Luftstrom

Schutzschild
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Luftfiltergehause und Filterelement iiberpriifen

Es ist duBerst wichtig, dass die Gasleitung sauber

und trocken bleibt. Damit erreichen Sie Folgendes: , )
Luftfiltergehéuse \ ‘
m  Sie vermeiden, dass interne Bauteile durch Y

Ol, Wasser, Schmutz und andere
Verunreinigungen beschéadigt werden.

m  Optimale Schnittqualitat und Standzeit der
VerschleiBteile.

Wasser aus dem Gehause ablassen (bei Bedarf)

Am Boden des Filtergehéduses kann sich eine kleine
Menge Wasser ansammeln. Das Filtergehduse
entfernt das Wasser automatisch, wenn sich
ausreichend Wasser angesammelt hat,

um den Schwimmer-Mechanismus

im Gehause zu aktivieren.

Um das Wasser manuell aus dem Gehause
abzulassen, entfernen Sie mit der Hand die
Mutter am Filterboden.

Verwenden Sie keinen Schraubenschlissel und kein anderes Werkzeug, damit die Kunststoffmutter
nicht beschadigt wird.

Aushauen des Luftfiltergehduses und Filterelements

1. Stellen Sie den Netzschalter an der |=>45°
Plasma-Stromquelle auf AUS (OFF) (O). n — [\

2. Trennen Sie das Netzkabel von der b —
Netzsteckdose.

3. Trennen Sie die Gasversorgung von der
Ruckseite der Plasma-Stromquelle.

4. Nehmen Sie das Filtergehéuse in die rechte \—@/
Hand. Driicken Sie die Verriegelung mit dem
Zeigefinger der linken Hand herunter @ und =i
drehen Sie das Filtergehduse etwa 45 Grad fosees coossssscco0y
nach rechts. U e —

5. Ziehen Sie das Filtergehduse zum
Herausnehmen gerade nach unten.
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

6. Drehen und ziehen Sie das Filterelement @ vorsichtig aus dem Filtergehduse heraus.
Achten Sie darauf, dass der O-Ring @ oben am Geh&use nicht beschadigt wird.

/0

Luftfiltergehause und 0-Ring iiberpriifen

Beispiel eines verschmutzten Luftfiltergehduses

HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE BESCHADIGT
WERDEN

Synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten und in einigen Druckluftkompressoren verwendet
werden, kdnnen die Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschadigen. Einbau zusétzlicher
Gasfiltersysteme (falls erforderlich).

m  Achten Sie darauf, dass auf dem Filtergehduse und dem O-Ring kein Ol, keine Chemikalien,
Schmutz oder andere Verunreinigungen vorhanden sind. Verunreinigungen kénnen eine
optimale Abdichtung des Elements beeintrachtigen, wodurch Gas austreten kann und
weitere Verunreinigungen durch die Gasleitung in die Plasma-Stromquelle und den Brenner
gelangen kénnen. Verunreinigungen kénnen im Laufe der Zeit zu Beschadigungen der
internen Bauteile fuhren.
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

Vergewissern Sie sich, dass der O-Ring keine Risse oder Beschadigungen aufweist.

Reinigen Sie das Luftfiltergehduse, indem Sie Ol, Schmutz und andere Verunr_einigungen
beseitigen. Gelbes Material auf dem Filtergehduse weist oft darauf hin, dass Ol in die
Gasversorgungsleitung gelangt.

Ersetzen Sie bei Bedarf das Luftfiltergehduse und den O-Ring. Siehe
Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide (Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handbuch)
(810490). Siehe auch Luftfiltergehduse, O-Ring und Filterelement austauschen

auf Seite 185.

Wenn Sie ein externes Filtersystem wie beispielsweise einen Eliminizer-Filtersatz
verwenden, Uberpriifen Sie auch diesen Filter regelmaBig im Rahmen der erforderlichen
Wartungs- und ReinigungsmaBnahmen.

Filterelement iiberpriifen

Uberpriifen Sie das Filterelement im
Luftfiltergehause regelmaBig, insbesondere
in sehr staubigen oder sehr warmen

und feuchten Umgebungen.

Ersetzen Sie das Filterelement,

wenn es verschmutzt ist oder bereits Filterelement reinigen
Abnutzungsspuren zu erkennen sind. Siehe

Powermax65/85/105 SYNC Parts Guide

(Powermax65/85/105 SYNC-Teile-Handb

uch) (810490). Siehe auch Luftfiltergehduse, O-Ring und Filterelement austauschen
auf Seite 185.

Luftfiltergehduse, 0-Ring und Filterelement austauschen

1. Zum Austausch des Filterelements drehen und ziehen Sie die Kunststoffarmatur @ etwa eine
Vierteldrehung vom Filterelement weg. Legen Sie die Armaturen beiseite. Entsorgen Sie das
gebrauchte Filterelement.

2. Setzen Sie das neue Filterelement zwischen die Kunststoff-Armaturen. Drehen Sie die
Kunststoff-Armaturen etwa eine Vierteldrehung, bis sie miteinander verschraubt sind.

3. Um den O-Ring auszutauschen, entsorgen Sie den gebrauchten O-Ring und setzen Sie den
neuen O-Ring oben auf das Filtergehause.

4. Zum Austausch des Luftfiltergehduses entsorgen Sie das gebrauchte Luftfiltergeh&use.
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RegelméBige Wartungsaufgaben erledigen

5. Setzen Sie das Filterelement in das Luftfiltergehduse ein. Driicken Sie die obere
Kunststoff-Armatur nach unten, bis Sie ein Klicken horen.

Luftfiltergehduse und Filterelement installieren

1. Richten Sie das Filtergehéduse vertikal aus und driicken |<>48°
Sie es nach oben in die Fassung auf der Riickseite.

/]
2. Drehen Sie das Filtergehduse etwa 45 Grad nach links, Q
bis Sie ein Klicken horen.

3. SchlieBen Sie die Gasversorgung wieder an der ‘ >

Riickseite der Plasma-Stromquelle an.

4. SchlieBen Sie das Netzkabel wieder an. \@/
=l

IOOO..O OOOO0.0000000I

VA I
-/
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