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ENGLISH
WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety

instructions in your product's manual and in the Safety and Compliance Manual
(80669C). Failure to follow safety instructions can result in personal injury or in

damage to equipment.

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

DANSK / DANISH

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

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

DEUTSCH / GERMAN

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen
Sie bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung sowie im

Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C). Das Nichtbefolgen

der Sicherheitsanweisungen kann zu Verletzungen von Personen oder
Schaden am Gerit fihren.

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerat in

elektronischer Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher

und Anleitungen kénnen in den jeweils verfligbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

FRANCAIS / FRENCH

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

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

de documents » sur www.hypertherm.com.

ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones

de seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafio a los equipos.

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

de documentos” en www.hypertherm.com.

ITALIANO / ITALIAN

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni

sulla sicurezza nel manuale del prodotto e nel Manuale sulla sicurezza e

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

Il prodotto puo essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

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

NEDERLANDS / DUTCH

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding en in de Veiligheids- en
nalevingshandleiding (80669C). Het niet volgen van de veiligheidsinstructies
kan resulteren in persoonlijk letsel of schade aan apparatuur.

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het

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

PORTUGUES / PORTUGUESE

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

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

www.hypertherm.com.

B#:E / JAPANESE

4 | Hypertherm HB3 H1R/ET 2a0lC. Z2ICETHEELERICOV
T. TORRBHBFICHHRLBER. BLUHBICABREINTLZEIBD
ROV TIAT VAR Z 1TV (80669C) EHFHHL T, &L
BRICHEDEWNWERBEPEBOBEEBRTELNBYET,
SEEEDNICE—IE. BF 74— v b, FRIZMREPE L TRRICERE
NTVET, BFBEZEIE. wwwhyperthermcom D [RF 21 AV FSA4 T35
) hSRESECAFTEEY,

&k # X / CHINESE (SIMPLIFIED)
ek ) LERREATRATE R R AT, WP AR (AR s T
MY (80669C) H L A AE UL . 5 AR A e AR AE U, ATRESIE IR
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NORSK / NORWEGIAN

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte
utgaver. Du kan ogsa f& eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket p4 www.hypertherm.com.

SVENSKA / SWEDISH

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

pa utrustningen.

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

£=0{ / KOREAN
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CESKY / CZECH

VAROVANI! Ped uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

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

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

v elektronickeé i tisténé formé. Kopie priru¢ek a manudll ve v§ech jazykovych
verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvofeny, naleznete v ,Knihovné
dokumentd* na webovych strankach www.hypertherm.com.

TURKCE / TURKISH

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

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

POLSKI / POLISH

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

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

PYCCKWH / RUSSIAN

BEPEITMCb! Mepen pabotoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMbLTECH C MHCTPYKLMAMM N0 6e30MacHOCTH, NpeacTaBneHHbIMK

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE MOCTAaB/IAETCA BMECTE C MPOAYKTOM, a TaKkKe

B PyxosoacTse no 6e30n1acHOCTH M COOTBETCTBMIO (80669)). HesbinonHeHne
MHCTPYKLMMA MO 6€30MacHOCTU MOKET NPUBECTH K TENIECHBIM NOBPEKAEHUAM
WM NOBPEXAEHUIO 060PYyA0BaHKA.

Honwun pyKkoBoaCTB, KOTOPbIE MOCTABNAIOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOTYT ObiTh
npeacTaBneHbl B SN1EKTPOHHOM 1 BymamHoM Buae. Konum pykoBoACTB Ha Beex
A3blKaX, Ha KOTOpble NEPEBEAEHO TO MM MHOE PYKOBOACTBO, MOKHO TaKKe
3arpysvTb B pasaene «bubnvorera AoKkymeHTOB» Ha Be6-caiTe

www.hypertherm.com.

SUOMI / FINNISH

VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kéytt64 lue tuotteen
kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet ja turvallisuus- ja
vaatimustenmukaisuusohje (80669C). Turvallisuusohjeiden laiminlysnti
voi aiheuttaa henkilkohtaisen loukkaantumisen tai laitevahingon.
Kéyttoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa ja

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

BbJITAPCKH / BULGARIAN

MPEOYMNPEXROEHUE! Mpean pa pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e obopyasaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMMUTE 3a 6E30NACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha
BalUMA NPOAYKT U ,MHCTpyKumMA 3a 6esonacHocT u cboteeTcTaune (80669C).
HecnaseaHeTo Ha MHCTPYKUMWTE 3a 6e3onacHOCT 61 MOo Aa AOBEAE

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 06opyABaHETO.

HKonua Ha pbroBoACTBaTa MOXE Aa NPUAPYHABAT NPOAYKTA B ENIEKTPOHEH U B
neyarteH popmat. MoxeTe Aa nonyyuTe KONWA Ha PLKOBOACTBATA, NpeanaraHu
Ha BCUYKM eanum, ot ,Documents library (Bubnuoteka 3a LoKyMeHTH)

Ha agpec www.hypertherm.com.

ROMANA / ROMANIAN

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

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

MAGYAR / HUNGARIAN

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

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikényvek példanyai (minden nyelven) a
www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library” (Dokumentum
kényvtar) részben is beszerezheték.

EAAHNIKA / GREEK

MPOEIAOMOIHZH! Mpw B¢oete oe Aettoupyia ornolovdnnote eonAIGHS TG
Hypertherm, 8lafaote g 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou MPoidvVTog
kal oto Eyyelpibio aopdleiag kat ouppdppwong (80669C). H un tipnon
Twv 0dnylv acpaleiag propei va enpepel cwpatikn BAAPN 1 {nud otov
€EOMAIONO.

Avtiypada Twv eyxelpidiwv MMopei va cuvoSeUoUV TO MPOIOV OE NAEKTPOVIKY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va AdBete avtiypada twv eyxepdinv oe
OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kdbe eyyelpidio and v Ynelakr)
BiBAobKN eyypadwv (Documents library) otn Sladiktuakr) Tornobeaia
www.hypertherm.com.

8 / CHINESE (TRADITIONAL)
BE | EBREMEM Hypertherm 52fE7T , BRBELERFMA (RL£MEK
ERFM) (80669C) AR LIER. TEFRLETAARENASESE
RERFIRE,
FREARREEAEFMENRIEXPEN EmRMG, BBAUE
www.hypertherm.com ¥ MEERE ABEAEFMHNSEEER.

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

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

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

SRPSKI / SERBIAN

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
procitajte uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod i u Priruéniku
o bezbednosti i usaglasenosti (80669C). Oglusavanje o pracenje uputstava
o bezbednosti moze da ima za posledicu li¢nu povredu ili o$tecenje opreme.
Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

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

SLOVENCINA / SLOVAK

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

a v Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C). V pripade
nedodrzania bezpe&nostnych pokynov méze dojst k ujme na zdravi alebo
poskodeniu zariadenia.

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku

alebo tlacenu podobu. Képie navodov, vo véetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.
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Compatibilitatea Electromagnetica (CEM)

Introducere

Echipamentul Hypertherm cu marca CE a fost construit in conformitate
cu standardul EN60974-10. Echipamentul trebuie montat si utilizat in
conformitate cu informatiile de mai jos pentru a se obtine compatibilitatea
electromagnetica.

Este posibil ca limitele impuse de EN60974-10 sa nu fie adecvate pentru
eliminarea completa a interferentei, atunci cand echipamentul afectat

se afld in imediata vecinatate sau are un grad inalt de sensibilitate.

In astfel de cazuri, poate fi necesara luarea altor masuri pentru a reduce
in continuare interferenta.

Acest echipament de taiere este destinat utilizérii numai intr-un mediu
industrial.

Montarea si utilizarea

Utilizatorul este responsabil pentru montarea si utilizarea echipamentului
cu plasma conform instructiunilor producéatorului.

Daca sunt detectate perturbari electromagnetice, atunci este
responsabilitatea utilizatorului sa rezolve situatia cu asistenta tehnica
din partea producitorului. in unele cazuri, aceasta actiune de remediere
poate fi simplé precum legarea la pdmant a unui circuit de taiere, a se
vedea Legarea la pamant a piesei de lucru. in alte cazuri, poate implica
realizarea unui ecran electromagnetic care sa cuprinda sursa de
alimentare si intreaga lucrare cu filtre de intrare asociate. In toate
cazurile, perturbarile electromagnetice trebuie reduse la punctul in care
nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei

Inainte de montarea echipamentului, utilizatorul trebuie sa faca o evaluare
a potentialelor probleme electromagnetice din zona invecinata. Trebuie
luate in considerare urmatoarele:

a. Alte cabluri de alimentare, cabluri de control, cabluri
de semnalizare si de telefonie; deasupra, sub nivelul si langa
echipamentul de téiere;

b. Transmitétori si receptori de radio si televiziune;
¢. Calculatoare si alt echipament de control;

d. Echipament critic de siguranta, de exemplu protectia
echipamentului industrial;

e. Sandatatea persoanelor din jur, de exemplu utilizarea
de stimulatoare cardiace si de aparate auditive;

f. Echipamentul utilizat pentru calibrare sau masurare;

g. Imunitatea altui echipament din mediul inconjurétor. Utilizatorul
se va asigura ca alt echipament utilizat in mediul inconjurétor
este compatibil. Acest lucru poate necesita masuri
suplimentare de protectie;

h. Momentul zilei cand se realizeaza tiierea sau alte activitati.
Dimensiunea zonei inconjuratoare care trebuie luaté in considerare

va depinde de structura cladirii si de alte activitéti care au loc.
Zona inconjuratoare se poate extinde in afara limitelor imobilului.

Metode de reducere a emisiilor

Alimentarea de la retea

Echipamentul de téiere trebuie conectat la alimentarea de la retea
conform recomandarilor producatorului. Dacé apar interferente, este
posibil sa fie necesara luarea unor precautii suplimentare precum filtrarea
alimentarii de la retea.

Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare

a echipamentului de taiere montat permanent, in tub protector metalic
sau aseménator. Protectia trebuie sa fie continua din punct de vedere
electric de-a lungul intregii sale lungimi. Protectia trebuie conectata

la alimentarea de la retea a echipamentului de taiere, astfel incat sa fie
mentinut contactul electric bun intre tubul protector si cutia sursei

de alimentare a echipamentului de taiere.

intretinerea echipamentului de tiiere

Echipamentul de taiere trebuie intretinut in mod regulat conform
recomandarilor producatorului. Toate usile de acces si de service

si capacele trebuie inchise si fixate adecvat atunci cand echipamentul
de taiere este in functiune. Echipamentul de taiere nu trebuie modificat in
niciun fel, cu exceptia celor prezentate si in conformitate cu instructiunile
in scris ale producatorului. De exemplu, distanta disruptiva a aprinderii
arcului si dispozitivele de stabilizare trebuie ajustate si intretinute
conform recomandarilor producatorului.

Cabluri de taiere

Cablurile de taiere trebuie mentinute cat mai scurte posibil si trebuie
pozitionate aproape unul de celalalt atarnand la nivelul podelei sau
aproape de nivelul podelei.

Legatura echipotentiala

Trebuie luata in considerare legatura tuturor componentelor metalice
din cadrul instalatiei de taiere si din zona adiacenta acestora.

Totusi, componentele metalice legate la piesa vor creste riscul unei
electrocutéri a operatorului prin atingerea acestor componente metalice
si a electrodului (duza pentru capetele cu laser) in acelasi timp.

Operatorul trebuie sa fie izolat de toate componentele metalice legate
in acest fel.

Infermatii privind conformitatea
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Compatibilitatea Electromagneticd (CEM)

Legarea la pamant a piesei de lucru

Acolo unde piesa de lucru nu este legata la pamant in scopul asigurérii
sigurantei electrice, si nici nu este conectata la paméant ca urmare

a dimensiunii si pozitiei sale, de exemplu, carena unei nave sau lucrare
cu otel de constructii, 0 conexiune care leaga piesa de lucru la pamant
poate reduce emisiile in unele cazuri, dar nu in toate. Trebuie avut grija
la prevenirea legarii la pamant a piesei de lucru, crescand riscul vatamarii
utilizatorilor sau deteriorarii altui echipament electric. Acolo unde este
necesar, conectarea piesei de lucru la pamant trebuie realizata printr-o
conexiune directa la piesa de lucru, dar in unele téri, unde conexiunea
directa nu este permis3, legatura trebuie realizata prin capacitati electrice
adecvate selectate conform reglementérilor nationale.

Nota: circuitul de taiere poate fi legat la pdmant sau nu poate fi legat

la pdmant din motive de sigurantd. Modificarea reglementarilor de legare
la pdmant trebuie sa fie autorizata de o persoand competenta pentru
evaluarea situatiei in care modificarile vor duce la sporirea riscului de
vatamare, de exemplu, prin permiterea cailor de revenire a curentului

de taiere in paralel ceea ce poate deteriora circuitele de legare la pamant
ale altui echipament. Indrumare suplimentara este disponibila in

IEC 60974-9, Echipamente de sudare cu arc, partea 9: Montarea

si utilizarea.

Ecranarea si protectia

Ecranarea si protectia selectiva a altor cabluri si echipamente din zona
invecinaté pot reduce problemele de interferenta. Ecranarea intregii
instalatii de debitare cu plasma poate fi luata in considerare pentru
aplicatii speciale.
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Garantie

Atentie

Piesele originale Hypertherm sunt piesele de schimb recomandate de
fabrica pentru sistemul dumneavoastra Hypertherm. Orice dauna sau
vatamare cauzaté de utilizarea altor piese decat cele originale
Hypertherm nu este inclusa in garantia Hypertherm si va constitui utilizare
neconforma a produsului Hypertherm.

Dumneavoastra sunteti singurul responsabil pentru utilizarea sigura

a produsului. Hypertherm nu garanteaza si nu poate face nicio asigurare
sau garantie cu privire la utilizarea sigura a produsului in mediul
dumneavoastra.

Generalitati

Hypertherm Inc. garanteaza ca produsele sale nu vor prezenta defecte
de materiale si de fabricatie pentru perioadele de timp specifice
prezentate in prezenta garantie si precum urmeaza: daca Hypertherm
este notificata de un defect (i) privind sursa de alimentare intr-o perioada
de doi (2) ani de la data livrarii, cu exceptia surselor de alimentare

cu marca Powermax, pentru care se aplicd o perioada de trei (3) ani

de la data livrarii, si (ii) privind pistoletul si cablurile intr-o perioada

de un (1) an de la data livrarii, cu exceptia pistoletului scurt HPRXD

cu cablu integrat, pentru care se aplicd o perioada de sase (6) luni

de la data livaririi, si privind ansamblurile de dispozitive de ridicare

a pistoletului intr-o perioada de un (1) an de la data livrarii si privind
produsele Automation, pentru care se aplica o perioada de un (1) an

de la data livrarii, cu exceptia EDGE Connect CNC, EDGE Connect

T CNC, EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC,
MicroEDGE Pro CNC si ArcGlide THC, pentru care se aplica

o perioada de doi (2) ani de la data livrarii si (jii) privind componentele
de taiere cu laser cu transmisie prin fibra optica HyIntensity intr-o
perioada de doi (2) ani de la data livrarii catre dvs., cu exceptia capurilor
de laser si a cablurilor de transfer a fasciculului, pentru care se aplica

o perioada de un (1) an de la data livrarii.

Toate motoarele de la producatori terti, accesoriile motorului,
alternatoarele, si accesoriile alternatorului sunt protejate de catre
garantiile respectivilor producatori si nu sunt acoperite de céatre aceasta
garantie.

Aceasta garantie nu se va aplica niciunei surse de alimentare cu energie
care poarta marca Powermax, care a fost utilizatd cu convertizoare de
faza. In plus, Hypertherm nu ofera garantie acelor sisteme care au fost
deteriorate ca urmare a calitatii slabe a curentului electric, fie de la
convertizoarele de faza, fie de la curentul de pe linia de intrare. Aceasta
garantie nu se va aplica niciunui produs care a fost montat incorect,
modificat sau deteriorat in alt mod.

Hypertherm asigura repararea, inlocuirea sau ajustarea produsului ca
remediere unica si exclusiva, daca si numai dacé garantia stabilitd in
prezenta este invocata si se aplica in mod adecvat. La alegerea sa unica,
Hypertherm va repara, va inlocui sau va ajusta gratuit orice produse
defectuoase, acoperite de aceasta garantie, care vor trebui returnate,
cu aprobarea prealabild a Hypertherm (care nu va fi retinuta in mod
nerezonabil) si impachetate in mod adecvat, la sediul comercial al
Hypertherm din Hanover, New Hampshire, sau la un centru autorizat

de service Hypertherm; toate costurile, asigurarea si transportul sunt

pre-plétite de client. Hypertherm nu va fi facut responsabil pentru orice
reparatii, inlocuiri sau ajustari ale produselor acoperite de aceasta
garantie, cu exceptia celor mentionate in acest paragraf si cu acordul
scris in prealabil al Hypertherm.

Garantia mentionatd mai sus este exclusiva si tine locul tuturor celorlalte
garantii, exprese, implicite, statutare sau de alt fel cu referire la produse
sau la rezultatele obtinute din acestea, si a tuturor garantiilor implicite sau
conditiilor de calitate sau vandabilitate sau de conformitate cu un scop
special sau impotriva incalcarii. Cele mai sus mentionate vor constitui
remedierea unica si exclusiva pentru orice incélcare de catre Hypertherm
a garantiei sale.

Distribuitorii/OEM pot oferi garantii diferite sau suplimentare, dar
distribuitorii/OEM nu sunt autorizati sa va ofere protectie suplimentara de
garantie sau sa faca orice reclamatie pentru dumneavoastra, pretinzand
ca este obligatorie pentru Hypertherm.

Asigurare in caz de incalcare a brevetului

Exceptie numai in cazul produselor care nu au fost fabricate de
Hypertherm sau care au fost fabricate de o persoana, alta decat
Hypertherm, fara a se conforma strict specificatiilor Hypertherm si in
cazul design-urilor, proceselor, formulelor sau combinatiilor nedezvoltate
sau presupuse a fi dezvoltate de Hypertherm, Hypertherm va avea
dreptul sé se apere sau sa deschidé, pe cheltuiala proprie, un proces sau
o procedura inaintata impotriva dumneavoastra, pentru faptul ca utilizarea
produsului Hypertherm, singura si nu in combinatie cu orice alt produs
nefurnizat de Hypertherm, incalcé orice brevet al oricarei terte parti. Veti
informa Hypertherm in mod prompt despre aflarea oricarei actiuni sau a
unei actiuni de amenintare in legatura cu orice incalcare pretinsa (in orice
caz, nu mai tarziu de paisprezece (14) zile dup4 aflarea oricarei actiuni
sau amenintari cu actiunea), iar obligatia Hypertherm de a se apéra va fi
conditionata de controlul unic al Hypertherm si de cooperarea partii
despéagubite si asistenta in apérarea pretentiei.

Limitarea raspunderii

in niciun caz, Hypertherm nu va fi ficut responsabil fata de orice
persoana sau entitate pentru orice daune incidentale, rezultate
direct, indirect, punitive sau exemplare (incluzand, dar fara

a se limita la profituri pierdute), indiferent daca o astfel

de raspundere se bazeaza pe o incalcare a contractului,

un prejudiciu, o raspundere stricta, incalcarea garantiei,
nerespectarea scopului esential sau din alte motive, si chiar
daca s-a atras atentia asupra posibilitatii unor astfel de daune.
Hypertherm nu va fi responsabila pentru pierderi ce ar putea

fi suferite de catre Distribuitor, determinate de timpul

de nefunctionare, de productia sau profiturile pierdute.
Distribuitorul si Hypertherm intentioneaza ca aceasta prevedere
sa fie interpretata de o instanta ca fiind cea mai cuprinzatoare
limitare a responsabilitatii juridice conform legislatiei in
vigoare.

Infermatii privind conformitatea
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Garantie

Reglementari nationale si locale

Reglementarile nationale si locale care guverneaza instalatia de
plumbuire si instalatia electrica vor avea prioritate fata de orice
instructiuni continute in acest manual. In nicio eventualitate Hypertherm
nu va fi facut responsabil pentru vatdmarea persoanelor sau pentru
daune materiale ca urmare a unei violari a reglementarilor sau a unor
practici incorecte de lucru.

Plafonul raspunderii

in nicio eventualitate rispunderea Hypertherm, daci exists,
indiferent daca o astfel de raspundere se bazeaza pe o
incalcare a contractului, un prejudiciu, o raspundere stricta,

o incalcare a garantiilor, nerespectarea scopului esential sau
alte motive, pentru orice pretentie, actiune, proces sau
procedura (indiferent daca are loc in fata instantei, prin arbitraj,
procedura de reglementare sau in alt mod), care rezulta ca
urmare a utilizarii produselor sau care are legatura cu utilizarea
produselor, nu va depéasi suma platita pentru produsele care

au cauzat aparitia unei astfel de pretentii.

Asigurare

Veti detine si veti mentine oricand asigurarea in cantitatile si tipurile
necesare, si cu acoperire suficienta si adecvata pentru a apara si a
exonera Hypertherm in eventualitatea oricarui motiv de reclamatie care
rezultd ca urmare a utilizérii produselor.

Transferul drepturilor

Puteti transfera orice drepturi remanente, pe care le puteti avea in
prezenta numai in legatura cu vanzarea tuturor activelor sau a majoritatii
activelor dumneavoastra sau a capitalului social, unui succesor de drept
care este de acord sa respecte toti termenii si conditiile acestei garantii.
Cu treizeci (30) de zile inainte de a avea loc un astfel de transfer, sunteti
de acord séa informati in scris Hypertherm, care isi rezerva dreptul de
aprobare. Dacé nu informati Hypertherm la timp si nu primiti aprobarea sa
asa cum este mentionat in prezenta, prezenta garantie va fi nula si
neavenita si nu veti putea face recurs impotriva Hypertherm pe baza
garantiei sau in alt mod.

Acoperirea garantiei pentru produsele
Waterjet

Produs Acoperirea componentelor

27 de luni de la data livrarii sau 24 de luni
de la data dovedita a montarii sau
4.000 de ore, oricare survine prima.

Pompe HyPrecision

15 luni de la data livrarii sau 12 luni
de la data doveditad a montarii, oricare
survine prima.

Sistem de eliminare a
materialelor abrazive
PowerDredge

15 luni de la data livrarii sau 12 luni
de la data doveditad a montarii, oricare
survine prima.

Sistem de reciclare a
materialelor abrazive
EcoSift

15 luni de la data livrarii sau 12 luni
de la data doveditad a montarii, oricare
survine prima.

Dispozitive de
masurare a
materialelor abrazive

15 luni de la data livrarii sau 12 luni
de la data doveditad a montarii, oricare
survine prima.

Actuatoare
pneumatice
cu supape de
pornire/oprire

Orificii cu diamant 600 de ore de utilizare impreuna cu un filtru
degetar si in conformitate cu cerintele

Hypertherm privind calitatea apei.

Piesele consumabile nu sunt acoperite de aceasta garantie. Piesele
consumabile includ, dar nu sunt limitate la, garnituri de apa de inalta
presiune, supape de sens, cilindri, supape de purjare, garnituri de joasa
presiune, tuburi de inalta presiune, filtre de apa de joasa si inalta presiune
si saci de colectare a materialelor abrazive. Toate pompele, accesoriile
de pompe, containerele, accesoriile containerelor, compartimentele de
uscare, accesoriile compartimentelor de uscare si accesoriile de instalatii
de la produciétori terti sunt protejate de cétre garantiile respectivilor
producdtori si nu sunt acoperite de aceasta garantie.
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Specificatii

Terminologie

Sistem de taiere XPR — Sursa de alimentare cu plasm4, consola de conectare la sursa de gaz,
consold de conectare a pistoletului si pistoletul.

Sistem de taiere sau aparat de taiere — Sistemul de tdiere XPR, comanda numerica
computerizata, dispozitivul de ridicare a pistoletului, masa de taiere si alte componente.

Proces umed - Orice proces care utilizeaza apa ca fluid protector.
Proces uscat — Orice proces care nu utilizeaza apa ca fluid protector.
Feros — Otel slab aliat

Neferos — Otel inoxidabil si aluminiu

Gaze - Hidrogen (H,), argon (Ar), azot nitrogen(N,), oxigen (O,), apa (H,0), F5 (95 % azot,
5 % hidrogen)

Amestec oxigaz — H,-Ar-N, sau F5.
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Specificatii

Descrierea sistemului de taiere XPR

Generalitati

Sistemele de taiere XPR sunt proiectate pentru utilizare interioard pentru a taia o gama larga
de grosimi de otel slab aliat, otel inoxidabil si aluminiu.

Sursa de alimentare cu plasma

Sursa de alimentare cu plasma este o sursa de 300 A, 210 Vc.c. curent continuu. Contine

un schimbator de céldura si o pompa pentru ricirea pistoletului. Sursa de alimentare cu plasma
accepta EtherCAT®, retea wireless, RS-422 seriala si protocol discret de comunicatie pentru

a comunica cu un dispozitiv wireless sau cu un CNC. O lumina verde LED este activa cand sursa
de alimentare cu plasma este conectata la sursa de electricitate.

Consola de conectare la sursa de gaz

Exista 3 tipuri de console de conectare la sursa de gaz: Core, VWI™ (injectie cu jet de apa)

si OptiMix™. Fiecare tip permite un set diferit de optiuni de conectare la sursa de gaz, ce ofera
functii de selectie si masurare a sistemului de control al gazului. Consola de conectare la sursa

de gaz are 2 placi de circuite imprimate (PCB), o placa de circuite imprimate de control si una
pentru contact ohmic, ambele fiind separate de circuitul de pornire. O lumina verde LED este activa
cand consola este conectata la sursa de electricitate.

Consola de conectare a pistoletului

Consola de conectare a pistoletului oferd posibilitati de selectare si masurare pentru sistemul

de gaz. Consola de conectare a pistoletului are robinete proportionale, ventile electromagnetice

si traductoare de presiune. Consola de conectare a pistoletului are, de asemenea, 2 placi

de circuite imprimate (PCB), un PCB de control si unul pentru distributia energiei electrice. Consola
de conectare a pistoletului oferd toate conexiunile pentru electricitate, gaz si lichid de racire pentru
conectarea pistoletului. O lumina verde LED este activa cand consola este conectata la sursa

de electricitate.

Pistolet

Capacitatea practica de taiere fara zgura a pistoletului este de 32 mm pentru taierea HyDefinition®.
Capacitatea de perforare cu argon este de 50 mm pentru otelul slab aliat. Capacitatea de perforare
de productie este de 45 mm pentru otelul slab aliat si de 38 mm pentru otelul inoxidabil si aluminiu.
Capacitatea maxima de taiere (pornire de la margine) este de 80 mm pentru otelul slab aliat,

de 75 mm pentru otelul inoxidabil si de 50 mm pentru aluminiu.
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Specificatii

Sursa de alimentare cu plasma (codul piesei poate fi diferit)

81,70 cm

~
A

124,76 cm

Codul piesei si specificatiile pot diferi pentru sursa dvs. de alimentare
cu plasma. (Consultati Tabelul 1 de la pagina 31 si Tabelul 2 de la
pagina 32 pentru codurile pieselor si specificatii.)

Tabelul 1 — Specificatii generale pentru sursa de alimentare cu plasma

Tensiune maxima de mers in gol (U,)

360 Vc.c.

Curent maxim de taiere (l,)

300 A

Tensiune nominala de iesire (U,)

50 Vc.c. — 210 Ve.c.

Rata durata activa (X)

100 % la 63 kW, 40 °C

Domeniul de temperatura ambianta pentru exploatare

-10°C-40°C

Factor de putere (cos0)

0,98 la 63 kW

Racire Aer fortat (Clasa F)
Izolatie Clasa H
Clasificarea emisiilor CEM (numai pentru modelele EC) Clasa A

Puncte de ridicare

Inel superior de ridicare
Fante inferioare pentru ridicarea cu stivuitorul

Rata de greutate pentru inelul de ridicare

680 kg
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Specificatii

Tabelul 2 — Coduri de piese si specificatii pentru sursa de alimentare cu plasma

remime | Curetsbmort | Aprobarede | pure (s
Cod piesa ensiune ; Frecventa (Hz) aret 9 ) (210 %)
(Vc.a) (U,) | defaze la o iesire de securitate/
63 kW (A) (1,) cem | (UiXLX173)
078620 200 50 -60 206 cCSAus
078621 208 60 198 cCSAus
078622 220 50 -60 188 cCSAus
078623 240 60 172 cCSAus
078624 380 50 -60 109 CCC
CE, RCM,
078625 400 3 50 - 60 103 EAC, 71.43
UKr si AAA
CE, RCM,
078626 415 50 99 EAC, UKr
si AAA
078627 440 60 94 cCSAus
078628 480 60 86 cCSAus
078629 600 60 69 cCSAus
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Specificatii

Consola de conectare la sursa de gaz (codul piesei poate fi diferit)

OptiMix

Difera
Consultati Tabelul 3.

VWI

Unele coduri de piese si specificatii difera in functie de tipul consolei
de conectare a gazului (Core, VWI sau OptiMix). (Consultati Tabelul 3.)

Nu indepartati robinetele de la consolele de conectare la sursa de gaz.

Tabelul 3 — Coduri de pieséa si dimensiuni pentru consola de conectare la sursa de gaz

Consola . .
. . . . . . Dimensiunea
de conectare Cod Dimensiunea | Dimensiunea | Dimensiunea
la sursa iesa Greutate
P 0 2 o (cu fitinguri)
de gaz
Core 078631 431,80 mm 16,24 kg
383,80 mm
VWI 078632 374,65 mm 205,99 mm 522,22 mm 19,12 kg
OptiMix 078633 434,59 mm 524,00 mm 24,36 kg

Pentru dimensiuni de montare, consultati Pozitionarea si montarea
consolelor de conectare la sursa de gaz de la pagina 78.
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Specificatii

Consola de conectare a pistoletului (078618)

22,86 cm
30,48 cm

Consola de conectare a pistoletului (078618) se potriveste la cele 3 tipuri
de console de conectare la sursa de gaz (Core, VWI si OptiMix).

Nu indepartati robinetele de la consolele de conectare a pistoletului.

Locatia din fabricatie pentru consola de montare se afla pe partea inferioara a consolei

de conectare a pistoletului. Totusi, puteti muta consola de montare pe orice parte. Plasarea laterala
cu conexiunea cablului pistoletului la partea inferioara poate minimiza riscul apei scurse ce se poate
acumula in interiorul consolei de conectare a pistoletului.

Pentru dimensiuni de montare, consultati Pozitionarea si montarea
consolei de conectare a pistoletului de la pagina 80.
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Specificatii

Pistolet (codul piesei poate fi diferit)

11111 el

7]
=/

2 1%

Difera

Consultati Tabelul 4. 149,96 mm -

]

1 s A —
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73,41 mm |— 44,45 mm 57,02 mm4| 38
56,90 mm
6,73 mm
50,67 mm

Tabelul 4 — Lungimea in functie de tipul mansonului

Tip manson Lungime

Scurt 122,88 mm
Standard 201,37 mm
Extins 279,86 mm

Codul piesei si unele specificatii ale pistoletului dvs. pot suferi modificéri
datoritd dimensiunilor mansonului pistoletului si a altor caracteristici.
(Consultati Ansamblu pistolet de la pagina 327 din Lista de componente.)

Tabelul 5 — Specificatii generale ale pistoletului

Voltaj arc 15,3 kV
Presiune maxima a gazului la intrare 7,92 bar, 792 kPa
Presiunea minima a gazului la intrare 0 bar, 0 kPa
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Specificatii

Simboluri si marcaje

Simboluri i marcaje de siguranta si CEM

Produsul dumneavoastréd poate avea unul sau mai multe dintre urméatoarele marcaje pe sau langa placuta
cu caracteristici. Din cauza diferentelor si contradictiilor dintre reglementarile nationale, nu toate marcajele
se aplicé fiecarei versiuni a produsului.

rr
—
—
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Marcajul S

Marcajul S indica cé sursa de alimentare si pistoletul sunt adecvate pentru operatii efectuate
in medii cu pericol crescut de electrocutare, conform IEC 60974-1.

Marcajul CSA

Produsele cu marcajul CSA respecta regulile Statelor Unite si Canada pentru securitatea
produsului. Produsele au fost evaluate, testate si certificate de CSA-International. in mod
alternativ, produsul poate avea un marcaj al altor laboratoare de testare recunoscute pe plan
national (NRTL), acreditate atat in Statele Unite, cat si in Canada, precum Underwriters
Laboratories, Incorporated (UL) sau TUV.

Marcajul CE

Marcajul CE indica declaratia de conformitate a producatorului in raport cu directivele si standardele
europene aplicabile. Doar acele versiuni ale produselor Hypertherm cu un marcaj CE aflat pe sau langa
pldcuta cu caracteristici au fost testate pentru conformitate cu directiva privind armonizarea legislatiilor
statelor membre referitoare la echipamentele electrice destinate utilizarii in cadrul unor anumite limite de
tensiune si cu directiva europeand cu privire la compatibilitate electromagnetica (CEM). Filtrele CEM
necesare pentru a respecta directiva europeana cu privire la compatibilitatea electromagnetici (CEM)
sunt incorporate in versiunile produsului care prezinta un marcaj CE.

Marcajul Uniunii Vamale Euroasia (CU)

Versiunile CE ale produselor ce includ un marcaj de conformitate EAC respecta cerintele de
securitate a produsului si cele de compatibilitate electromagneticd (CEM) pentru exportul in Rusia,
Belarus si Kazahstan.

Marcajul GOST-TR

Versiunile CE ale produselor ce includ un marcaj de conformitate GOST-TR respecta cerintele de securitate
a produsului si cele de compatibilitate electromagnetica (CEM) pentru exportul in Federatia Rusa.

Marcajul RCM

Versiunile CE ale produselor cu marcajul RCM sunt conforme cu normele CEM si privind siguranta
necesare pentru a fi vandute in Australia si in Noua Zeelanda.

Marcaj CCC

Marcajul China Compulsory Certification (certificare obligatorie China) (CCC) arata ca produsul a fost
testat si respectd normele de siguranta a produsului necesare pentru comercializarea in China.

Marcajul UkrSEPRO

Versiunile CE ale produselor care contin marcajul UkrSEPRO de conformitate sunt adecvate
cerintelor CEM si ale securitatii produsului pentru a fi exportate in Ucraina.

Marcajul AAA pentru Serbia

Versiunile CE ale produselor ce contin marcajul AAA pentru Serbia respecta cerintele de securitate a
produsului si cele de compatibilitate electromagneticd (CEM) pentru exportul in Serbia.
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Simboluri CEI

Specificatii

Urmatoarele simboluri pot aparea pe placuta cu caracteristici, pe etichetele comenzilor
si pe comutatoare.

Curent continuu (c.c.)

Curent alternativ (c.a.)

Taiere cu pistolet
cu plasma

Craituire

Conexiune de alimentare
la o prizd de c.a.

o)

[

Borna pentru conductorul
extern (de legare
la pamant) de protectie

Alimentarea este pornita
(ON)

Alimentarea este oprita
(OFF)

O sursé de alimentare
cu invertor monofazata
sau trifazata

Caracteristica volt/amper,
caracteristica
,de cadere”

XPR300

Manual de instructiuni

80948M
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Calificari sicerinte

Calificarile operatorului

& AVERTIZARE

- 0 SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

2 \ Deconectati cablul principal de alimentare inainte de efectuarea

oricarei instalari sau intretineri.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
@: de alimentare cu plasmi trebuie si fie efectuate de citre

un tehnician calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C)
N pentru informatii suplimentare.
*

Pentru siguranta dvs. si cele mai bune rezultate:

\
&0

m Intotdeauna cititi, intelegeti si urmati toate instructiunile de siguranta cuprinse Tn acest
manual, Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) si pe etichetele aflate
pe sistemul de taiere.

m  Solicitati instruire pentru rolul de operator corespunzatoare de la o sursa recunoscuta
inainte de exploatare. Temele de instruire adecvate includ (fara a se limita la) urmatoarele:

0 Modul de pornire si oprire al sistemului de taiere in timpul exploatarii normale si in caz
de urgenta.

o Conditiile si actiunile care pot duce la vatamari corporale ale altor persoane
si deteriorarea echipamentului sistemului de taiere.

0 Modul de operare a tuturor comenzilor.
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Calificari si cerinte

0 Modul de identificare si de raspuns la conditiile de eroare.
O Modul de realizare a procedurilor de intretinere.
0 Un exemplar al manualului de instructiuni.

m  Nu actionati sistemul de tdiere daca nu puteti urma toate instructiunile privind siguranta sau
daca nu detineti calificarea minima de operator. (Consultati Manualul privind siguranta
si conformitatea [80669C), Manualul de avertizare privind energia de radiofrecventa
[80945C], si Instructiuni de sigurantd cu privire la instalare de la pagina 70.)

Pentru personalul de intretinere si depanare se aplica si calificari
suplimentare (Calificarile personalului de service de la pagina 40).

Calificarile personalului de service

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

2 \ Deconectati cablul principal de alimentare inainte de efectuarea

oricarei instalari sau intretineri.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
*

Efectuarea de service si intretinere pe sisteme si echipamente industriale de tdiere poate
prezenta riscuri.

\
Yrare

Pentru siguranta dvs. si cele mai bune rezultate:

» Intotdeauna cititi, intelegeti si urmati toate instructiunile de siguranta cuprinse Tn acest
manual, Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) si pe etichetele aflate
pe sistemul de taiere.

m  Solicitati instruire pentru rolul de operator corespunzatoare de la o sursa recunoscuta
inainte de a efectua lucrari de service sau intretinere la echipamentul sau sistemul de taiere.

Entitatea responsabila pentru siguranta la locul de munca unde sistemul
de taiere XPR300 va fi folosit trebuie sa faca o evaluare a riscurilor
si sa stabileasca criteriile pentru pregatirea si calificarea personalului
de service.
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Calificari si cerinte

m  Nu efectuati lucrari de service sau intretinere pe sistemul sau echipamentul de taiere daca
nu puteti urma toate instructiunile de siguranta (consultati Manualul de siguranta
si conformitate [80669C], Manualul de avertizare privind energia de radiofrecventa
[80945C], si Instructiuni de siguranta cu privire la instalare de la pagina 70.) sau daca
nu puteti satisface cerintele minime de calificare pentru personalul de service stabilit
de siguranta locului de munca in organizatia dvs.

m  Contactati un profesionist cu pregatire ce are calificare.

& AVERTIZARE

- 0 SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

2 \ Deconectati cablul principal de alimentare inainte de efectuarea
H

oricarei instalari sau intretineri.

Cerintele electrice ale sistemului

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician
calificat.

\
&7

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Respectarea codurilor

m  Tot echipamentul furnizat de client, precum intrerupatoarele, sigurantele temporizate
si cablul principal de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie in conformitate
cu codurile electrice nationale si locale aplicabile. Pentru informatii privind codurile
aplicabile in locatia dvs., contactati un electrician autorizat.

m  Orice instalare, modificare, inspectie sau reparatie a echipamentului electric sau
a sistemelor electrice trebuie efectuata de catre un electrician calificat.
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Cerinte privind puterea de intrare

Calificari si cerinte

Tabelul 6 — Cerinte privind puterea de intrare

Capacitate Dimensiune
Curent absorbit . ﬁn ndats recomandata
Tensiune de la retea ecomandata pentru cablul
Codul . Nr. .. pentru . Putere
A de alimentare la o iesire de siguranta principal
plesel (VAC) de faze 63 kW gurama_ de alimentare (kVA)
temporizata 90 °C
(A (A)
(mm?)
078620 200 206 250 141,3 (4/0)
078621 208 198 250 141,3 (4/0)
078622 220 188 250 141,3 (4/0)
078623 240 172 225 111,9 (3/0)
078624 380 109 150 55,9 (1)
3 71.43
078625 400 103 150 55,9 (1)
078626 415 99 125 43,2 (2)
078627 440 94 125 43,2 (2)
078628 480 86 110 34,3 (3)
078629 600 69 90 273 (4)
Contactati un electrician autorizat pentru a va asigura ca dimensiunea
si lungimea cablului principal de alimentare sunt in conformitate
cu regulamentele valabile pentru locatia dvs.
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Calificari si cerinte

Cerinte privind disjunctorul si sigurantele fuzibile

Pentru protectia alimentarii principale alegeti un disjunctor sau o siguranta fuzibild destul de mare
pentru a suporta sarcinile pentru curentul de pornire si cel stationar. Consultati Tabelul 6 de la
pagina 42 pentru capacitatile recomandate ale sigurantelor temporizate.

Trebuie sa alegeti sigurante temporizate si disjunctoare ce pot suporta curentul de pornire care este
de pana la 15 ori mai mare decét intrarea de curent nominal pentru 0,01 secunde si de pana
la 10 ori curentul nominal de intrare pentru 0,1 secunde.

Cerintele de méarime pentru intrerupétoare sau sigurante la locatia dvs. se pot schimba datorita
urmatoarelor:

m  Conditiile liniei locale (cum ar fi impedanta sursei sau liniei si fluctuatiile de tensiune)

m  Caracteristici de pornire ale produsului

m  Cerinte de regulamentare
Pentru informatii privind codurile aplicabile in locatia dvs., contactati un electrician autorizat.

Sursa de alimentare cu plasma are o rezistenta de intrare montata din
fabricatie. Dac3, datoritd codurilor nationale si locale din locatia dvs.,
nu puteti folosi sigurante temporizate de mare capacitate, utilizati
un disjunctor pentru pornirea motorului sau un echivalent al acestuia.

Sursa de alimentare cu plasma

Trebuie sa conectati sursa de alimentare cu plasma la un circuit de alimentare. Folositi
un intrerupator separat, principal, pentru deconectarea liniei pentru sursa de alimentare cu plasma.
(Consultati Cerinte privind intrerup&torul principal de la pagina 44.)

Cerintele privind cablul principal de alimentare

Trebuie sa furnizati cablul principal de alimentare pentru sistemul dvs. de taiere. Consultati Tabelul 6
de la pagina 42 pentru dimensiunea recomandata a cablului principal de alimentare.

Cerintele de marire privind cablul principal de alimentare la locatia dvs. se pot schimba datorita
urmatoarelor:
m Distanta dintre priza si caseta principala

m  Regulamente si coduri locale

Pentru informatii privind codurile aplicabile in locatia dvs., contactati un electrician autorizat.
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Calificari si cerinte

Cerinte privind intrerupatorul principal

Trebuie sa furnizati un intrerupator principal pentru sistemul dvs. de tdiere. Un intrerupator principal
izoleaza echipamentul electric. Cand este in pozitia OPRIT (OFF), intrerupatorul deconecteazi toti
conductorii energizati de la tensiunea de alimentare.

Pentru sigurantd maxima, selectati un intrerupator principal cu urmatoarele caracteristici:

Etichete care arata clar pozitile PORNIT (1) si OPRIT (O)
Etichete care arata clar cand manerul exterior este fixat in pozitia OPRIT (O)
Contacte fixe (nu contacte de moment)

Un mecanism actionat electric ce serveste ca oprire de urgenta pentru a intrerupe curentul
electric de la sistemul de taiere

O siguranta temporizata ce are suficienta putere de intrerupere (consultati Tabelul 6
de la pagina 42.)

Acces facil pentru operator

Comutatorul de oprire de urgenta

Trebuie s furnizati un comutator (sau comutatoare) de oprire de urgenta pentru sistemul dvs.
de taiere.

Un comutator de oprire de urgenta este o caracteristicd importanta de sigurantd. Un comutator
de oprire de urgenta intrerupe curentul electric de la sistemul de taiere pentru a opri rapid
functionarea sistemului de taiere.

44
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Calificari si cerinte

Comutatorul de pornire-oprire de la distanta

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

2 \ in momentul in care comutatorul de pornire-oprire de la distanta este
*
*

setat in pozitia OFF (OPRIT), alimentarea ramane activa pentru

urmatoarele componente din sistem:
* Panoul de control

\
&7

* Intrarea si iesirea transformatorului de control

» Sursa de alimentare de 48 V

= Sursa de alimentare de 24 V

*= 120 VAC si 220 VAC pe panoul de distributie

= Partea de intrare a contactoarelor

* Partea de intrare a releului pompei

= LED de alimentare de culoare verde in partea frontala a sursei
de alimentare cu plasma

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician
calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Trebuie sa furnizati un comutator (sau comutatoare) de pornire-oprire de la distantd pentru sistemul
dvs. de taiere.

Un comutator de pornire-oprire de la distanta va permite sa alimentati cu energie electrica sau

sa intrerupeti alimentarea cu energie electrica de la consola de conectare cu gaz, consola

de conectare a pistoletului si unele parti ale sursei de alimentare cu plasma, de la o locatie care
se afla la distantd de sursa principala de alimentare cu energie electrica. O locatie potrivitd pentru
un comutator de pornire-oprire de la distanta este in apropierea CNC-ului.

Pentru informatii privind modul in care puteti face acest lucru, consultati
Modalitatea de montare a unui comutator de pornire-oprire de la distanta
de la pagina 167.
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Calificari si cerinte

Cerinte privind gazul de proces (console de conectare la sursa de gaz Core,
VW], si OptiMix)

Trebuie sa furnizati tevile pentru gazele de proces si alimentarea cu gaz pentru sistemul dvs. de taiere.
Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru calitatea, presiunea si debitul alimentarii cu gaz.

4 ATENTIE

Scurgerile de gaz sau presiunea si debitele care sunt inafara intervalelor recomandate pot:
» Cauza probleme de performanta a sistemului
* Rezulta intr-o calitate proasta a taierii
» Scurta durata de viata a consumabilelor
Daca calitatea gazului este proasta, aceasta poate scadea:
= Calitatea taierii
* Viteza de taiere
» Capacitatile de taiere a grosimii

Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru presiunile si debitele recomandate.

Tabelul 7 — Cerinte privind calitatea, presiunea si debitul gazului

Gaz* Calitate Presiune Debit maxim
1 0,
O; (oxigen) 99,5 % pur, curat, 75 bar + 0,4 bar 70,83 slpm
fara ulei
kK 0,
N, (azot 99,99 % pur, curat, 75 bar % 0,4 bar 180,83 slpm
uscat, fara ulei
Aer**t Curat, uscat, fara ulei
conform cu 8573-1:2010 7.5 bar = 0,4 bar 118 slpm
Clasa 1.4.2
H, (hidrogen) 99,995 % pur 7,5 bar *+ 0,4 bar 50 slpm
0,
Ar (argon) 99,99 % pur, curat, 75 bar + 0,4 bar 118 slpm
uscat, fara ulei
F5 (95 % azot, 5 % hidrogen) 99,98 % pur 75 bar + 0,4 bar 40 slpm

* Apa poate fi utilizata ca lichid de protectie pentru sursele de alimentare cu plasma XPR300 ce au o consold
de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix. Consultati Cerinfe privind apa de protectie (VWI si OptiMix)
de la pagina 49 pentru specificatii si cerinte privind apa care este utilizatd cu scop de protectie.

** Compresoarele de aer trebuie sa furnizeze aer conform specificatiilor ISO privind aerul. Important: Orice
compresor de aer ce furnizeaza aer pentru sistemul de téiere trebuie sa extraga uleiul inainte de a furniza aer.

*** Azotul este necesar pentru toate procesele cu otel slab aliat.

* Aerul este necesar pentru procese cu amestec cu H,.
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Calificari si cerinte

Respectarea codurilor

m  Tot echipamentul furnizat de client trebuie sa intruneasca toate conditiile prevazute in codurile
nationale si locale privind alimentarea cu gaze si tevile pentru alimentare cu gaze. Pentru mai
multe informatii privind codurile aplicabile in locatia dvs., contactati un instalator autorizat.

m  Orice instalare, modificare sau reparatie a echipamentului de alimentare cu gaz sau
a sistemului de tevi trebuie efectuata de catre un instalator calificat.

Tevi pentru gazele de alimentare

& AVERTIZARE

Daca utilizati oxigen ca gaz de plasma pentru taiere, acesta poate cauza
un potential pericol de incendiu datorita atmosferei imbogatite
cu oxigen care se acumuleaza.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula
in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului catre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere sau
le puteti obtine de la furnizorul aparatului de taiere.

Hidrogenul este un gaz inflamabil care prezinta un risc de explozie.
Mentineti flacarile departe de buteliile si furtunurile care contin
hidrogen. Mentineti flacarile si scanteile departe de pistolet

in momentul cand utilizati hidrogen ca gaz de plasma.

Consultati prevederile codurilor locale privind siguranta, incendiile
si de constructii pentru depozitarea si utilizarea hidrogenului.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula
in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului citre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Trebuie sa furnizati gazele de alimentare si tevile pentru gaze pentru sistemul dvs. de téiere.

m  Puteti folosi furtunuri flexibile concepute pentru a transporta gazul corespunzator
si dimensionate pentru presiunea corecta. Alte furtunuri se pot crapa si pot avea scurgeri.

m  Puteti utiliza tevi rigide de cupru.

m  Nu utilizati otel sau aluminiu.
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Calificari si cerinte

Furtunurile pentru gazele de alimentare sunt disponibile la Hypertherm.
(Consultati Furtunuri de alimentare de la pagina 344.)

Tot echipamentul furnizat de client trebuie s& intruneasca toate conditiile
prevazute in codurile nationale si locale privind alimentarea cu gaze
si tevile pentru alimentare cu gaze. Pentru mai multe informatii privind
codurile aplicabile in locatia dvs., contactati un instalator autorizat.

Hypertherm recomanda un diametru interior de 10 mm pentru furtunurile gazelor de alimentare care
au 76 m sau mai putin. Tabelul 8 de la pagina 48 descrie dimensiunile recomandate pentru
fitingurile de gaz.

Tabelul 8 — Dimensiuni recomandate pentru fitingurile de gaz

Tip fiting Dimensiune

N, / Ar 5/8 in — 18 RH, intern (gaz inert) “B”
Aer 9/16in - 19, JIC, #6

F5 / H, 9/16 in — 18, LH (oxigaz) “B"

0, 9/16 in — RH (oxigen)

Locatia regulatoarelor si numarul fitingurilor tip cot pot avea efect asupra
presiunii de intrare. Daca presiunea de intrare pentru sistemul de taiere
nu se incadreaza in specificatiile recomandate, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald de service a Hypertherm.

& ATENTIE

Niciodata nu utilizati banda PTFE pe niciun racord.

Toate furtunurile, conexiunile furtunurilor si fitingurile furtunurilor folosite pentru tevile gazelor
de alimentare trebuie sa fie concepute pentru a fi utilizate cu presiunea si fluxul corespunzator
de gaz. Alte furtunuri, conexiuni ale furtunurilor si fitinguri ale furtunurilor se pot crapa sau pot
avea scurgeri.

Unele compresoare de aer utilizeaza lubrifianti sintetici continand esteri. Esterii vor deteriora
policarbonatul din bazinul de filtrare a aerului.
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Calificari si cerinte

Regulatoare pentru alimentarea cu gaz

& ATENTIE

Nu utilizati regulatoare de gaz de slaba calitate. Acestea nu ofera presiune constanta
a alimentarii cu gaz. Regulatoarele pentru alimentarea cu gaz de slaba calitate pot cauza
de asemenea probleme de performanta a sistemului si pot scadea calitatea taierii.

Lubrifiantii sintetici continand esteri (care sunt utilizati in anumite compresoare de aer) vor
avaria policarbonatii folositi in bazinul de filtrare a aerului.

Trebuie sa furnizati regulator de gaz pentru sistemul dvs. de taiere. Selectati un regulator de gaz
de buna calitate, cu urmatoarele caracteristici:

m  Un regulator de gaz cu 2 trepte ce mentine presiunea constanta a gazului cu butelii de gaz
de inalta presiune

sau
m  Unregulator de gaz cu 1 treaptd ce mentine presiunea constanta a gazului cu depozit
de gaz lichid criogenic sau de mare volum.

Pentru cele mai bune rezultate, pozitionati regulatorul de gaz (sau regulatoarele) la maximum
3 m de consola de conectare la sursa de gaz.

Cerinte privind apa de protectie (VWI si OptiMix)

Utilizarea apei ca fluid de protectie este optionald. Daca utilizati apa ca fluid de protectie,
intotdeauna utilizati apa care intruneste specificatiile din Tabelul 9 si Tabelul 10.

Tabelul 9 — Cerinte privind calitatea, presiunea si debitul pentru apa de protectie (utilizarea este optionala)

Presiune minima Debit maxim

Tip apa Calitate si maxima obligatoriu

Nu se recomanda utilizarea apei deionizate
ca apa de protectie.
Hypertherm recomanda un dedurizator minimum 2.76 bar

H,O de apa daca apa are un continut ridicat . 35L/h
de minerale. (Consultati Tabelul 10.) maximum 7,92 bar

Apa cu niveluri inalte de particule trebuie
filtrata.

* Apa care nu indeplineste specificatile minime de puritate poate cauza depozite excesive pe duza si pe duza
de protectie a pistoletului. Aceste depozite pot modifica debitul de apa si pot duce la instabilitatea arcului.
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Calificari si cerinte

Tabelul 10 — Metode de méasurare a puritatii pentru apa de protectie

Metode de masurare a puritatii apei

Nivelul de puritate al apei Conductivitate Rezistenta Szlgieddulfi(:;\gte Granule/galon
P P uS/cm la 25 °C mQ-cm la 25 °C (ppm de NaCl) (gpg de CaCO,)

Apa pura

(Doar pentru referinta. 0.055 18,3 0 0

Nu utilizati.)

Puritate maxima 0,5 2 0,206 0,010

Puritate minima 18 0,054 8,5 0,43

Cel mult apa potabila

(Doar pentru referinta. 1000 0,001 495 25

Nu utilizati.)

Cerinte privind tevile si furtunurile pentru apa de protectie optionala

Dumneavoastra trebuie sa furnizati tevile si furtunurile pentru apa de protectie.
m  Puteti folosi furtunuri flexibile concepute pentru a transporta apa.
m  Puteti utiliza tevi rigide de cupru.
m  Nu utilizati tevi de otel sau aluminiu.

Instalati tevi si furtunuri conforme cu toate codurile locale si nationale. Dupa finalizarea instaldrii,
presurizati intregul sistem si testati pentru scurgeri.

Pentru a reduce riscul de scurgeri in sistemul de taiere, asigurati-va ca ati strans toate conexiunile
conform specificatiilor cuplului de strangere din Tabelul 16 de la pagina 108.

Furtunurile sunt disponibile de la Hypertherm. (Consultati Apa (fluid
de protectie optional) (albastru) de la pagina 346 din Lista de componente.)

Cerinta privind regulatorul pentru apa de protectie optionala

Regulatoare de presiune interne pentru apa sunt montate din fabricatie in consolele de conectare
la sursa de gaz VWI si OptiMix. Regulatoare de presiune externa pentru apa sunt necesare doar
daca presiunea apei depaseste 7,92 bar.
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Cerinte privind lichidul de racire

Sistemul de taiere se livreaza fara lichid de racire. inainte de a opera sistemul de taiere,
trebuie sa alimentati cu lichid de racire. Capacitatea sistemului de lichid de racire este intre
22,7 litri — 45,42 litri.

Lungimea cablului are efect asupra volumului total de lichid de rdcire necesar. Un sistem de tdiere
cu cabluri lungi necesita mai mult lichid de récire decat un sistem de téiere cu cabluri scurte.

Inainte de a umple rezervorul de lichid de racire (consultati Alimentarea cu lichid de racire
de la pagina 171), alegeti cel mai bun lichid de racire pentru conditiile dvs. de operare.
Domeniul de temperaturd ambianta in locul unde sistemul dvs. de taiere functioneaza,
afecteaza lichidul de racire pe care il alegeti.

A ATENTIE

Niciodata nu actionati sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma este gol.

Niciodata nu actionati sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma are un nivel scazut de lichid de racire.

Exista risc serios de defectare a sistemului de taiere sau a pompei de racire daca operati
sistemul de taiere fara lichid de racire sau cu nivel scazut al acestuia.

Daca pompa de lichid de racire este avariata, poate fi necesara inlocuirea acesteia.

Nu utilizati niciodata antigel pentru automobile in loc de lichid de racire Hypertherm. Antigelul
contine chimicale ce duc la defectarea sistemului de racire a pistoletului.

intotdeauna utilizati apa purificata cu 0,2 % benzotriazol in amestecul de ricire pentru a preveni
defectarea pompei, pistoletului si altor componente ale sistemului de racire.

Asigurati-va ca cititi si urmati avertizarile si masurile de precautie de mai jos. Consultati fisele

de date tehnice (MSDS) si fisele de date de siguranta (SDS) pentru informatii privind manipularea
si depozitarea propilenglicolului si benzotriazolului. Consultati fisele MSDS si SDS disponibile
online. Documentatia tehnica este disponibila la www.hypertherm.com/docs.

4 AVERTIZARE

LICHIDUL DE RACIRE POATE FI IRITANT PENTRU PIELE Sl OCHI
SINOCIV SAU FATAL DACA ESTE INGERAT.

Propilenglicolul si benzotriazolul irita pielea si ochii si pot fi nocive sau
fatale in cazul ingerarii. In cazul contactului, clatiti pielea sau ochii
cu apa. In cazul ingerarii, solicitati ajutor medical imediat.
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Cerinte privind lichidul de racire pentru functionarea intre -12 °C - 40 °C

Utilizati un lichid de racire preamestecat furnizat de Hypertherm (028872) cand operati

la temperaturi intre -12 °C si 40 °C. Dac3, in timpul operarii, temperaturile depasesc acest interval,
consultati Cerinte privind lichidul de racire pentru functionarea sub -12 °C de la pagina 52 sau
Cerinte privind lichidul de racire pentru functionarea la peste 38 °C de la pagina 53.

Lichidul de racire preamestecat pentru temperaturi de operare standard
contine 69,8 % ap4, 30 % propilenglicol si 0,2 % benzotriazol (BZT).

Cerinte privind lichidul de racire pentru functionarea sub -12 °C

Pentru operare la temperaturi sub -12°C, procentul de propilenglicol trebuie crescut.
Nerespectarea acestui pas poate duce la craparea capului pistoletului, furtunurilor sau la alte
avarieri ale componentelor din sistemul de racire al pistoletului, datorita inghetului.

Consultati Figura 1 de la pagina 53 pentru a determina ce procent de propilenglicol trebuie utilizat
in amestec.

Intotdeauna incepeti cu lichid de ricire preamestecat furnizat de Hypertherm (028872). Daci
temperaturile pot cobori sub -12 °C, amestecati 100 % propilenglicol (028873) cu lichid de racire

preamestecat furnizat de Hypertherm (028872) pentru a creste procentul de glicol.

Procentul maxim de propilenglicol nu trebuie niciodata sa depaseasca 50 %.
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Figura 1 — Punctul de inghet al solutiei de propilenglicol
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Cerinte privind lichidul de racire pentru functionarea la peste 38 °C

Utilizati doar apa tratata (fara propilenglicol) ca lichid de racire cand temperaturile de operare nu pot
cobori sub 0 °C. Pentru operarea in temperaturi foarte calde, apa tratata ofera cele mai bune
proprietati de racire.

Apa tratatd este un amestec de apa purificatéd ce intruneste Cerinte privind puritatea apei de récire
de la pagina 54 si 1 parte benzotriazol (128020) la 300 de parti de apa. Benzotriazolul (128020)
actioneaza ca inhibitor de coroziune pentru sistemul de racire din cupru din interiorul aparatului

de taiere.

Cerinte privind debitul lichidului de racire

m  Debitul maxim al lichidului de racire este de 9,46 litri/minut.

m  Debitul minim al lichidului de racire este de 3,79 litri/minut.
Sistemul de taiere se opreste automat daca debitul atinge o valoare maxima sau minima. Oprirea
automata in cazul debitului scazut protejeazd pompa impotriva avariilor in cazul debitului scazut sau

lipsa. Oprirea automata in cazul debitului prea mare protejeaza pistoletul si cablul impotriva avariilor
in cazul unei explozii.

Pentru informatii despre cum sa diagnosticati si s& depanati problemele de debit ale lichidului
de racire, consultati:
m  Coduri de eroare pentru debitul scdzut de lichid de racire (540 — 542) de la pagina 271
m  Coduri de eroare pentru debit ridicat de lichid de racire (543 — 544) de la pagina 272

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 53



Calificari si cerinte

Cerinte privind puritatea apei de racire

Intotdeauna utilizati apa care intruneste specificatiile din Tabelul 11 de la pagina 54 atunci cand
utilizati un amestec de lichid de racire personalizat.

Daca apa este prea purd poate, de asemenea, cauza probleme. Apa deionizata poate cauza

coroziune in sistemul de ricire. Dupa deionizare, addugati benzotriazol (128020).

Folositi apa purificata prin orice metoda (deionizare, osmoza inversa, filtre de nisip, dedurizatoare
de apa etc.) atat timp cat puritatea apei intruneste specificatiile din tabelul de mai jos. Contactati

un specialist privind apa pentru indicatii in alegerea unui sistem de filtrare a apei.

Tabelul 11 — Metode de masurare a puritatii apei de racire

Metode de masurare a puritatii apei

Solide dizolvate

Nu utilizati.)

Nivelul de puritate al apei Conductivitate Rezistenta sau duritate Granule/galon
uS/cm la 25 °C mQ-cm la 25 °C (ppm de NaCl) (gpg de CaCO,)

Apa pura

(Doar pentru referinta. 0,055 18,3 0 0

Nu utilizati.)

Puritate maxima 0.5 2 0,206 0,010

Puritate minima 18 0,054 8,5 0,43

Cel mult apa potabila

(Doar pentru referinta. 1000 0,001 495 25

Cerinte privind pozitionarea componentelor sistemului

Cand planuiti locatia in care veti pozitiona sursa de alimentare cu plasmé&, consola de conectare
a gazului, consola de conectare a pistoletului si pistoletul, utilizati urmatoarele limitari si cerinte:

m  Recomandari privind amplasamentul de la pagina 57

m  Recomandari privind lungimea pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masa de la pagina 57

m  Recomandari privind raza de indoire pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masa

de la pagina 58

m  Cerinte privind distanta intre cablurile de frecventa inalta si cablurile de control

de la pagina 58

m  Cerinte privind distanta pentru ventilare si acces de la pagina 58

m  Cerinte de distanta pentru comunicare de la pagina 59

54

80948M Manual de instructiuni XPR300




Calificari si cerinte

Configuratie recomandata cu consola de conectare la sursa de gaz Core
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Sursa de alimentare cu plasma
Consola de conectare la sursa de gaz (Core)

Consola de conectare a pistoletului

Cablu CNC (comanda numerica computerizata)

Cablu de masa

Cablu CAN

Cablu de alimentare (120 VAC)

Furtunuri de lichid de racire (1 alimentare, 1 retur)

Cabilul arcului pilot

Cablu negativ

Set asamblare arc pilot si furtunuri lichid de racire
a Cablul arcului pilot

b Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare,
1 retur)

D Pistolet
E Masa de taiere

F CNC (comanda numerica computerizata)

9 Alimentare, CAN, ansamblu pentru 3 gaze
¢ Cablu de alimentare (120 VAC)
d Cablu CAN
e 3 furtunuri pentru gaz (Core)

10 Cablu pistolet

11 Regulatoare de gaz

12 Gaze Core: O,, N, si aer
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Configurare recomandata pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix
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Sursa de alimentare cu plasma

Consola de conectare la sursa de gaz (VWI sau
OptiMix)

Consola de conectare a pistoletului

Cablu CNC (comanda numerica computerizata)
Cablu de masa

Cablu CAN

Cablu de alimentare (120 VAC)

Furtunuri de lichid de racire (1 alimentare, 1 retur)
Cablul arcului pilot

Cablu negativ

Arc pilot, set furtunuri lichid de réacire si ansamblu
apa de protectie

a Cablul arcului pilot

b Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare,
1 retur)

¢ Furtun api de protectie (VWI sau OptiMix)

Pistolet
Masa de taiere

Cablu CNC (comanda numerica computerizata)

Alimentare, CAN, ansamblu pentru 5 gaze

d Cablu de alimentare (120 VAC)

e Cablu CAN

f Furtunuri pentru 5 gaze (VWI sau OptiMix)
Cablu pistolet
Regulatoare de gaz

Gaze si apa
VWI: O,, aer, N,, Ar, F5 si apa
OptiMix: O,, aer, N,, Ar, F5, ap3, H,
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Recomandari privind amplasamentul

Tabelul 12 — Recomandari privind pozitionarea componentelor sistemului

Sursi = Suprafata plana (inclinare sub 10°)
de alimentare * Zona curatd si uscata

cu plasma = Capabild sa suporte cel putin 680 kg
Consola » Suprafati plana (inclinare sub 10°)
de conectare = Zona curatd si uscata

la sursa

» Capabila si suporte greutatea consolei de conectare la sursa de gaz (greutatea difera

de gaz in functie de tip, consultati Specificatii de la pagina 29)

Consola = Zona curata si uscata
de conectare

a pistoletului® = Capabila sa suporte cel putin 9,3 kg

* Aceleasi recomandari se aplica pentru amplasamente la mezanin.
Recomandari privind lungimea pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masa

Distantele dintre sursa de alimentare cu plasma, consola de conectare la gaz, consola de conectare
a pistoletului si masa de taiere sunt limitate de lungimea furtunurilor, cablurilor si cablurilor de masa
ce le conecteaza.

Tabelul 13 — Intervalele de lungime pentru furtunuri interconectate, cabluri si cabluri de masa

De la aceasta componenta... | pana la aceasta componenta... ..lungimea poate fi intre:
Sursa de alimentare Consold de conectare la sursa de gaz 3m-=75m*
cu plasma (Core, VWI, OptiMix)
Consola de conectare Consola de conectare a pistoletului _ *
la sursa de gaz Sm-15m
Consola de conectare Pistolet sau masa de taiere .
. . 2m—-45m
a pistoletului

* Consultati Configuratie recomandaté cu consola de conectare la sursa de gaz Core de la pagina 55
si Configurare recomandata pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix de la pagina 56
pentru cerinte de vedere la distanta.

Pentru o listd completa de furtunuri, cabluri si cabluri de masa, consultati
Lista de componente de la pagina 303.

Asigurati-va ca instalati toate furtunurile, cablurile si cablurile de masa de lungime corespunzétoare.
m  Furtunurile, cablurile si cablurile de masa prea scurte pot cauza restrictii ale miscarii mecanice.
m  Cablurile si cablurile de masa prea lungi pot cauza zgomot electric.

Zgomotul electric poate avea un efect negativ asupra calitatii taierii.

Contactati furnizorul sistemului de tdiere pentru recomandari privind cele mai bune lungimi ale
cablurilor pentru sistemul de taiere.
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Recomandari privind raza de indoire pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masa

Urmatoarele furtunuri, cabluri si cabluri de masa nu se pot indoi mai

Raza minimé& de indoire

mult de o raza de 15,25 cm:

Cablul arcului pilot

Set furtunuri pentru lichidul de racire
Cablu de alimentare 15,25 cm
Cablu CAN

Set de furtunuri pentru 3 gaze pentru consola de conectare la sursa de gaz Core

Set de furtunuri pentru 5 gaze pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix

Furtunuri de alimentare cu gaz

Cerinte privind distanta intre cablurile de frecventa inalta si cablurile de control

Interferenta si zgomotul electric pot aparea atunci cand cablurile de frecventa inalta (de ex., cablul
arcului pilot si cablurile negative) sunt prea aproape de cablurile de control (de ex., cablul
de alimentare de 120 VAC, CAN si cablurile EtherCAT®).

Daca este posibil, utilizati un traseu separat pentru a izola fiecare cablu si cablu de masa.

Daca nu sunt posibile trasee separate, Hypertherm va recomanda o distantd minima de separare
de 150 mm intre cablurile de frecventa inalta si cablurile de control. Separati cablul arcului pilot,
cablul negativ sau orice alte cabluri de alimentare care au o tensiune mai mare de 120 VAC

de urmatoarele:

Cablu CAN
Cablu de alimentare (120 VAC)
Cablu CNC (EtherCAT, cablul seria RS-422 sau cablul discrete)

Cerinte privind distanta pentru ventilare si acces

Ventilare

0 Nu blocati fantele de ventilatie din colturi sau panourile inferioare de pe partea frontala
si posterioara ale sursei de alimentare cu plasma. O distantd de minimum 1 m este
necesara pentru ventilatie.

0 Nu blocati fantele de ventilatie de pe consola de conectare a gazului. O distanta
de minimum 1,27 cm este necesara pentru ventilatie.

0 Nu blocati fantele de ventilatie de pe consola de conectare a pistoletului. Trebuie
sa utilizati consolele de montare pentru a permite existenta spatiului intre consola
si suprafata de montare.

Acces service si intretinere — Hypertherm recomanda o distanta minima de 1 m intre sursa
de alimentare cu plasma si alte componente ale sistemului sau intre sursa de alimentare
cu plasma si un obstacol.
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Cerinte de distanta pentru comunicare

Tabelul 14 — Distanta maxima intre sursa de alimentare cu plasma si dispozitivul de control

Tipul comunicarii Distanta

Wireless Raz& maxima fara obstacole de 30,5 m*
EtherCAT* Maximum 75 m

Discrete** Maximum 75 m

Cablu serial RS-422** Maximum 75 m

* Obstructii sau distante mai mari de 30,5 m pot avea un efect asupra comunicarii intre sursa de alimentare
cu plasma si dispozitivul wireless.

* Consultati Configuratie recomandatd cu consola de conectare la sursa de gaz Core de la pagina 55
si Configurare recomandatd pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix de la pagina 56
pentru cerinte de vedere la distanta.

Recomandari privind consola de montare a pistoletului

Trebuie sa furnizati consola de montare a pistoletului pentru sistemul de taiere. Alegeti una care face
urmatoarele:

m  Sustine un pistolet de 57,15 mm
m Sustine pistoletul perpendicular (in unghi de 90°) fati de piesa de lucru (pentru taiere netesits)

m  Nu interfereaza cu dispozitivul de ridicare a pistoletului
Mansonul de asamblare pentru pistoletul XPR300 este mai mare decéat
mansonul de asamblare pentru pistoletele HPR. Pentru pistolete XPR300

este necesara modificarea sau inlocuirea echipamentului anterior
de montare.

Consolele de montare a pistoletului sunt disponibile de la Hypertherm.
(Consultati Consold pistolet de la pagina 327 din Lista de componente.)

Cerinte privind dispozitivul de ridicare a pistoletului

Trebuie sa furnizati un dispozitiv monitorizat de ridicare a pistoletului pentru sistemul de taiere.
Alegeti un dispozitiv de ridicare a pistoletului cu urmatoarele caracteristici:

m O viteza constanta de 50,8 cm/min, cu capacitati pozitive de rupere.
m  Capabil sa suporte cel putin 11,3 kg

Consultati manualul de instructiuni pentru mai multe informatii privind
dispozitivul de ridicare a pistoletului.
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Cerinte privind comanda numerica computerizata (CNC)

m  Pornire-oprire de la distanta
Setari reglabile

CNC-ul trebuie sa permita reglarea urméatoarelor setari:
m  Valoare setatd curent
m  Debit de plasma la taiere
m  Debit gaz de protectie la taiere

m  Valori setate amestec de gaze
Setari afisaj

CNC-ul trebuie sa afigseze urmatoarele date:

m  Tipul gazului de plasma

m  Tipul gazului de protectie

m  Coduri de eroare de sistem

m  Versiunea firmware a consolei de conectare la sursa de gaz

m  Versiunea firmware a sursei de alimentare cu plasma
CNC-ul trebuie sa afiseze urmatoarele date in timp real pentru operatia de depanare
si diagnosticare a sistemului:

m  Curent modulator

m  Curent cablu de masa

m  Coduri de stare ale sistemului

m  Temperaturd modulator

m  Temperatura transformator

m  Temperatura lichid de racire

m  Debit lichid de racire

m  Traductori de presiune

m Viteze ventilatoare
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Diagnosticare si depanare

CNC-ul trebuie sa poata executa urmatoarele comenzi pentru diagnosticarea si depanarea
operatiilor sistemului:

m Testare predebit gaze
m  Testare gaze de taiere

m Testare pentru scurgeri din sistem

Pentru mai multe informatii privind CNC-ul, consultati Protocolul
de comunicare cu comanda numericd computerizatid (CNC) de la pagina 351.
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impamantarea si ecranarea recomandate

Introducere

Aceasta sectiune descrie practicile de impamantare si de ecranare pentru protectia unui sistem

de tdiere cu plasma impotriva interferentei de radiofrecventa (RFI) si a interferentei
electromagnetice (IE) (numite si zgomot). Descrie, de asemenea, modul de impamantare pentru
curent continuu si impamantarea alimentérii electrice. Diagrama de la sfarsitul acestei sectiuni arata
aceste tipuri de impamantare intr-un sistem de taiere cu plasma.

Modurile de legare la pamant din aceasta sectiune au fost folosite
pe multe instalatii cu rezultate excelente si Hypertherm recomanda
ca aceste practici sa devind o parte obisnuitd a procesului de instalare.
Metodele actuale folosite pentru implementarea acestor practici pot
fi diferite de la sistem la sistem, dar trebuie sd raméana cat mai
consecvente posibil. Totusi, datorita diferentelor de echipament si mod
de instalare, aceste practici de impamantare ar putea sa nu reuseasca
sa elimine zgomotele datorate RFI/IE in fiecare caz.

Tipuri de legare la pamant

impamantarea electrica (numita si impamantare de siguranti sau legare la pamant de siguranta
(PE)) este sistemul de impamantare care se aplici liniei de alimentare cu energie electrica.
Previne riscul de socuri pentru personal de la oricare echipament sau de la masa de téiere.
Include impamantarea electrica ce intrd in sistemul cu plasma sau oricare alt sistem, cum

ar fi CNC-ul si actionarile cu motoare, precum si surubul suplimentar de impamantare conectat
la masa de taiere. In circuitele de plasma, impiamantarea merge de la sasiul sistemului de plasma
la sasiul fiecarei console separate, prin cablurile de interconectare.

impamantarea electrica pentru curent continuu (numita si impamantare pentru curentul

de taiere) este sistemul de impamantare care completeaza calea curentului de taiere de la spatele
pistoletului inapoi la sistemul de plasma. Este necesar ca firul pozitiv al sistemului de plasma sa fie
conectat ferm la impamantarea mesei de taiere, cu cablu de dimensiune corespunzatoare. Totodat3,
este necesar ca stinghiile pe care este asezata piesa de lucru, sa faca contact stabil cu masa

si piesa de lucru.

impamantarea si protectia RFI si |E reprezintd sistemul de impamantare care limiteaza cantitatea
de zgomot electric emis de sistemele de plasma si de actionarile cu motor. Limiteazd de asemenea
cantitatea de zgomot receptionatd de CNC si de celelalte circuite de control si masurare. Practicile
de impamantare descrise in aceasta sectiune se referd in principal la impamantarea si protectia
RFI si IE.
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Moduri de legare la pamant

1. Daca nu este altfel indicat, folositi cabluri de 21,2 mm2 (047031) pentru cablurile
de impamantare |E prezentate in Exemplu de diagrama de impaméntare de la pagina 66.

2. Masa de taiere este folosita pentru impamantare simpl3, in stea, |IE si ar trebui sa aiba suruburi
cu filet fixate pe maséa cu o baré colectoare de cupru montata pe ele. O bara colectoare
separata ar trebui sa fie montata pe portal, cat mai aproape posibil de fiecare motor. Daca exista
motoare la fiecare capat al portalului, fixati un cablu de impamantare |IE separat de la motorul
mai indepartat la bara colectoare a portalului. Bara colectoare a portalului ar trebui sa aiba
un cablu de impamantare |IE separat, de 21,2 mm2 (047031) catre bara colectoare a mesei.
Cablurile de impamantare |IE pentru dispozitivul de ridicare a pistoletului sau consola combinata
de aprindere/gaz trebuie fiecare sa duca separat la bara colectoare a mesei.

3. impamantarea necorespunzitoare nu numai ci expune operatorii la tensiuni electrice
periculoase, dar impamantarea necorespunzatoare creste si riscul defectarii echipamentului
si timpi de intrerupere inutili. In mod ideal, impamantarea ar trebui s aiba o rezistenta de zero
ohmi, dar experienta practica arata ca o rezistentd mai mica de 1 ohm este satisfacatoare pentru
majoritatea aplicatiilor. Consultati codurile electrice locale si nationale pentru a va asigura
ca la locatia dvs. existda impamantare si rezistenta satisfacatoare.

4. O tija de impamantare (PE) care indeplineste toate conditiile codurilor electrice locale
si nationale trebuie instalata la maximum 6 m de masa de taiere. Impamantarea PE trebuie sa fie
conectata la bara colectoare a mesei de taiere, utilizand un cablu de impamantare de minimum
21,2 mm2 (047031). Contactati un electrician autorizat pentru a va asigura ci impamantarea
corespunde tuturor codurilor electrice locale si nationale.

5. Pentru cea mai eficienta protectie, folositi cabluri de interfatda CNC de la Hypertherm pentru
semnale de intrare/iesire, semnale de comunicare seriald intre sistemele cu plasma in conexiuni
multidrop si pentru interconectari intre toate partile sistemelor Hypertherm.

6. Toate elementele mecanice folosite in sistemul de impamantare trebuie s fie din alama sau
cupru. Puteti utiliza suruburi din otel sudate pe masa de taiere pentru montarea barei colectoare,
nicio alta piesa de aluminiu sau otel nu poate fi folosita pentru sistemul de impamantare.

7. Intrarea de curent alternativ, PE si impamantarea liniei principale trebuie sa fie legate la tot
echipamentul in conformitate cu codurile locale si nationale.

8. Pentru un sistem cu consola de frecventa inalta la distantd sau consold combinata
aprindere/de conectare gaz, cablul pozitiv, cel negativ si cablul arcului pilot trebuie sa fie legate
impreuna pe o distanta cat mai lunga posibil. Cablul pistoletului, cablul de masa si cablul arcului
pilot (duza) pot fi montate paralel cu alte cabluri si cabluri de masa doar dacéa sunt separate
la o distanta de cel putin 150 mm. Daca este posibil, montati cablul de alimentare si cablurile
de semnal pe trasee diferite.

9. Pentru un sistem cu consolda RHF sau consold combinata aprindere/de conectare gaz,
Hypertherm recomanda montarea acestei console cat mai aproape de pistolet. Aceastd consola
trebuie, de asemenea, s aiba cablu separat de impamantare conectat direct la bara colectoare
a mesei de tdiere.

10

Fiecare componenta Hypertherm, ca si oricare alt dulap sau cutie pentru CNC sau actionare
cu motor, trebuie sa aiba un cablu de impamantare separat catre impamantarea comuna

(in stea) de la masa. Aceasta include consola de aprindere/conectare la gaz, indiferent daca
este legata la sistemul de plasma sau la masa de taiere.
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11. Ecranajul din impletitura metalica de pe cablul arcului pilot si cablul lichidului de racire trebuie
conectate ferm la consola de conectare a sursei de gaz, la consola de conectare a pistoletului
si la pistolet. Trebuie sa fie izolat electric de orice metal si de orice contact cu podeaua sau
cladirea. Cablul pistoletului poate fi imbrécat intr-un tub de plastic pentru cabluri sau acoperit
cu un manson de plastic sau piele.

12. Suportul pistoletului si mecanismul de desprindere a pistoletului - partea montata pe dispozitivul
de ridicare, nu partea montata pe pistolet - trebuie conectate la partea stationara a dispozitivului
de ridicare cu fir impletit de cupru de cel putin 12,7 mm latime. Un cablu separat trebuie sa duca
de la dispozitivul de ridicare a pistoletului la portalul barei colectoare de izolare. Ansamblul
supapei trebuie de asemenea sa aiba o conectare de impamantare la portalul barei colectoare
de izolare.

13. Daca portalul se misca pe sine care nu sunt sudate pe masa, atunci fiecare sina trebuie
conectata cu un cablu de impamantare de la capatul sinei la masa. Cablurile de impamantare
ale sinei se conecteaza direct la masa si nu trebuie sa fie conectate la bara de impamantare.

14. Daca instalati un divizor de tensiune, montati-| cat mai aproape posibil de locul unde se verifica
tensiunea arcului. O locatie recomandata este in interiorul carcasei sistemului de plasma. Daca
se foloseste un divizor de tensiune Hypertherm, semnalul de iesire este izolat de toate celelalte
circuite. Semnalul procesat trebuie si treaca prin cablul torsadat si ecranat (Belden 1800F sau
echivalent). Utilizati un cablu cu ecranaj impletit, nu cu ecranaj din folie. Conectati ecranajul
la sasiul sistemului de plasma si lasati-I neconectat la celdlalt capat.

15. Celelalte semnale (analog, digital, serial sau codat) ar trebui s intre in perechi torsadate
intr-un cablu ecranat. Conectorii pe aceste cabluri trebuie sa aibd o carcasa metalica. Ecranajul,
nu scurgerea, trebuie sa fie conectaté la carcasa metalica a conectorului la fiecare capaét
al cablului. Niciodata nu treceti ecranajul sau scurgerea prin conector la niciunul dintre pini.

Schema urmatoare arata un exemplu al barei colectoare a mesei de taiere. Componentele
prezentate aici pot fi diferite de cele ale sistemului dvs.

1 Bara colectoare de impamantare portal
Tija de impamantare

Cablu sistem de plasma (+)

Consola de conectare la sursa de gaz

Cutie CNC

Suport pistolet

Sasiu sistem de plasma

0O N o g »~ O N

Consola de conectare a pistoletului
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Fotografia urmatoare aratd un exemplu de bara colectoare de impadmantare pentru portal. Este fixata
pe portal, in apropierea motorului. Toate cablurile de impamantare individuale de la componentele
montate pe portal se conecteaza la magistrald. Un singur cablu de mare capacitate conecteaza apoi
magistrala de impamantare a portalului la magistrala de impamaéantare a mesei.

1 Cablu céatre bara colectoare
de impamantare a mesei de taiere

2 Cablurile de impamantare ale
componentelor de pe portal

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 65



Calificari si cerinte

Exemplu de diagrama de impamantare

@ @ . @ .
®

6 OOOOPO

Impamantare sasiu si RFI

® o
Legare la padmant (impamantare)
curent alternativ
1 ==

77
L

1 Masa de taiere 7 Consola de conectare a pistoletului

2 Portal 8 Sasiu CNC

3 Sistem de plasma 9 Modul de control al inaltimii pistoletului

4 Bara colectoare impamantare masa 10 Consola de conectare la sursa de gaz. Conectati
5 Bari colectoare de impamantare portal la bara colectoare de impamantare a meseir

6 Dispozitiv de control al inaltimii pistoletului 11 Legare la pamant a alimentérii cu curent continuu

* Consola de aprindere este integrata in consola de conectare a sursei de gaz pentru sistemele de taiere XPR300.
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inainte de aincepe

Cititi, intelegeti si urmati toate instructiunile de siguranta referitoare la instalare inainte
de a incepe instalarea. (Consultati /nstructiuni de siguranta cu privire la instalare de la
pagina 70.)

Dupa primire

Reclamatii

Asigurati-va ca ati primit toate articolele din comanda dumneavoastra intr-o conditie buna.
Contactati furnizorul aparatului de tdiere daca oricare din parti sunt avariate sau lipsesc.

Verificati articolele pentru a observa deteriorari care ar fi putut aparea in timpul transportului.
Daca gasiti dovezi de avariere, consultati Reclamatii, mai jos. Toate comunicarile referitoare
la acest echipament trebuie sa includa numarul modelului si numarul de serie.

Inregistrati informatiile referitoare la produsul dvs. pe coperta interioara a acestui manual,
apoi folositi instructiunile de acolo pentru a inregistra numaérul de serie al produsului dvs.
la www.hypertherm.com.

Inainte de configurarea acestui echipament, cititi informatiile de siguranta primite impreuna
cu echipamentul. Nerespectarea instructiunilor de siguranta pot rezulta in vatamarea
personala sau in avarierea echipamentului.

Reclamatii pentru daunele aparute in timpul transportului — Daca echipamentul a fost avariat
in timpul transportului, inaintati o reclamatie catre transportator. Puteti contacta Hypertherm
pentru o copie a conosamentului. Daca aveti nevoie de asistenta suplimentara, sunati la cel
mai apropiat sediu Hypertherm mentionat la inceputul acestui manual.

Reclamatii privind marfa defecta sau lipsa — Daca oricare componenta lipseste sau este
defectd, contactati distribuitorul Hypertherm al aparatului de taiere. Daca aveti nevoie
de asistenta suplimentara, sunati la cel mai apropiat sediu Hypertherm mentionat

la inceputul acestui manual.
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Niveluri de zgomot

Nivelurile de zgomot acceptabile definite de legislatia nationala si locala pot fi depasite de acest
sistem cu plasma. Purtati intotdeauna protectie adecvata pentru urechi atunci cand taiati sau
craituiti. Masuratorile nivelului de zgomot efectuate depind de mediul specific in care se utilizeaza
sistemul. Consultati Zgomotul poate vatdma simtul auzului din Manualul privind siguranta

si conformitatea (80669C).

in plus, puteti gasi o Fisa de date acustice pentru sistemul dumneavoastra la adresa
www.hypertherm.com/docs:

1. Selectati un produs din meniul Product type din sectiunea Search a paginii.
2. Selectati Regulatory din meniul All Categories.

3. Selectati Acoustical Noise Data Sheets din meniul All subcategories.
Manipularea corespunzatoare si utilizarea substantelor chimice in conditii de siguranta

Fisele de date tehnice (MSDS, SDS) sunt incluse in planul de comunicare a pericolelor si furnizeaza
informatii detaliate privind substantele chimice periculoase. Informatiile includ toxicitatea

si reactivitatea substantei chimice, prim ajutor in caz de expunere, depozitarea si eliminarea
aprobatd, echipamentul de protectie recomandat si procedurile impotriva deversarilor.

Agentia Europeana pentru Securitate si Sanatate in Munca (OSHA) a prezentat noile cerinte privind
etichetarea substantelor chimice periculoase, ca parte a reviziei recente a standardului privind
comunicarea pericolelor (29 CFR 1910.1200) in vederea alinierii la Sistemul Global Armonizat

de Clasificare si Etichetare a Produselor Chimice al Organizatiei Natiunilor Unite (GHS). GHS este
un sistem international pentru standardizarea clasificarii si etichetarii substantelor chimice.

Normele privind substantele chimice din SUA, Europa si alte locatii prevad disponibilitatea MSDS
si SDS pentru substantele chimice care sunt furnizate impreuna cu produsul si pentru substantele
chimice utilizate in sau pe produs. Lista de substante chimice este furnizata de Hypertherm.

Consultati fisele MSDS si SDS disponibile online. Documentatia tehnica este disponibila
la www.hypertherm.com/docs.

Cerinte de instalare

Toata instalarea si service-ul sistemelor electrice trebuie sa respecte codurile electrice nationale
si locale. Aceasta activitate trebuie facutd de o persoana calificata.

Contactati cea mai apropiata echipa tehnica de service a Hypertherm mentionata la inceputul acestui
manual sau furnizorul autorizat al aparatului de tdiere Hypertherm pentru orice intrebari tehnice.
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Prezentarea generala a instalarii

Acestia sunt pasii generali de instalare a sistemului de taiere.

10.

n.

12.

Pozitionati componentele sistemului. Consultati Modalitatea de pozitionare a componentelor
sistemului de la pagina 76.

. Impamantati componentele sistemului. Consultati Modalitatea de impamantare

a componentelor sistemului de la pagina 82.

Scoateti panoul posterior al sursei de alimentare cu plasméa. Scoateti panoul superior si cele
laterale ale consolelor. Consultati Modalitatea de demontare a panourilor externe
de la componentele sistemului de la pagina 84.

Conectati sursa de alimentare cu plasma la consola de conectare la sura de gaz. Consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma si a consolei de conectare la sursa
de gaz (Core, VWI sau OptiMix) de la pagina 91.

Conectati cablu de masa la sursa de alimentare cu plasma si la masa de taiere. Consultati
Modalitatea de conectare a cablului de masa la sursa de alimentare cu plasma si la masa
de tdiere de la pagina 98.

Conectati consola de conectare la sursa de gaz la consola de conectare a pistoletului.
Consultati Modalitatea de conectare a consolei de conectare la sursa de gaz la consola

de conectare a pistoletului de la pagina 99.

Instalati si conectati tevile de alimentare cu gaz si apa. Consultati Modalitatea de instalare
si conectare a surselor de gaze de la pagina 107.

Conectati consola de conectare a pistoletului la priza acestuia. Consultati Modalitatea
de conectare a prizei pistoletului la consola de conectare a pistoletului de la pagina 113.

Instalati consumabilele. Consultati Modalitatea de montare a consumabilelor de la pagina 119.

Instalati pistoletul in priza acestuia. Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza
acestuia de la pagina 121.

Instalati pistoletul intr-un dispozitiv de ridicare a pistoletului. Consultati Modalitatea de montare
a pistoletului in consola de fixare a pistoletului de la pagina 122.

Conectati sistemul de téiere la sursa de alimentare cu energie electrica.

XPR300
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Instructiuni de siguranta cu privire la instalare

Inainte de a incepe instalarea, asigurati-va ca cititi, intelegeti si urmati toate instructiunile de siguranta
din acest manual, Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) si Manualul de avertizare
privind energia de radiofrecventsd (80945C), precum si cele lipite pe sistemul de taiere.

4 AVERTIZARE

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

Deconectati toate sursele de alimentare cu electricitate de la sursa
de alimentare cu plasma inainte de a muta sursa de alimentare
cu plasma sau de a o aseza in pozitie.

\f

Daca mutati sau asezati in pozitie sursa de alimentare cu plasma in timp
ce aceasta este conectata la electricitate, puteti fi ranit sau chiar
omorat, iar sursa de alimentare cu plasma poate fi avariata.

A

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

intrerupatorul principal trebuie s3 fie in pozitia OPRIT (OFF) inainte
sa conectati cablul de alimentare la sistemul de taiere.

intrerupatorul principal trebuie si RAMANA in pozitia OPRIT (OFF) pana
cand toti pasii instalarii sunt finalizati.

\f

in Statele Unite, utilizati o procedura de ”blocare/interdictie” pana
la terminarea instalarii. In alte tari, respectati procedurile de siguranta
nationale sau locale corespunzatoare.

Cand intrerupatorul principal este in pozitia PORNIT (ON), tensiunea
de linie trece prin sistemul de taiere.

Tensiunea prezenta in sistemul de taiere poate cauza raniri sau chiar
decesul.

Procedati cu maxima atentie daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere atunci cand intrerupétorul principal este in pozitia PORNIT (ON).

Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
care pot cauza vatamari sau deces.

J.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT (OFF), puteti suferi un soc
electric serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa
de energie electrica.

> P P
\f

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.
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4 AVERTIZARE

Daca utilizati oxigen ca gaz de plasma pentru taiere, acesta poate cauza
un potential pericol de incendiu datorita atmosferei imbogatite
cu oxigen care se acumuleaza.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula
in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru taiere.

Opritoarele de flacara sunt OBLIGATORII pentru a opri extinderea
incendiului citre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacdra nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Hidrogenul este un gaz inflamabil care prezinta un pericol de explozie.
Mentineti flacarile departe de buteliile si furtunurile care contin
hidrogen. Mentineti flacarile si scanteile departe de pistolet

in momentul cand utilizati hidrogen ca gaz de plasma.

Consultati prevederile codurilor locale privind siguranta, incendiile
si de constructii pentru depozitarea si utilizarea hidrogenului.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula
in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru taiere.

Opritoarele de flacara sunt OBLIGATORII pentru a opri extinderea
incendiului catre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

& AVERTIZARE

LICHIDUL DE RACIRE POATE FI IRITANT PENTRU PIELE Sl OCHI
SI1NOCIV SAU FATAL DACA ESTE INGERAT.

Propilenglicolul si benzqtriazolul irita pielea si ochii si pot fi nocive sau
fatale inﬂ cazul ingerarii. In cazul contactului, clatiti pielea sau ochii
cu apa. In cazul ingerarii, solicitati ajutor medical imediat.
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& ATENTIE

Daca utilizati agent/lichid de racire gresit, acesta poate avaria sistemul de taiere. Consultati
Cerinte privind lichidul de racire de la pagina 51.

Nu utilizati niciodata antigel pentru automobile in loc de lichid de racire Hypertherm. Antigelul
contine chimicale ce duc la defectarea sistemului de racire a pistoletului.

intotdeauna utilizati apa purificata cu 0,2 % benzotriazol in amestecul de ricire pentru a preveni
defectarea pompei, pistoletului si altor componente ale sistemului de racire.

& ATENTIE

Niciodata nu utilizati banda PTFE pe niciun racord. Utilizati numai un agent de etansare lichid
sau pasta pe filetele interioare.

Unele compresoare de aer utilizeaza lubrifianti sintetici continand esteri. Esterii vor deteriora
policarbonatul din bazinul de filtrare a aerului.

Toate furtunurile, conexiunile furtunurilor si fitingurile furtunurilor folosite pentru tevile gazelor
de alimentare trebuie sa fie concepute pentru a fi utilizate cu presiunea si fluxul corespunzator
de gaz. Alte furtunuri, conexiuni ale furtunurilor si fitinguri ale furtunurilor se pot crapa sau pot
avea scurgeri.
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& ATENTIE

Lungimile fabricate ale cablurilor pentru pistolet si de la consola la consola sunt importante
pentru performanta sistemului.

Nu modificati niciodata lungimea vreunui cablu.

Calitatea taierii si durata de viata a pieselor consumabile vor scadea daca modificati furtunurile.

Nu modificati sau inlocuiti fitingurile sursei de alimentare cu gaz de la consola de conectare
la sursa de gaz sau de la consola de conectare a pistoletului. Daca inlocuiti oricare fiting

de la console, acest lucru poate duce la proasta functionare a supapelor interne intrucat
particule pot ajunge in supape.

Scurgerile de gaz sau presiunea si debitele care sunt inafara intervalelor recomandate pot:
» Cauza probleme de performanta a sistemului
= Rezulta intr-o calitate proasta a taierii
= Scurta durata de viata a consumabilelor
Daca calitatea gazului este proasta, aceasta poate scadea:
= Calitatea taierii
= Viteza de taiere
» Capacitatile de taiere a grosimii

Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru presiunile si debitele recomandate.
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Configurarea recomandata pentru consola Core de conectare la sursa de gaz

N

f i :
é | A ﬁlﬁ if

Al

)
o

Nu este la scara.

pozitie.

Numai pentru

1 Cablu de masa 8 Set asamblare arc pilot si furtunuri lichid de récire
2 Cablu de conectare la CNC (in imagine EtherCAT) a Cablul arcului pilot
3 Cablu CAN b Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare,
4 Cablu de alimentare (120 VAC) 1 retur)
5 Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare, 1 retur) 9 Alimentare, CAN, ansamblu pentru 3 gaze
6 Cablul arcului pilot ¢ Cablu de alimentare (120 VAC)
7 Cablu negativ (2/0 sau 4/0) d Cablu CAN
e 3 furtunuri pentru gaz (Core)
10 Cablu pistolet
* Regulator
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Configuratie recomandata pentru consola de conectare la sursa de gaz YWI sau OptiMix

0 “\

Nu este la scara.
Numai pentru
pozitie.

F

NP

H, numai pentru OptiMix

Cablu de masa 8 Arc pilot, set furtunuri lichid de récire si ansamblu
o apa de protectie
Cablu de conectare la CNC (in imagine EtherCAT) o
a Cablul arcului pilot
Cablu CAN

b  Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare, 1 retur)
Cablu de alimentare (120 VAC)

¢ Furtun apa de protectie (VWI sau OptiMix)
Set furtunuri lichid de racire (1 alimentare, 1 retur)

9 Alimentare, CAN, ansamblu pentru 5 gaze

d Cablu de alimentare (120 VAC)

e Cablu CAN

f Furtunuri pentru 5 gaze (VWI sau OptiMix)
10 Cablu pistolet

Cablul arcului pilot
Cablu negativ (2/0 sau 4/0)

N o o~ ON =

Regulator
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Modalitatea de pozitionare a componentelor sistemului

Puneti t

oate componentele sistemului in pozitie inainte de a face conexiunile.

Planuiti unde sa pozitionati componentele sistemului

Cand planuiti unde séa pozitionati componentele sistemului, folositi urméatoarele:

Cerintele amplasamentului (Consultati Recomandari privind amplasamentul
de la pagina 57.)

Cerintele de lungime pentru unele furtunuri, cabluri si cabluri de masa (Consultati
Recomandéri privind lungimea pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masé de la pagina 57.)

Cerintele razei de indoire pentru unele furtunuri, cabluri si cabluri de masa (Consultati
Recomandari privind raza de indoire pentru furtunuri, cabluri si cabluri de masa de la
pagina 58.)

Distantele recomandate de separare intre cablurile de frecventa inalta si cablurile de control
(Consultati Cerinte privind distanta intre cablurile de frecventa inaltd si cablurile de control
de la pagina 58.)

Cerintele de ventilare si acces (Consultati Cerinte privind distanta pentru ventilare si acces
de la pagina 58.)

Distantele recomandate pentru comunicare (Consultati Cerinte de distantd pentru
comunicare de la pagina 59.)
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Pozitionarea componentelor sistemului

Amplasarea sursei de alimentare cu plasma

& AVERTISMENT

ECHIPAMENTUL GREU POATE CAUZA RANIRI SERIOASE DACA ESTE SCAPAT -
RIDICATI CU GRIJA

Cand ridicati sau mutati sursa de alimentare cu plasma:

» Eliberati zona de toate cablurile, firele si alte obstacole potentiale ce s-ar putea
prinde pe sursa de alimentare cu plasma in timp ce o mutati.

= Utilizati numai echipament cu capacitate suficienta pentru a ridica in siguranta
si a suporta sursa de alimentare cu plasma.
= Utilizati inelele de ridicare pentru a ridica sursa de alimentare cu plasma de sus.

Nu depasiti ratele recomandate pentru inelele de ridicare. Consultati Tabelul 1
de la pagina 31.

= Utilizati un stivuitor ale carui furci se intind sub toata partea inferioara a sursei
de alimentare cu plasma. Utilizati fantele speciale de ridicare cu stivuitorul localizate
in partea inferioara a sursei de alimentare cu plasma.

» Asigurati-va ca zona este libera inainte de a aseza sursa de alimentare cu plasma
pe sol.

= Asezati sursa de alimentare cu plasma pe sol cu grija. Nu o scapati de la inaltime.

Sursa de alimentare cu plasma a XPR300 cantareste 590 kg. Pentru a pozitiona sursa
de alimentare cu plasma trebuie sa utilizati un stivuitor sau alt echipament de ridicare.
Consultati Tabelul 15.

Tabelul 15 — Echipamente pentru ridicarea sau mutarea sursei de alimentare cu plasma

Puteti utiliza un stivuitor pentru a muta sursa de alimentare cu plasma in pozitie. Furcile
Stivuitor stivuitorului trebuie sa fie destul de lungi pentru a se extinde sub toata partea inferioara a sursei
de alimentare cu plasma.

Un inel de ridicare este localizat in partea superioara a sursei de alimentare cu plasma. Puteti
utiliza un echipament de ridicare impreuna cu inelul de ridicare pentru a ridica sursa
de alimentare cu plasma in pozitie.

Inel
de ridicare

Pentru a proteja sursa de alimentare cu plasmé impotriva scaparii
si avarierii, asigurati-va ca echilibrati sursa de alimentare cu plasma egal
ntre furcile stivuitorului si ca folositi viteze mici.
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Pozitionarea si montarea consolelor de conectare la sursa de gaz

Inainte de a monta consola de conectare la sursa de gaz, asigurati-va ca ati facut urmatoarele:

m  Ati planificat unde sa pozitionati componentele sistemului (Consultati Planuiti unde

sd pozitionati componentele sistemului de la pagina 76.)

m  Ati urmat cerintele din Cerinte privind pozitionarea componentelor sistemului de la pagina 54.

Toate cele 3 console de conectare la sursa de gaz (Core, VWI, si OptiMix) au 3 orificii de montare

pe panoul inferior. Pentru dimensiuni de montare, consultati Figura 2 de la pagina 78 si Figura 3
de la pagina 79.

Daca aveti intrebari despre cand si cum sa utilizati orificiile de montare pentru
a monta consola de conectare la sursa de gaz, contactati furnizorul aparatului
de taiere sau echipa regionald tehnica de service a Hypertherm.

Figura 2 — Dimensiuni de montare pentru consolele de conectare la gaz Core si VWI

Partea de admisie a gazului a consolei de conectare la sursa de gaz (Core)

Partea de evacuare

a gazului a consolei
de conectare la sursa

©
26,98 cm mﬂ]
=1 <+
=iy ° Partea
] de admisie
4 a gazului

a consolei

de conectare
la sursa de gaz

® 72
T

6.48 mm 19,69 cm
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Figura 3 — Dimensiuni de montare pentru consolele de conectare la gaz OptiMix

Partea de evacuare
a gazului a consolei
de conectare la sursa

Partea de admisie a gazului a consolei de conectare la sursa
de gaz (OptiMix)

32,05 cm

Partea de admisie

O O g H
° 4 || agazuluia consolei
H % ® (@) de conectare la sursa
| de gaz
D
8 2 o o
< 4
6,48 mm / 19,69 cm
XPR300 Manual de instructiuni 80948M 79



Instalare

Pozitionarea si montarea consolei de conectare a pistoletului

Inainte de a monta consola de conectare a pistoletului, asigurati-va ca ati facut urméatoarele:

m  Ati planificat unde sa pozitionati componentele sistemului (Consultati Planuiti unde
sd pozitionati componentele sistemului de la pagina 76.)

m  Ati urmat cerintele din Cerinte privind pozitionarea componentelor sistemului
de la pagina 54.

Locatia din fabricatie pentru consola de montare se afla pe partea inferioara a consolei
de conectare a pistoletului. Totusi, puteti muta consola de montare pe orice parte. Existd 3 orientari
de montare, pe partea inferioara si ambele parti laterale.

Pentru dimensiuni de montare, consultati Figura 4 de la pagina 80 si Figura 5 de la pagina 81.
Daca aveti intrebéari despre cand si cum sa utilizati consolele de montare

pentru a monta consola de conectare la pistolet, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica de service a Hypertherm.

Figura 4 — Orientarea laterala de montare si dimensiuni de montare pentru consola de conectare a pistoletului

6,35 mm

135 mm

339,85 mm
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Modalitatea de impaméntare a componentelor sistemului

Urmati cele mai bune metode de impamantare si protectie a tuturor componentelor.
Consultati Impamaéntarea si ecranarea recomandate de la pagina 62.

Impamantati toate componentele sistemului dupé ce le-ati pozitionat si inainte de a conecta
furtunurile, cablurile si cablurile de masa.

Figura 6 — impamantarea sursei de alimentare cu plasma (detaliu)
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Figura 7 — Detaliu de impamantare a consolelor de conectare a gazului

OptiMix

[~ Surub de impamantare M6

Figura 8 — impamantarea consolei de conectare a pistoletului (detaliu)

/Surub de impamantare M6

Trebuie sa aveti 2 cabluri de impamantare la consola de conectare
a pistoletului.

XPR300
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Modalitatea de demontare a panourilor externe de la componentele sistemului

& AVERTIZARE

- @ SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

? \ Deconectati energia electrica inainte de a face orice instalare.
<

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

P calificat.

K\/g
*
-~ Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
care pot cauza vatamari sau deces.
Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT (OFF), puteti suferi un soc

electric serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa
de energie electrica.

g\

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

Inainte de a indepérta panourile:

m  Asigurati-va ca alimentarea este intrerupta de la sistemul de taiere.

Chiar daca deconectati alimentarea sursei de alimentare cu plasma, puteti totusi
suferi un soc electric puternic daca sursa de alimentare cu plasma raméane
conectata la o sursd de energie electrica. Asigurati-va ca alimentarea cu energie
electrica este intrerupta inainte de a incepe instalarea.
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Figura 9 — Demontarea panoului posterior al sursei de alimentare cu plasmé

NIV

AR TAT RN

85

80948M

Manual de instructiuni

XPR300



Instalare

Figura 10 — Demontarea panourilor de la consola de conectare la sursa de gaz
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Figura 11 — Demontarea panoului superior si a celor laterale de la consola de conectare a pistoletului
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Modalitatea de identificare si pregatire a furtunurilor, cablurilor si cablurilor de masa

Utilizati urmatoarele schite ale furtunurilor, cablurilor si cablurilor de masa pentru a confirma aspectul lor.

m  Desfasurati furtunurile, cablurile si cablurile de masa si examinati-le conformitatea.

m  Asigurati-va ca aveti furtunurile, cablurile si cablurile de masa necesare. Furtunurile, cablurile
si cablurile de masa se livreaza cu o eticheta sau autocolant care indicd numarul piesei.

Nu comandati sau utilizati cabluri sau cabluri de masa mai lungi decat
este necesar. Daca rdsuciti un cablu sau cablu de masa pentru ca este
prea lung, se pot produce interferente electrice sau zgomot. Interferenta
electricd poate avea un efect negativ asupra performantei sistemului.

Pentru codurile pieselor si specificatii, consultati Lista de componente
de la pagina 303.

Set furtunuri pentru lichidul de racire
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Setul de furtunuri pentru lichidul de racire include 1 furtun de alimentare
cu benzi verzi si 1 furtun de retur cu benzi rosii.

Cablu negativ cu protectie antideformare

O M I

A
NG

Cablul arcului pilot cu protectie antideformare

(©)= - [ : : ﬁ: C T T KO
Cablu de alimentare
E|.| 1 f: 1 |.|E

Cablu CAN
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Cablu de masa

O W [T mmr—T1—=7% 1 1] O

Setul de furtunuri pentru lichidul de racire include 1 furtun de alimentare
cu benzi verzi si 1 furtun de retur cu benzi rosii.

Alimentare, CAN si ansamblu pentru 3 gaze (numai pentru Core)

~ -
TN

Arc pilot, set furtunuri lichid de racire si ansamblu apa de protectie
(numai pentru VWI si OptiMix)

Setul de furtunuri pentru lichidul de racire include 1 furtun de alimentare
cu benzi verzi si 1 furtun de retur cu benzi rosii.

Alimentare, CAN, si ansamblu pentru 5 gaze (numai pentru VWI si OptiMix)

NN
NN
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Furtun de oxigen (albastru)

Furtun de azot (negru)
(| H o
Furtun de aer (negru)

il I

Hidrogen (rosu)

—

\—r—/ A~/

Argon (negru)

aqd =H))

F5 (rosu)

—— )

Apa de protectie (optional) (albastru)

il 1
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Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma si a consolei
de conectare la sursa de gaz (Core, VWI sau OptiMix)

Conectarea setului de furtunuri pentru lichid de racire

Figura 12 — Set furtunuri pentru lichid de racire
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1 Furtun retur lichid de ricire (banda rosie) 2 Furtun alimentare lichid de racire (banda verde)

Pentru lungimi, consultati Set de furtunuri de lichid de récire
de la pagina 335 din Lista de componente.

Conectati setul de furtunuri pentru
lichidul de racire la sursa
de alimentare cu plasma:

1. Conectati furtunul de retur
al lichidului de racire (rosu)
la fitingul de retur al lichidului
de racire (rosu).

2. Conectati furtunul
de alimentare al lichidului
de ricire (verde) la fitingul
de alimentare a lichidului
de racire (verde).

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 91



Instalare

Conectati setul de furtunuri pentru
lichidul de racire la sursa de alimentare
cu gaz:

1. Conectati furtunul de retur
al lichidului de racire la fitingul
de retur al lichidului de racire
(rosu, jos).

2. Conectati furtunul de alimentare
a lichidului de racire la fitingul
de alimentare a lichidului de racire
(verde, sus).

Conectarea cablului negativ cu protectie antideformare

Figura 13 — Cablu negativ cu protectie antideformare

Partile de tabla ale panoului consolei
se intersecteaza aici

0-

La sursa de alimentare cu plasméa

1. Fixati piulita exterioara @ si piulita protectiei antideformare @ pe cablul negativ.

2. Treceti cablul negativ si piulita protectiei antideformare prin orificiul consolei de conectare
la sursa de gaz.

3. Fixati piulita interioara @ la capétul cablului conexiunii de gaz.
4. Conectati capatul consolei de conectare la sursa de gaz la blocul de racire.
5. Strangeti piulita interioara @ pe piulita protectiei antideformare @.

Pentru lungimi, consultati Cablu negativ cu protectie antideformare
de la pagina 333 din Lista de componente.
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Figura 14 — Conectarea cablului negativ cu protectie antideformare

Consolé de conectare la sursa

de gaz

Sursé de alimentare cu plasma
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Conectarea cablului arcului pilot cu protectia antideformare

Figura 15 — Cablul arcului pilot cu protectie antideformare
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Pentru lungimi, consultati Cablul arcului pilot cu protectie antideformare

de la pagina 332 din Lista de componente.

Figura 16 — Conectarea cablului arcului pilot cu protectia antideformare la sursa de alimentare cu plasméa

{
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Figura 17 — Conectarea cablului arcului pilot cu protectia antideformare la sursa de alimentare cu gaz
(Core, VWI sau OptiMix)

Pentru acces facil, indepartati panoul
de izolatie superior inainte de a incerca
sa conectati cablul arcului pilot.

XPR300
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Conectarea cablului de alimentare

Figura 18 — Cablu de alimentare

T = < £l
— D 2 o LG\_ —
— T
La sursa de alimentare cu plasma (cablu conector tata) La consola de conectare la sursa de gaz (cablu conector mamé)
Pentru lungimi, consultati Cablul de alimentare de la pagina 334 din Lista
de componente.
Figura 19 — Conectarea cablului de alimentare
> .. L3
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e
5 D
D
Consola de conectare la sursa
de gaz
|
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Surséa de alimentare cu plasma
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Conectarea cablului CAN

Figura 20 — Cablu CAN

Bl . { . =\
4+— —_—)
La sursa de alimentare cu plasma (cablu conector tata) La consola de conectare la sursa de gaz

(cablu conector mama)

Pentru lungimi, consultati Cabl/ul CAN de la pagina 336 din Lista
de componente.

Figura 21 — Conectarea cablului CAN si strangerea manuala
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Consola de conectare la sursa
de gaz
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Sursa de alimentare cu plasma
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Modalitatea de conectare a cablului de masa la sursa de alimentare cu plasma
silamasa de taiere

Figura 22 — Cablu de masa

O Jf] I O
— —

La sursa de alimentare cu plasma La masa de taiere

AL
INT
—

Pentru lungimi, consultati Cab/ul de masé de la pagina 342 din Lista
de componente.

Figura 23 — Conectarea cablului de masa la sursa de alimentare cu plasma (in imagine) si la masa de taiere
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Modalitatea de conectare a consolei de conectare la sursa de gaz la consola
de conectare a pistoletului

Conectarea consolei de conectare la sursa de gaz (Core) la consola de conectare a pistoletului

m  Acesti pasi de instalare sunt pentru consola de conectare la sursa de gaz Core.

m Daca aveti o consoléd de conectare la gaz VWI sau OptiMix, consultati Conectarea consolei
de conectare la sursa de gaz (VWI sau OptiMix) la consola de conectare a pistoletului de la
pagina 103.

Conectarea arcului pilot si a ansamblului setului de furtunuri pentru lichidul de racire

Figura 24 — Ansamblu set arc pilot si furtun lichid de récire

La consola de conectare la sursa de gaz La consola de conectare a pistoletului
1 Cablul arcului pilot (galben) 3 Furtun alimentare lichid de racire (banda verde)
2 Furtun retur lichid de récire (banda rosie) 4 Cuplaj cablu

Pentru lungimi, consultati Ansamblu set de furtunuri de ricire si arc pilot
(Core) de la pagina 336 din Lista de componente.

1. Conectati ansamblul cablului la consola de conectare la sursa de gaz:
a. Treceti furtunurile si cablul prin orificiul consolei
de conectare la sursa de gaz.

Acesti pasi de instalare sunt pentru consola
de conectare la sursa de gaz Core.
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h. Conectati cablul arcului

pilot.

. Conectati furtunul

de retur al lichidului
de récire la fitingul
de retur al lichidului
de racire (rosu).

. Conectati furtunul

de alimentare

al lichidului de racire
(verde) la fitingul

de alimentare a lichidului
de racire (verde).

e. Impingeti cuplajul
in manson si strangeti colierul.
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2. Conectati cablul la consola de conectare
a pistoletului:

a. Treceti furtunurile si cablul prin orificiul consolei
de conectare a pistoletului.

b. Conectati furtunul de retur
al lichidului de r&cire (rosu) la fitingul

de retur al lichidului de racire (rosu). @ =
¢. Conectati furtunul de alimentare
al lichidului de racire (verde) la fitingul 3
de alimentare a lichidului de racire
(verde).
d. Conectati cablul arcului pilot. O 0
] I~
0

e. Impingeti cuplajul in manson
si strangeti colierul.
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Conectarea cablului de alimentare, a cablului CAN si a ansamblului pentru 3 gaze (Core)

Figura 25 — Cablul de alimentare, cablul CAN, si ansamblul de furtunuri pentru 3 gaze

La consola de conectare a pistoletului

La consola de conectare la sursa de gaz
(conectoare de cabluri mama)

(conectoare de cablu tatd)

1 Cablu de alimentare 4 Furtun de azot (negru)

2 Cablu CAN 5 Furtun de aer (negru)

3 Furtun de oxigen (albastru)

Pentru lungimi, consultati Ansamblu de alimentare,magistrala CAN,
si furtunuri pentru 3 gaze (Core) de la pagina 337 din Lista
de componente.

Figura 26

Consola de conectare
a pistoletului @
\

Consola de conectare g
la sursa de gaz Core o 5

NN
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Conectarea consolei de conectare la sursa de gaz (VWI sau OptiMix) la consola
de conectare a pistoletului

m  Acesti pasi de instalare sunt pentru consolele de conectare la sursa de gaz
VWI sau OptiMix.

m  Dacd aveti o consola de conectare la sursa de gaz Core, consultati Conectarea consolei
de conectare la sursa de gaz (Core) la consola de conectare a pistoletului de la pagina 99.

Conectarea arcului pilot, a setului de furtunuri pentru lichidul de racire si a ansamblului apei de protectie

Figura 27 — Arc pilot, set furtunuri lichid de racire, ansamblu apa de protectie

La consola de conectare la sursa de gaz

La consola de conectare a pistoletului
1 Cablul arcului pilot (galben) 4 Furtun apa de protectie
2 Furtun retur lichid de récire (banda rosie) 5 Cuplaj cablu

3 Furtun alimentare lichid de ricire (banda verde)

Pentru lungimi, consultati Ansamblu de arc pilot, set de furtunuri de lichid
de rédcire si apd de protectie (VWI sau OptiMix) de la pagina 337 din Lista
de componente.
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1. Conectati ansamblul cablului la consola de conectare la sursa de gaz:

a. Treceti furtunurile si cablul prin orificiul consolei
de conectare la sursa de gaz.

TR
Acesti pasi de instalare sunt pentru °

consolele de conectare la sursa de gaz
VWI sau OptiMix.

h. Conectati cablul arcului
pilot.

¢. Conectati furtunul
de retur al lichidului
de racire (rosu)
la fitingul de retur
al lichidului de racire
(rosu).

d. Conectati furtunul
de alimentare
al lichidului de racire
(verde) la fitingul
de alimentare
a lichidului de racire
(verde).

e. Conectati furtunul
de apa in interiorul
consolei VWI sau
OptiMix.

f. Impingeti cuplajul
in manson si strangeti colierul.
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2. Conectati ansamblul de cabluri la consola
de conectare a pistoletului:

a. Treceti furtunurile si cablul prin orificiul consolei
de conectare a pistoletului.

h. Conectati furtunul de retur al lichidului
de ricire (rosu) la fitingul de retur =
a lichidului de r&cire (rosu).

Q
¢. Conectati furtunul de alimentare A
al lichidului de racire (verde) la fitingul
de alimentare a lichidului de racire
(verde).
(o 4

d. Conectati cablul arcului pilot.

e. impingeti furtunul de apa in conector
pana se opreste, aproximativ 13 mm.

Y

f. impingeti cuplajul in manson
si strangeti colierul.
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Conectarea cablului de alimentare, a cablului CAN si a ansamblului pentru 5 gaze

Figura 28 — Cablul de alimentare, cablul CAN si ansamblul de furtunuri pentru 5 gaze

N
TN\

La consola de conectare la sursa de gaz
(conectoare de cablu tatd)

Cablu de alimentare
Cablu CAN
Oxigen (albastru)

A O N =

Furtun de aer (negru)

La consola de conectare a pistoletului
(conectoare de cabluri mamé)

5 Furtun de argon (negru)
6 Furtun de azot (negru)

7 Furtun combustibil (rosu)

Pentru lungimi, consultati Ansamblu de alimentare, magistrald CAN, si furtunuri
pentru 5 gaze (VWI sau OptiMix) de la pagina 338 din Lista de componente.

Figura 29

Consola de conectare
a pistoletului

Z Consola de conectare la sursa
de gaz VWI sau OptiMix
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Modalitatea de instalare si conectare a surselor de gaze

& AVERTIZARE

Daca utilizati oxigen ca gaz de plasma pentru taiere, acesta poate cauza
un potential pericol de incendiu datorita atmosferei imbogatite
cu oxigen care se acumuleaza.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula

in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru
taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului catre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Hidrogenul este un gaz inflamabil care prezinta un pericol de explozie.
Mentineti flacarile departe de buteliile si furtunurile care contin
hidrogen. Mentineti flacarile si scanteile departe de pistolet

in momentul cand utilizati hidrogen ca gaz de plasma.

Consultati prevederile codurilor locale privind siguranta, incendiile
si de constructii pentru depozitarea si utilizarea hidrogenului.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula

in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru
taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului citre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Trebuie sa furnizati urmatoarele dispozitive pentru sistemul de taiere:

m  Regulatoare de gaz de callitate ridicata (consultati Regulatoare pentru alimentarea cu gaz
de la pagina 49 si Figura 30 de la pagina 108.)

m  Tevi pentru sursa de gaz (Consultati Jevi pentru gazele de alimentare de la pagina 47.)
m  Surse de gaze (Consultati Cerinte privind gazul de proces (console de conectare la sursa
de gaz Core, VWI, si OptiMix) de la pagina 46.)

Asigurati-va ca regulatoarele de gaz, tevile pentru sursele de gaz si de alimentare cu gaze pe care
le alegeti satisfac toate cerintele minime. (Consultati Cerinte privind gazul de proces (console
de conectare la sursa de gaz Core, VWI, si OptiMix) de la pagina 46.)
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Utilizati specificatiile cuplului de strangere din Tabelul 16 cand strangeti orice fiting pentru
alimentarea cu gaz.

Tabelul 16 — Specificatiile cuplului de strangere

Specificatiile cuplului de strangere

A @ Dimensiune furtun de gaz kg-em inb ftIbf
sau de apa

’ Pana la 10 mm 8,6 - 9,8 75 -85 6,25 -7

12 mm 41,5-55 360 - 489 30 - 40

Instalarea regulatoarelor de gaz

Trebuie sa instalati regulatoarele de gaz inaintea tevilor pentru sursa de gaz. Pentru pasii
de instalare, consultati manualul de instructiuni ce a insotit regulatorul de gaz.

Figura 30 — Regulator cu o singuré treapta (stanga) si cu doua trepte (dreapta)

Pentru cele mai bune rezultate, pozitionati regulatorul de gaz la maximum 3 m de consola
de conectare la sursa de gaz.

Dupa finalizarea instaldrii, presurizati intregul sistem si testati pentru scurgeri de gaze. Persoana
care instaleaza sistemul sau un instalator autorizat poate face acest lucru pentru dumneavoastra.
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Conectarea surselor de gaz la consola de conectare la sursa de gaz (Core)

& ATENTIE

Niciodata nu utilizati banda PTFE pe niciun racord. Utilizati numai un agent de etansare lichid
sau pasta pe filetele interioare.

Toate furtunurile, conexiunile furtunurilor si fitingurile furtunurilor folosite pentru tevile gazelor
de alimentare trebuie sa fie concepute pentru a fi utilizate cu presiunea si fluxul corespunzator
de gaz. Alte furtunuri, conexiuni ale furtunurilor si fitinguri ale furtunurilor se pot crapa sau pot
avea scurgeri.

Nu modificati sau schimbati fitingurile surselor de gaz de la consola de conectare la sursa de gaz.

Daca modificati sau inlocuiti orice fiting, acest lucru poate duce la proasta functionare
a supapelor intrucat particule pot ajunge in supape.

Unele compresoare de aer utilizeaza lubrifianti sintetici continand esteri. Esterii vor deteriora
policarbonatul din bazinul de filtrare a aerului.

Scurgerile de gaz sau presiunea si debitele care sunt inafara intervalelor recomandate pot:
= Cauza probleme de performanta a sistemului
* Rezulta intr-o calitate proasta a taierii
» Scurta durata de viata a consumabilelor
Daca calitatea gazului este proasta, aceasta poate scadea:
= Calitatea taierii
= Viteza de taiere
= Capacitatile de taiere a grosimii

Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru presiunile si debitele recomandate.

m  Acesti pasi de instalare sunt pentru consola de conectare la sursa de gaz Core.

m Daca aveti o consola de conectare la gaz VWI sau OptiMix, consultati Conectarea surselor
de gaz si de apd de protectie la consola de conectare la sursa de gaz (VWI si OptiMix) de
la pagina 111.

Hypertherm recomanda un diametru interior de 10 mm pentru furtunurile surselor de gaz care
au 76 m sau mai putin. Asigurati-va ca aveti furtunurile corecte de alimentare cu gaz inainte
de a le conecta. Consultati Modalitatea de identificare si pregdtire a furtunurilor, cablurilor
si cablurilor de masa de la pagina 88. Tabelul 17 descrie dimensiunile recomandate pentru
fitingurile de gaz.
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Tabelul 17 — Dimensiuni recomandate pentru fitingurile de gaz

. Dimensiunile recomandate pentru fitingurile
Tip fiting
de gaz
N, sau Ar 5/8 in — 18 RH, intern (gaz inert) ,B”
Aer 9/16in - 19, JIC, #6
F5 sau H, 9/16 in — 18, LH (oxigaz) ,B”
o, 9/16 in — RH (oxigen)

Pentru a reduce riscul de scurgeri in sistem, asigurati-va ca ati strans toate conexiunile conform
specificatiilor cuplului de strangere din Tabelul 16 de la pagina 108.

Dupa finalizarea instaldrii, presurizati intregul sistem si testati pentru scurgeri de gaze. Un instalator
autorizat poate face acest lucru pentru dumneavoastra.

Figura 31 — Conectati tevile surselor gaz si gazele la consola de conectare a sursei de gaz Core

Oxigen (O,)

Regulatoare*

N
Aer
N
Azot (N,)
N
. Oxigen (O,)

* Pentru cele mai bune rezultate, pozitionati regulatorul de gaz la maximum 3 m de consola de conectare
la sursa de gaz.
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Conectarea surselor de gaz si de apa de protectie la consola de conectare la sursa de gaz
(VWI si OptiMix)

&\ ATENTIE

Niciodata nu utilizati banda PTFE pe niciun racord. Utilizati numai un agent de etansare lichid
sau pasta pe filetele interioare.

Toate furtunurile, conexiunile furtunurilor si fitingurile furtunurilor folosite pentru tevile gazelor
de alimentare trebuie sa fie concepute pentru a fi utilizate cu presiunea si fluxul corespunzator
de gaz. Alte furtunuri, conexiuni ale furtunurilor si fitinguri ale furtunurilor se pot crapa sau pot
avea scurgeri.

Nu modificati sau schimbati fitingurile surselor de gaz de la consola de conectare la sursa de gaz.

Daca modificati sau inlocuiti orice fiting, acest lucru poate duce la proasta functionare
a supapelor intrucat particule pot ajunge in supape.

Unele compresoare de aer utilizeaza lubrifianti sintetici continand esteri. Esterii vor deteriora
policarbonatul din bazinul de filtrare a aerului.

Scurgerile de gaz sau presiunea si debitele care sunt inafara intervalelor recomandate pot:
= Cauza probleme de performanta a sistemului
* Rezulta intr-o calitate proasta a taierii
* Scurta durata de viata a consumabilelor
Daca calitatea gazului este proasta, aceasta poate scadea:
= Calitatea taierii
= Viteza de taiere
= Capacitatile de taiere a grosimii

Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru presiunile si debitele recomandate.

m  Acesti pasi de instalare sunt pentru consolele de conectare la sursa de gaz
VWI sau OptiMix.

m Daca aveti o consola de conectare la gaz Core, consultati Conectarea surselor de gaz
la consola de conectare la sursa de gaz (Core) de la pagina 109.

Hypertherm recomanda un diametru interior de 10 mm pentru furtunurile surselor de gaz care
au 76 m sau mai putin. Asigurati-va ca aveti furtunurile corecte de alimentare cu gaz inainte
de a le conecta. Consultati Modalitatea de identificare si pregdtire a furtunurilor, cablurilor
si cablurilor de masa de la pagina 88. Tabelul 18 descrie dimensiunile recomandate pentru
fitingurile de gaz.
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Tabelul 18 — Dimensiuni recomandate pentru fitingurile de gaz

Tip fiting Dimensiunile recomandate pentru fitingurile de gaz
N, sau Ar 5/8 in — 18 RH, intern (gaz inert) ,B”

Aer sau H,O 9/16in — 19, JIC, #6

F5 sau H, 9/16 in — 18, LH (oxigaz) ,B"

o, 9/16 in — RH (oxigen)

Pentru a reduce riscul de scurgeri in sistem, asigurati-va ca ati strans toate conexiunile conform
specificatiilor cuplului de strangere din Tabelul 16 de la pagina 108.

Dupa finalizarea instaldrii, presurizati intregul sistem si testati pentru scurgeri de gaze. Un instalator
autorizat poate face acest lucru pentru dumneavoastra.

Figura 32 — Conectarea tevilor surselor de gaz, a gazelor si a apei de protectie optionala
la consola de conectare a sursei de gaz VWI sau OptiMix

Ap4 de protectie (H,O)

Apa de protectie
(H,0) numai pentru
VWI si OptiMix

Oxigen (O,)

Azot (N,)
Argon (Ar)

Amestec oxigaz (F5)
Hidrogen (H,) numai pentru OptiMix

Pentru cele mai bune rezultate, pozitionati regulatorul de gaz la maximum 3 m de consola de conectare
la sursa de gaz.
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Conectarea apei de protectie la consola de conectare a sursei de gaz (VWI sau OptiMix)

Utilizarea apei de protectie este optionald. Apa de protectie este numai o optiune pentru consolele
de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix.

m Daca aveti o consola de conectare la gaz Core, consultati Conectarea surselor de gaz
la consola de conectare la sursa de gaz (Core) de la pagina 109.

m Daca aveti o consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix, dar alegeti
sa nu folositi apa de protectie, puteti ignora acest pas de instalare.

Modalitatea de conectare a prizei pistoletului la consola de conectare a pistoletului

Conectarea ansamblului pistolet-cablu EasyConnect™ la consola de conectare a pistoletului

A ATENTIE

Lungimile produse ale cablului pistoletului sunt importante pentru performanta sistemului.
Nu modificati niciodata lungimile cablurilor pistoletului.

Calitatea taierii si durata de viata a pieselor consumabile vor scadea daca modificati cablurile
pistoletului.

Figura 33 — Ansamblul pistolet-cablu

D | e —
| o A [ Ho—o
(I
—ne
¢ ’ L I '
La consola de conectare La pistolet 0
a pistoletului 0
1 Manson de protectie 6 Furtun alimentare lichid de réacire (verde)
2 Cablu ventil plasma 7 Furtun gaz de protectie
3 Cablu ohmic 8 Furtun de gaz de plasma A
4 Cablul arcului pilot 9 Furtun de gaz de plasma B
5 Furtun retur lichid de racire (rosu)

Pentru lungimi, consultati Cablul pistoletului de la pagina 343 din Lista
de componente.
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1. Aliniati conectorii iTn ansamblul pistolet-cablu cu prizele corespondente din consola
de conectare a pistoletului.

2. Conectati ansamblul pistolet-cablu la consola de conectare a pistoletului.

3. Strangeti cu mana cuplajul ansamblului pistolet-cablu.

Nu folositi scule.

4. Conectati cablul ventilului plasmei la conectorul sau, apoi strangeti cu mana.

Nu folositi scule.

114
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Conectarea ansamblului pistolet-cablu EasyConnect la priza pistoletului

1. Desfasurati aproximativ 2 metri din ansamblul pistolet-cablu la capatul dinspre pistolet.
2. Folositi cheia pentru piulite (104269) pentru a stabiliza pistoletul. (Consultati Figura 34.)

3. Rasuciti mansonul de asamblare al pistoletului in sens antiorar pentru a-| slabi si a-l indeparta
de la pistolet. (Consultati Figura 34.)

Pistoletul care insoteste un sistem de taiere nou are un manson de asamblare
al pistoletului preinstalat. Pistolete ,Stand-alone” (f&ra un mangon
de asamblare) sunt disponibile de la Hypertherm, pentru a fi utilizate ca piese
de schimb. (Consultati Lista de componente de la pagina 303.)

Figura 34 — Slébirea si demontarea mansonului de asamblare

4. Slabiti teaca de silicon din ansamblul pistolet-cablu la capatul dinspre pistolet:

a. Slabiti colierul furtunului la capatul dinspre pistolet al ansamblului pistolet-cablu pentru
a elibera capatul tecii de silicon de la capul ansamblului pistolet-cablu.

b. indepartati teaca de silicon de pe pistolet. Acest lucru va permite accesul la conectorii din
interiorul ansamblului pistolet-cablu si sa indepartati mansonul de asamblare de pe pistolet.
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5. Trageti mansonul de asamblare al pistoletului de pe pistolet.

ar
Nz

6. Aliniati cablurile cu coduri de culoare in ansamblul pistolet-cablu cu conectorii corespunzatori
din suportul pistoletului.

O aliniere corecta reduce rasucirea cablurilor. Cablurile rasucite pot cauza
restrictii ale gazului sau lichidului de racire ce scurteaza durata de viata
a consumabilelor sau pot rezulta intr-o calitate slaba a taierii.

7. Conectati cablurile pistoletului si conectorii in urméatoarea ordine:

a. Folositi 2 chei pentru
a instala furtunul de retur
al lichidului de racire
(rosu) in fitingul de retur
al lichidului de racire
(rosu)

Strangeti conexiunea
furtunului de retur
al lichidului de racire la specificatiile cuplului de strangere din Tabelul 19.
Nu strangeti prea tare.

Tabelul 19 — Specificatiile cuplului de strangere

Specificatiile cuplului de strangere

A @ Dimensiune furtun de gaz kg-cm inb ftIbf
sau de apa

’ Pana la 10 mm 8,6 - 9,8 75 -85 6,25 -7

12 mm 41,5-55 360 - 489 30 - 40
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b. Introduceti conectorul
ventilului de plasma
si strangeti cu méana.

Nu folositi scule. W\ \\\\\ G

Conector ventil plasma

¢. Conectati cablul arcului pilot
(galben) si strangeti cu mana.

Nu folositi scule.

d. Conectati cablul ohmic
(galben) si strangeti
cu mana.

Nu folositi scule.

Cablu ohmic (galben)

e. Conectati furtunul
de alimentare al lichidului
de racire (verde). impingeti
furtunul in conector pana
se opreste, aproximativ
13 mm.

Acesta este un fiting
cu conectare prin

fmpingere
(push-to-connect).

f. Conectati furtunul gazului
de protectie (albastru).
impingeti furtunul
in conector pana se opreste,
aproximativ 13 mm.

Furtun gaz de protectie
(albastru)

Acesta este un fiting
cu conectare prin

impingere
(push-to-connect).
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g. Conectati furtunul 2 al gazului
de plasma (galben). Impingeti
furtunul in conector pana
se opreste, aproximativ
13 mm.

Acesta este un fiting
cu conectare prin

impingere
(push-to-connect).

Furtun gaz de plasma 2
(galben)

h. Conectati furtunul 1 al gazului
de plasma (negru). Impingeti
furtunul in conector pana
se opreste, aproximativ 13 mm.

Acesta este un fiting
cu conectare prin

fmpingere Furtun gaz de plasma 1 (negru)
(push-to-connect).

8. Instalati mansonul de asamblare
al pistoletului:

a. Trageti mansonul de asamblare al pistoletului céatre pistolet.

b. Strangeti cu mana mansonul de asamblare al pistoletului.

Nu folositi scule.

9. Repozitionati teaca de silicon:
a. Trageti teaca de silicon catre capatul pistoletului al ansamblului pistolet-cablu.
b. Trageti clema furtunului peste capatul dinspre pistolet al mansonului de silicon.

¢. Fixati colierul furtunului ce fixeaza teaca de silicon in pozitie.

18
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Modalitatea de montare a consumabilelor

& AVERTIZARE

N ) SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
? \ Deconectati energia electrica inainte de a face orice pasi de instalare.

intrerupatorul principal trebuie si RAMANA in pozitia OPRIT (OFF) pana
cand toti pasii instalarii sunt finalizati.

e ﬁ Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru

K\/@ informatii suplimentare.
*
*

Pentru orientare privind alegerea celor mai bune consumabile pentru nevoile dvs. de taiere
si marcare, consultati Diagrame de tdiere de la pagina 381.

g\

Consultati Exemple de configuratii pentru consumabile de la pagina 126.

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).
h. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma,
consola de conectare la sursa de gaz sau consola de conectare a pistoletului.

2. Daca nu ati facut-o deja, alegeti cele mai bune consumabile pentru nevoile dvs. de taiere
sau marcare.

3. Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza de silicon (027055) pe fiecare garnitura inelara
de pe fiecare piesd consumabila.

Garnitura inelara trebuie s& aiba un aspect lucios. Lubrifiantul aplicat in exces
poate opri fluxul de gaz. Inlaturati lubrifiantul in exces, daca este cazul.

Capac Duza Duzé capison Duza Inel Electrod Pistolet
de protectie  de protectie pistolet de turbionare
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4. Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa fara scame pentru a sterge
suprafetele interioare si exterioare ale pistoletului.
5. Montati la loc consumabilele la pistolet cum se arata in Figura 35:

a. Montati electrodul @. Folositi o unealta de strangere (104119)
pentru a strange electrodul.

Montati inelul de turbionare @.
Montati duza si inelul de turbionare @.
Montati duza capisonului pistoletului @.

Montati duza de protectie @.

- ® 82 o6 &

Montati capacul de protectie @.

Figura 35 — Montarea consumabilelor la pistolet

6. Montati pistoletul in priza pistoletului. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza
acestuia de la pagina 121.)

7. Montati pistoletul si priza aferenta in consola de montare a pistoletului.
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Modalitatea de montare a pistoletului in priza acestuia

1. Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza de silicon (027055) pe fiecare dintre cele
4 garnituri inelare din interiorul corpului pistoletului.

Nu aplicati silicon pe conectorii electrici negri.

Garnitura inelara trebuie sa aiba un aspect lucios. Lubrifiantul aplicat
in exces poate opri fluxul de gaz. Inlaturati lubrifiantul in exces, daca
este cazul.

2. Aliniati garniturile inelare din corpul pistoletului cu conectorii corespunzatori din priza
pistoletului.

3. Puneti corpul pistoletului in priza pistoletului si strangeti cu mana.

Nu folositi scule.

4. Asigurati-vi ca corpul pistoletului este introdus complet in priza pistoletului. intre corpul
pistoletului si priza pistoletului nu trebuie sa existe spatiu.

(=) (=]
= . .
SE
(=) (=)
Corect Incorect
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Modalitatea de montare a pistoletului in consola de fixare a pistoletului

Inainte de a monta pistoletul in consola de montare a pistoletului, trebuie sa atasati ansamblu
pistolet-cablu in priza pistoletului. (Consultati Conectarea ansamblului pistolet-cablu EasyConnect
la priza pistoletului de la pagina 115.)

Trebuie sa furnizati consola de montare a pistoletului pentru sistemul de taiere. Alegeti o consola
care intruneste cerintele din Recomandari privind consola de montare a pistoletului de la
pagina 59.

Mansonul de asamblare pentru pistoletul XPR300 este mai mare decéat
mansonul de asamblare pentru pistoletele HPR. Pentru pistolete XPR300
este necesard modificarea sau inlocuirea echipamentului anterior
de montare.

Consolele de montare a pistoletului sunt disponibile de la Hypertherm.
(Consultati Consold pistolet de la pagina 327 din Lista de componente.)

1. Introduceti pistoletul (cu ansamblul pistolet-cablu atasat) in consola de montare a pistoletului.
Consultati Figura 36 de la pagina 123.

2. Pozitionati pistoletul sub consola de montare a pistoletului. Consola de montare trebuie sa:

m  Mearga imprejurul portiunii inferioare a mansonului pistoletului

m  Nu atinga priza pistoletului

Pentru a minimiza vibratia la varful pistoletului, pozitionati consola
de montare a pistoletului cat mai jos posibil pe pistolet, fard a atinge priza
pistoletului.

3. Asigurati-va ca pistoletul este perpendicular (la un unghi de 90°) fata de piesa de lucru pe toate
partile, asa cum se arata in Figura 36 de la pagina 123.

Puteti folosi o rigla in unghi drept pentru a masura alinierea
perpendiculara pentru tdiere marcare si perforare din pozitia standard.

In timpul taierii tesite, pistoletul este intr-un unghi (care nu este perpendicular)
pe piesa de lucru. Unghiul pistoletului pentru pistoletele XPR poate merge
de la 0° — 52°. Pentru informatii privind taierea tesita, consultati Tdiere tesitd
de la pagina 191.

122
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Figura 36 — Pistoletul in consola de montare

Manson superior
pistolet

Manson inferior ——
pistolet
—— Consola de montaj pistolet
5,72 cm

<

90"\ Priza pistolet

4. Strangeti suruburile de pe consola de montare a pistoletului.
5. Instalati consola de montare a pistoletului pe dispozitivul de ridicare al pistoletului.
Pentru informatii despre cum se monteaza consola de montare

a pistoletului pe dispozitivul de ridicare al pistoletului, consultati manualul
cu instructiuni ce a insotit dispozitivul de ridicare al pistoletului.
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Modalitatea de conectare a energiei electrice la sistemul de taiere

Orice instalare, modificare sau reparatie a echipamentului electric sau a sistemelor
electrice trebuie efectuata de catre un electrician calificat.

4 AVERTIZARE

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

intrerupatorul principal trebuie sa fie in pozitia OPRIT (OFF) inainte si conectati
cablul de alimentare la sistemul de taiere.

- ® intrerupatorul principal trebuie si RAMANA in pozitia OPRIT (OFF) pana cand toti

2\ pasii instalarii sunt finalizati.

in Statele Unite, utilizati o procedura de ,blocare/interdictie” pana la terminarea
instalarii. In alte tari, respectati procedurile de siguranta nationale sau locale
corespunzatoare.

Trebuie sa furnizati cablul principal de alimentare pentru sistemul dvs. de téiere. Alegeti un cablu
principal de alimentare ce respecta codurile si regulamentele locale si care satisface cerintele
pentru puterea absorbita. (Consultati Cerinte privind puterea de intrare de la pagina 42.) Pentru
informatii privind regulamentele aplicabile in locatia dvs., contactati un electrician autorizat.

Cerintele de marime pentru cablul principal de alimentare la locatia dvs.
pot diferi in functie de distanta dintre priza si panoul principal
de distributie si in functie de codurile si regulamentele locale.

1. Asigurati-va ci intrerupatorul principal este in pozitia OPRIT (OFF) si ramane in pozitia
OPRIT (OFF) pana cand toti pasii instalarii sunt finalizati.

2. Conectati cablul principal de alimentare la sursa de alimentare cu plasma (Figura 37
de la pagina 125):
a. Conectati cablul de impamantare (PE) al cablului principal de alimentare la borna
de impamantare (<) de la TB1.

b. Conectati cablurile W, V si U ale cablului principal de alimentare la bornele TB1
corespunzatoare.
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Figura 37 — Conectarea cablului principal de alimentare la sursa de alimentare cu plasmé&

<
J (=]
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\ /
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3. Urmati codurile electrice nationale si locale pentru a conecta cablurile electrice W, V si U ale
cablului principal de alimentare la intrerupatorul principal (Tabelul 20 de la pagina 125).

Tabelul 20 — Codurile de culoare pentru firele cablului principal de alimentare

Codurile de culoare ale firelor pentru America
de Nord

Codurile de culoare ale firelor pentru Europa, Asia
si majoritatea locatiilor in afara Americii de Nord

U = Negru U = Negru
V = Alb V = Albastru
W = Rosu W = Maro

PE (legare la pamant) = Verde/galben

PE (legare la pamant) = Verde/galben
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Exemple de configuratii pentru consumabile

Piesele consumabile uzate sau avariate pot avea un efect negativ asupra calitatii taierii. Examinati consumabilele
montate cel putin o data pe zi, inainte de actionarea sistemului. Pentru informatii despre cum puteti efectua
aceasta, consultati Examinati piesele consumabile de la pagina 217 in sectiunea Intrefinere acestui manual.

Exemple de configuratii pentru material feros (otel slab aliat)

Otel slab aliat - 30 A - 0,/0,

Duza de protectie Duza de protectie Duza capison Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
capison pistolet pistolet

420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
420619* 420620*

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

alereisuy
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Otel slab aliat - 80 A, 130 A, 170 A, si 300 A - 0,/Aer

Duza de protectie Duza de protectie

capison pistolet

420246
420605*

420255
420608*

170 A ._-4@“

420513
420616

WOAL-—{i:)_-J

420491
420615

80 A

T

130 A

420200

—-—-—-—-1-—-
L 1

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

Duza capison
pistolet

Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
: i)y || )
i ) /); !
! 420243 420242 420240 !
| 420607* |
] ]
| [ D — ) 1|
' ' 420368
— -
Ul
[ U Jf) .
| 420252 420242 420249 |
i 420607* i
] ]
| |
1 . i
!_ “ \‘:\‘\ _-_ .
| ) \/" ) !
i 420261 420260 420258 |
' 420609* .
| |
] ]
| |
| )
) e
420279 420406 420276
420594*

aserejsuy
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Exemple de configuratii neferoase (otel inoxidabil si aluminiu)

Neferos - 40 A - N,/N, si aer/aer

Duza de protectie  Duzi de protectie Duza capigon Duza Inel de turbionare Electrod
capison pistolet pistolet

puEmN] i

(-
i 420303
_4 N,/N,
J |
J 420288 420314 |
420200 420291 420365 420598* L"(E:D:m'
420624*
420294
Aer/aer

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

1
|
1

d

Tub de apa

420368

alereisuy
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Neferos - 60 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0**, si aer/aer

Duza de protectie Duza de protectie Duza capison
capison pistolet pistolet

F5/N,™
N,/N,

420309

420603

S g g |
T
[}
r————— e — e ———,

N,/H,0**
420300

[-—
|
I
|
I
|
I
=1
I
]
I
]
I
|
!—- -
I
|
I
|
| 420593
]
I
]
I
|
I
L

S |

P ————— ———————

Aer/aer
420309

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

** FB/N, si No/H,O pot fi folosite numai pe console VWI sau OptiMix.

Duza Inel de turbionare Electrod

1 | @:DDD” |

| 1 F5/N, |

F5/N,** . ! N,/N, |

N,/N, ! | 420303 i

420297 I . .
— |

| ' '

i ! '

]

| ! '

]

i | |

s ACE D) wi

* i i N,/H,O™ !

N,/H,O™ i | 420303 |

420296 | i i

i - -

| ! '

]

i ! '

]

i ! |

]

i -

Aer/aer
Aer/aer 420294

420297

Tub de apa

420368

aserejsuy
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Duza de protectie
capison pistolet

420200

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

** FB/N, si No/H,O pot fi folosite numai pe console VWI sau OptiMix.

S

Duza de protectie

.
]

!
F5/N,* |
N,/N, i
420309 [
420603" |
]

|

]

|

]

420300
420593*

[T T T

_|
|

!
N,/H,0** |
|

I
]

I
]

I
|

I
|
-

Aer/aer
420309

Neferos - 80 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0**, aer/aer

Duza capison
pistolet

420365

Duza

F5/N,™

N,/N,
420306

Aer/aer
420306

Inel de turbionare

420323
420604*

e

Electrod

F5/N,™
N,/N,
420303

——-—-

U Ea

N,/H,0*™
420303

@

Aer/aer
420294

Tub de apa

o))

420368

alereisuy
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Netems - 130 A - NzINz, Hz'Ar'Nlez**, NzIqu**

Duza de protectie Duza de protectie Duzé capison Duza
capison pistolet pistolet

N,/N,
420318
420597*

420315

420200 420365

—_—
_—_—_—_—l-—-—__l

Ha-Ar-N,/N,**
420318
420597*

|
I

N,/H,0**
420469
420595*

* Consumabile numai pentru taiere in oglinda.

** H,-Ar-N,/N, si N,/H,O pot fi folosite numai pe console VWI sau OptiMix.

Inel de turbionare

&
Ny
|
|

=

]
!
I N,/N,
. 420314
420598*

H,-Ar-N,/N,**
420323
420604

N,/H,0™*
420314
420598*

—— e — . — — — . — . — — — — — — —— —— —— —— ———

Electrod

g
|

420356

Tub de apa

420368

aserejsuy
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Neferos - 170 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0**, aer/aer

Duzd de protectie Duza de protectie Duza capison Duza Inel de turbionare Electrod
capison pistolet pistolet
- N @@»» g =0
1 | | 1
| ! i N,/N, N,/N, N,/N, |
' No/N; | | 420324 420314 420356 |
_! 420327* F o 490598* '
I 420613 . ! I
] ! | i
|
420200 ! ! 420365 | i
|
L - - AT
| ]
i N ! ! Ho-Ar-No/N,*  Hy-Ar-N,/N,* H,-Ar-N,/N,** i
p o HArN/N™ | 420324 420323 420356
| 420327 I i 420604* |
i 420613* | | i
| ' ! |
] | | ]
| ' ! |
] ! | ]
- - [
- T | G 1A
| ' ! |
i N,/H,0* ! ! N,/H,O0* N,/H,0* N,/H,O0* i
2 2
i 420472 ! | 420324 ;gﬁggg* 420356 i
* ]
. 420611 | I .
| ' ! |
] | | ]
| ' ! |
' ' 00 ) i m a1
—_a PR | - -— - - — -
Aer/aer Aer/aer Aer/aer
Aer/aer 420524 420260 420258
420513

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

** H,-Ar-N,/N, si N,/H,O pot fi folosite numai pe console VWI sau OptiMix.

Tub de apa

|

420368

alereisuy
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Netems - 300 A - NzINz, Hz'Ar'Nlez**, NzIqu**

Duza de protectie Duza de protectie Duza capison Duza Inel de turbionare

capison pistolet pistolet

|
|
I
i N,/N,

_I 420362
420601*

420359
420200

I
[}
I
| 420365
|
I
[}

Hy-Ar-N,/N,*™
420362
420601

N,/H,0**
420475
420622*

* Consumabile numai pentru téiere in oglinda.

** Hy-Ar-N,/N, si N,/H,O pot fi folosite numai pe console VWI sau OptiMix.

N,/N,
420323
420604*

H,-Ar-N,/N,**
420358
420623

N,/H,0*™*
420323
420604*

e et e L R

Electrod

%
|

420356

Tub de apa

420368

aserejsuy
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Conectare pentru comunicare

Alegeti cea mai bund metoda de comunicare pentru sistemul de taiere. Pentru utilizarea tuturor
functiilor sistemului de taiere, existd 3 metode de comunicare:

EtherCAT - Utilizati aceasta metoda cu un controler compatibil cu EtherCAT. Consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmd cu EtherCAT de la pagina 137.

Daca utilizati EtherCAT, nu utilizati cablul discrete. Puteti utiliza toate functiile
sistemului de taiere cu EtherCAT. Consultati Tabelul 21 de la pagina 136.

Wireless (interfata web XPR) si cablu discrete — Utilizati aceasta metoda cu un dispozitiv
wireless si un controler compatibil cu cablul discrete.

0 Consultati Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma la interfata web
XPR de la pagina 139.

0 Consultati Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul
discrete de la pagina 159.

De asemenea, daca utilizati varianta wireless, trebuie sa utilizati cablul
discrete pentru a utiliza toate functiile sistemului de taiere. Consultati
Tabelul 21 de la pagina 136.

Cablu serial RS-422 si discrete — Utilizati aceastd metoda cu o un cablu serial RS-422
si un controler compatibil cu cablul discrete.

0 Consultati Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmé cu un cablu seria
RS-422. de la pagina 156.

0 Consultati Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul
discrete de la pagina 159.

De asemenea, daca utilizati cablul serial RS-422, trebuie sa utilizati
si cablul discrete pentru a utiliza toate functiile sistemului de taiere.
Consultati Tabelul 21 de la pagina 136.

Pentru informatii asupra semnalelor si protocoalelor, consultati Protocolul de comunicare
cu comanda numericd computerizatd (CNC) de la pagina 351.

XPR300
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Conectare pentru comunicare

Tabelul 21 — Cerinte de comunicare si optiuni

Pentru utilizarea tuturor
functiilor sistemului de taiere...

Monitorizati cu...

Setati procesul cu. Cablu discrete EtherCAT | MOTRIAWED | R 499
EtherCAT Preferat Alternativ Alternativ
Interfata web XPR Obligatoriu Alternativ Preferat Alternativ
RS-422 Obligatoriu Alternativ Alternativ Preferat

* Dispozitivul care seteaza un proces controleaza mai intai sursa de alimentare cu plasma. Pentru informatii
referitoare la modalitatea de schimbare a dispozitivului care detine controlul asupra sursei de alimentare
cu plasma, consultati Modalitatea de modificare a dispozitivului de control de la pagina 163.

Exemplu: Utilizati EtherCAT pentru a seta procesul si cablu RS-422 sau interfata web XPR

pentru monitorizare.

136
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Conectare pentru comunicare

Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu EtherCAT

m  Pentru un exemplu a diagramei sistemului, consultati Interfata multisistem EtherCAT
(Foaia 15 din 20) de la pagina 465.

m  Pentru informatii asupra semnalelor si protocoalelor, consultati Comunicarea prin EtherCAT
de la pagina 351si Comenzi prin cablul serial RS-422 si EtherCAT de la pagina 362.

Figura 38 — Cablu EtherCAT
S £ Ei—
[ b |

Hypertherm comercializeaza cabluri EtherCAT care au fost testate
cu sistemul nostru de taiere. Consultati Cablul EtherCAT pentru interfata
CNC de la pagina 339 din Lista de componente.

Daca va achizitionati propriile cabluri, alegeti cabluri EtherCAT care respecta specificatiile
Beckhoff®. Puteti gasi specificatiile de proiectare ale cablului pe infosys.beckhoff.com.

Tip Catbe, 2-perechi, 4-fire, dublu ecranat

Fir Constructie: Fir cositorit toronat
Diametru: 0,75 mm (7 X 0,25 mm)

Izolatie: Polietilen&, diametru 1,5 mm

Miez Constructie: Filler ca element central

Strat 1: 4 fire, 2 perechi

Secventa de culori: Alb, galben, albastru, portocaliu
Strat 2: Suprapunere din bandé de plastic

Folie laminata din aluminiu suprapusa

acoperire aproximativ 85 %, diametru 4,7 mm

Manta interioara: Copolimer termoplastic, diametru 3,9 mm

Duza de protectie: Fire de cupru impletite, diametru de 0,13 mm,

Manta Material: Poliuretan
Grosime sectiune: 0,9 mm
Diametru extern: 6,5 mm + 0,2 mm

Lungime maxima 61m

XPR300 Manual de instructiuni 80948M
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Conectare pentru comunicare

Figura 39 — Conectarea cablurilor EtherCAT la sursa de alimentare cu plasméa

s

e

©°

8 (238
4;7; 7

Y A

A

JAVAYRSE

>

lesirea cablului EtherCAT catre Intrarea cablului EtherCAT
urmatoarea sursa de alimentare de la CNC
cu plasma

</
Us

Utilizati urmatoarele recomandari pentru evitarea problemelor fonice pe care le aveti cu sistemul
de taiere:

m  Trebuie sa utilizati conectorii in locatia prezenta in Figura 39. Acesti conectori adauga filtrare
fonica. Nu conectati direct la placa de circuite imprimate.

m  Separati cablul EtherCAT de cablul arcului pilot, de cablul negativ sau de alte cabluri
de alimentare care au o tensiune mai mare de 120 VAC Consultati Cerinte privind distanta
intre cablurile de frecventa inalta si cablurile de control de la pagina 58.

m  Nu pozati cablul EtherCAT prea aproape de consola de conectare la sursa de gaz.
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Conectare pentru comunicare

Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma la interfata web XPR

& ATENTIE

Daca utilizati o retea wireless (Wi-Fi) pentru a comunica cu sistemul de tiiere, Hypertherm
recomanda sa utilizati o retea Wi-Fi sigura pentru a minimiza riscul de operatiuni neautorizate
sau utilizare neadecvata.

Caracteristicile minime de securitate pot include, dar nu sunt limitate la urmatoarele:

* Protectie prin parola

= Securitate tip WPA2 pentru sursa de alimentare cu plasma

* O parola SSID ascunsa pentru reteaua Wi-Fi

* Instruirea operatorului referitor la securitatea retelei
Accesul neautorizat sau utilizarea neadecvata a retelei Wi-Fi poate rezulta in setéri sau comenzi
incorecte. Setarile si comenzile eronate pot face ca sistemul sa devina necontrolabil sau instabil.

De asemenea, este posibil si un efect negativ asupra performantei sistemului, durata de viata
mai scurta a consumabilelor si avarii ale pistoletului.

Pentru utilizarea sistemului de taiere, trebuie sa utilizati cablul discrete
impreuna cu interfata web XPR.

Daca iesiti din aria de actiune a dispozitivului, nu veti mai putea comunica
cu sistemul de téiere. Sistemul de taiere va continua sa functioneze.
Pentru mai multe informatii referitoare la distantelor pentru wireless,
consultati Cerinte de distanta pentru comunicare de la pagina 59.

Pentru a va conecta la interfata web XPR, puteti utiliza una dintre optiunile urméatoare:

m  Mod punct de acces (AP) (Consultati Utilizarea modului AP pentru a va conecta
de la pagina 140.)

O Va conectati la reteaua sursei de alimentare cu plasma.

0 Modul AP reprezinta optiunea de conectare prestabilitd. Va conectati la o singura sursa
de alimentare cu plasma.

m  Mod retea (Consultati Utilizarea modului retea pentru a vd conecta de la pagina 141.)
o Conectati sursa de alimentare cu plasma la retea.

O Avantajul modului retea este acela ca va puteti conecta la o singura retea si accesa
multiple surse de alimentare cu plasma.

Informatii de suport pentru interfata web

m  Daca aveti o problema la conectare si suspectati o problema cu dispozitivul, routerul sau
reteaua locald, contactati administratorul sistemului.

m  Dacd aveti o problema la conectare si suspectati o problema cu sursa de alimentare
cu plasma, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa tehnica a Hypertherm.

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 139



Conectare pentru comunicare

Utilizarea modului AP pentru a va conecta

In modul AP, fiecare sursa de alimentare cu plasma are propria conexiune. Va puteti doar conecta

la si controla doar o singura sursa de alimentare cu plasma in acel moment. Trebuie sa aveti

un dispozitiv legat la calculator cu un ecran, un browser web modern si acces wireless.

1. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de téiere:

a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

€. Asigurati-va ca comutatorul de pornire-oprire de la distanta este activat.

2. Pe dispozitivul dumneavoastrd, mergeti la meniul de conexiuni wireless.

Acest meniu poate fi diferit la diferite dispozitive.

3. Alegeti conexiunea XPR.

Numele prestabilit al conexiunii este ,xpr”
+ ID-ul sistemului. ID-ul sistemului
reprezinta ultimele 4 cifre ale adresei
MAC. Pentru mai multe informatii
referitoare la ID-ului sistemului

si la adresa MAC, consultati Informatii
de pe ecranul interfetei web de la

pagina 151.

Daca doriti sa modificati numele
conexiunii, consultati Configurare de la
pagina 155.

4. Introduceti parola, ,hypertherm”.

Daca doriti sa modificati parola, consultati
Configurare de la pagina 155.

5. Deschideti un browser de Internet.
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Conectare pentru comunicare

6. Mergeti la http://192.168.1.1/index.html.

m  Sursa de alimentare cu plasma este acum conectata.

m Informatiile referitoare la sursa de alimentare cu plasma si la conexiune sunt localizate
in partea din stanga sus a interfetei web XPR.

m  Daca ID-ul clientului si ID-ul operatorului sunt la fel pe dispozitivul dumneavoastra, atunci
controlati sursa de alimentare cu plasma si puteti seta un proces.

m  Mergeti la Informatii de pe ecranul interfetei web de la pagina 151 pentru mai multe
informatii referitoare la meniurile interfetei.

7. Pentru a utiliza toate functiile sistemului de taiere, trebuie sa utilizati si un cablu discrete. Consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul discrete de la pagina 159.

Utilizarea modului retea pentru a va conecta

In modul retea, mai multe surse de alimentare cu plasma pot fi conectate la o retea. Puteti
sd va conectati si sa controlati multiple surse de alimentare cu plasma in acelasi timp. Trebuie
sd aveti un dispozitiv cu ecran, un browser web modern si acces wireless.

Inainte de a incepe:

m  Trebuie sa configurati routerul cu o retea locald pentru acces. Pentru efectuarea acestui
lucru, urmati instructiunile routerului. Daca aveti probleme in configurarea routerului,
contactati administratorul sistemului.

m  Dumneavoastra trebuie sa cunoasteti SSID-ul si parola routerului.

1. Urmati procedura din Utilizarea modului AP pentru a va conecta de la pagina 140 pentru
a conecta dispozitivul wireless configurat la sursa de alimentare cu plasma.

2. Alegeti optiunea Connect (Conectare) din meniul Setup (Configurare) pentru deschiderea
paginii Device Setup (Configurare dispozitiv).
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Conectare pentru comunicare

3. Alegeti optiunea Client Settings (Setari client).

4. Alegeti o optiune pentru
a va conecta la retelele wireless:

m  Selectarea unei retele existente
de la pagina 142.

m  Configurarea manuala
de la pagina 144.

Selectarea unei retele existente

In momentul cand alegeti aceasta optiune, sursa de alimentare cu plasma scaneaza si afiseaza
punctele de acces disponibile.

1. Alegeti optiunea Select (Selectare) pentru a v conecta la router.
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Conectare pentru comunicare

2. Introduceti acreditérile necesare
Bentru router in optiunea
assphrase (Parola).

3. Daci este necesar, selectati
caseta de selectare Advanced
Options (Optiuni avansate)
si selectati o metoda pentru
obtinerea adresei IP. Daca nu,
mergeti la pasul 4.

a. Protocolul de configurare
dinamici a gazdei (gDHCP)

b. IP static. (Nu este suportat.
Numai pentru utilizatorii
avansati.)

4. Alegeti Next (inainte) pentru
a merge la ecranul Wireless
Configuration Summary
(Rezumat configurare wireless).

Aceasta pagina prezinta
informatii despre SSID,
Canal, si tipul
de Securitate.

5. Alegeti Save (Salvare).

6. Aceastd pagina furnizeaza optiunea pentru aplicarea setérilor. Alegeti Apply Settings
(Aplicare setari).

Setdrile wireless selectate sunt aplicate pentru conectarea sursei
de alimentare cu plasmé la noua retea. Sursa de alimentare cu plasma
se reseteazd acum si se conecteaza la noua retea.

Pentru accesarea interfetei web dupa configurare, consultati Accesarea
interfetei web XPR dupd configurarea in modul retea de la pagina 146.
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7. Daca utilizati interfata web XPR numai pentru monitorizare, configurarea s-a finalizat. Daca doriti

sa utilizati sistemul de taiere, mergeti la pasul 8.

8. Trebuie sa va conectati la sursa de alimentare cu plasma cu un cablu discrete. Consultati

Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul discrete de la pagina 159.

Configurarea manuala

In momentul cand alegeti aceasta optiune, veti configura manual reteaua wireless.

1. Selectati sau scrieti setérile retelei
wireless cum ar fi SSID, Channel
(Canal), Security (Securitate)
si Password (Parol3).

2. Daci este necesar, selectati caseta
de selectare Advanced Options
(Optiuni avansate) si selectati
o metoda pentru obtinerea adresei
IP. Daca nu, mergeti la pasul 3.

a. Protocolul de configurare
dinamici a gazdei FDHCP)

b. IP static. (Nu este suportat.
Numai pentru utilizatorii
avansati.)

3. Alegeti Next (inainte) pentru
a merge la ecranul Wireless
Configuration Summary (Rezumat
configurare wireless).

Aceasté pagina prezinta
informatii despre SSID,
Channel (Canal), tipul
de securitate, Security,

IP Address (Adresa IP), Subnet Mask (Masci subretea), Gateway,

si DNS Server (Server DNS).

4. Alegeti Save (Save).
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5. Aceasta pagina furnizeaza o optiune pentru aplicarea setarilor. Alegeti Apply Settings
(Aplicare setari).

Setérile wireless selectate sunt aplicate pentru conectarea sursei
de alimentare cu plasma la noua retea. Sursa de alimentare cu plasma
se reseteazad acum si se conecteaza la noua retea.

Pentru accesarea interfetei web dupa configurare, consultati Accesarea
interfetei web XPR dupd configurarea in modul retea de la pagina 146.

6. Daca utilizati interfata web XPR numai pentru monitorizare, configurarea s-a finalizat. Daca doriti
sa utilizati sistemul de taiere, mergeti la pasul 7.

7. Trebuie sa va conectati la sursa de alimentare cu plasméa cu un cablu discrete.
Consultati Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmd cu cablul
discrete de la pagina 159.
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Accesarea interfetei web XPR dupa configurarea in modul retea

Utilizati una dintre urméatoarele optiuni pentru accesarea interfetei web dupa configurare:
m  Utilizati adresa IP a sursei de alimentare cu plasma. Consultati Adresa IP de la pagina 146.
m  Utilizati un dispozitiv cu capacitate mDNS si numele conexiunii pentru sursa de alimentare
cu plasma. Consultati mDNS de la pagina 147.
Adresa IP

V& recomandam sa utilizati rezervarea DHCP, daca este disponibila
la routerul dumneavoastra. Acest lucru permite ca sursa de alimentare
cu plasma sa mentina aceeasi adresa IP pe parcursul ciclurilor
de alimentare, fara a trebui sa configurati modulul wireless cu adresa
de IP static.

1. Utilizati interfata web a routerului pentru a gasi tabelul de clienti DHCP. (Consultati Figura 40
pentru un exemplu.)

Figura 40 — Exemplu de tabel de client DHCP

2. Gasiti adresa IP a sursei de alimentare cu plasma.

Numele sursei de alimentare cu plasma se prezinta ca ,GS_"+ ultimele 6
cifre ale adresei MAC.

3. Deschideti un browser web.

4. Utilizati adresa IP atribuita pentru a accesa interfata web XPR. in exemplul din Figura 40,
accesati http://192.168.1.133/index.html.
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mDNS

Toate produsele companiei Apple® acceptd mDNS. Pentru utilizarea
servicilor mMDNS pe un dispozitiv Windows®, trebuie sa instalati aplicatia
Bonjour® Print Services. Consultati https://support.apple.com/bonjour.

1. Deschideti un browser web.

2. Navigati la http://nume conexiune.local/index.html, unde numele conexiunii este numele
conexiunii pe care ati daruit-o sursei de alimentare cu plasma in ecranul Configure
(Configurare). (Consultati Configurare de la pagina 155.) in exemplul din Figura 40, accesati
http://xpr8162.local/index.html.

Numele prestabilit al conexiunii este ,xpr” + ID-ul sistemului.
ID-ul sistemului reprezinta ultimele 4 cifre ale adresei MAC. Pentru mai
multe despre ID-ul sistemului si adresa MAC, consultati /Informatii
de pe ecranul interfetei web de la pagina 151.

Puteti modifica numele conexiunii in ecranul Configure (Configurare).

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 147



Conectare pentru comunicare

Resetarea modulului wireless

In momentul cand configurati modulul wireless, este posibil sa gresiti. Utilizati aceasta procedura
pentru resetarea modulului wireless la setarile initiale.

& AVERTIZARE

~— SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

[ )
2 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de instalare.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei de alimentare
cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician calificat.

@\

s
A

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT, puteti suferi un soc electric
serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa de energie
electrica.

\f

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.
2. Scoateti panoul lateral al sursei de alimentare cu plasma.

3. Setati pozitia 4 a comutatorului de fazd S3, localizat pe placa principald de control, spre pozitia
ON (PORNIT).
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Acest lucru dezactiveazi conexiunea wireless.
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4. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de tdiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

\ intotdeauna fiti atenti in momentul cand efectuati lucréri de service
la sursa de alimentare cu plasma in momentul cand aceasta este
conectata la sursa electrica si panourile sunt scoase.

Tensiuni periculoase exista in interiorul sursei de alimentare cu plasma
care pot cauza vatamari sau decesul.

5. Asteptati 30 de secunde

6. intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).

h. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

7. Setati pozitia 4 a comutatorului de fazd S3, localizat pe placa principala de control, spre pozitia
OFF (OPRIT).

Acest lucru dezactiveazd conexiunea wireless.
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8. Montati panoul lateral al sursei de alimentare cu plasma.

9. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.
10. Asteptati 30 de secunde

Modulul wireless este acum resetat la setéarile prestabilite de fabrica.
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Informatii de pe ecranul interfetei web

Daca inlocuiti placa de circuite imprimate de control, informatiile depozitate pe placa de circuite
imprimate se modifica. Acestea includ adresa MAC, ID-ul sistemului, parolele, informatiile referitoare
la retea si istoricul de coduri de eroare.

m  System ID (ID sistem) — Acesta este identificatorul sursei de alimentare cu plasma.
Reprezinta ultimele 4 cifre ale adresei MAC. Adresa MAC este imprimata pe modulul
wireless de pe placa de circuite imprimate de control
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m  Operator ID (ID operator) — Acesta este identificatorul
dispozitivului sau clientul care controleaza sursa
de alimentare cu plasma. Prima parte a ID-ului
operatorului reprezinta tipul de conexiune care a trimis
un proces WiFi pentru wireless, Uart 422 pentru
conexiunea serialda RS-422 sau EtherCAT pentru
EtherCAT.

Pentru a modifica dispozitivul care detine controlul sursei de alimentare
cu plasma3, consultati Modalitatea de modificare a dispozitivului
de control de la pagina 163.

m Client ID (ID client) — Acesta reprezinta identificatorul pentru un dispozitiv care comunica
cu sursa de alimentare cu plasma. Acesta utilizeaza marca de timp UTC si este salvata
in cookie-urile browserului.

Daca ID-ul clientului si ID-ul operatorului sunt aceleasi pe dispozitiv,
detineti controlul sursei de alimentare cu plasma.

m  Connection (Conexiune) — Aceasta este starea comunicarii intre dispozitiv si sursa
de alimentare cu plasma. (Buna sau eroare)
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Monitorizarea

Sursa de alimentare cu plasma — in acest ecran, puteti monitoriza starea sursei de alimentare
cu plasma.

De asemenea, acest ecran prezinta intrarile si iesirile. In momentul cand este iluminat
in culoarea rosie, acea intrare sau iesire este activa.

Jurnal - In acest ecran, puteti monitoriza erorile active si vizualiza istoricul erorilor. Sunt 4 categorii
de erori: informare, alertd, eroare si defectiune. Pentru definitiile erorilor, consultati Coduri
de eroare de la pagina 240 din Diagnosticare si depanare.
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Consola de conectare a pistoletului — in acest ecran, puteti monitoriza starea consolei
de conectare a pistoletului. De asemenea, puteti constata ventilele active in momentul
curgerii gazului. Ventilele active sunt indicate pe un fundal de culoare rosie.

Conectarea gazului — In acest ecran, puteti monitoriza starea consolei de conectare la sursa de gaz.

Modulator - in acest ecran, puteti monitoriza starea modulatoarelor inteligente.

Altele — In acest ecran, puteti vizualiza versiunile software-ului si monitoriza starea conexiunii wireless.

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 153



Conectare pentru comunicare

Operarea

In acest ecran, puteti selecta modurile de testare si procesele de utilizare a sursei de alimentare
cu plasma, daca aveti dispozitivul care controleaza sursa de alimentare cu plasma.
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Configurare

Configurare — in acest ecran, puteti modifica numele conexiunii, parola AP limitat4 sau parola
de configurare.

m  Nu puteti utiliza caractere speciale in oricare dintre cAmpurile de pe acest ecran.
m  Numele conexiunii trebuie sa aiba sub 32 de caractere.
m  Parola trebuie si fie intre 8 si 20 de caractere.

m  Parolele sunt sensibile la litere mari si mici.

Conectare - in acest ecran, puteti modifica setérile clientului si v puteti conecta la alte retele.
Pentru mai multe informatii despre cum sa efectuati acest lucru, consultati Utilizarea modului
retea pentru a vd conecta de la pagina 141.

Actualizare — In acest ecran, puteti actualiza interfata web si firmware-ul.
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Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu un cablu seria
RS-422.

m  Un exemplu al unei diagrame a sistemului, consultati /nterfata multisistem discrete si seriala
RS-422 (Foaia 16 din 20) de la pagina 466.

m Pentru adresarea multidrop (multisistem) a cablului serial RS-422, consultati Adresarea
multidrop (multisistem) a interfetei seriale RS-422 a XPR de la pagina 358.

m  Pentru informatii asupra semnalelor si protocoalelor, consultati Comunicarea prin cablu
serial RS-422 a XPR de la pagina 359 si Comenzi prin cablul serial RS-422 si EtherCAT
de la pagina 362.

Pentru utilizarea controlului tensiunii arcului (AVC) cu un sistem de taiere
cu RS-422 in serie, trebuie sa instalati o placa de circuite imprimate
suplimentara in interiorul sursei de alimentare cu plasma. Pentru informatii
despre cum sa montati aceasta placa, consultati Buletinul pentru service
in locatie pentru montarea pldcii XPR300 VDC3 (809700).

1. Scoateti panoul posterior al sursei de alimentare cu plasma.

2. Introduceti Capatul A (Figura 41) al cablului RS-422 in orificiul in partea inferioara
a compartimentului posterior al sursei de alimentare cu plasma. Consultati Figura 42
de la pagina 158.

3. Conectati Capatul A al cablului RS-422 la conectorul corect de pe placa de control din sursa
de alimentare cu plasma:

0 Pentru sistemele cu surse multiple de alimentare cu plasma, utilizati conectorul superior
(J12) pentru CNC. Utilizati conectorul inferior (J13) pentru a va conecta la urmatoarea
sursa de alimentare cu plasma.

O Pentru sistemele cu doar o singura sursa de alimentare cu plasma, puteti folosi oricare
dintre conectori pentru a va conecta la interfata CNC.

4. Conectati capatul B (Figura 41) al cablului la CNC.

5. Daca numai monitorizati utilizand cablul RS-422, configurarea s-a finalizat. Daca doriti sa utilizati
sistemul de tdiere, mergeti la pasul 6.

6. Trebuie sa va conectati la sursa de alimentare cu plasma cu un cablu discrete. Consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul discrete de la pagina 159.
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Figura 41 — Cablu serial RS-422

Capatul A Capatul B
La sursa de alimentare cu plasma (conector La CNC
serial superior, J12)
Pentru lungimi, consultati Cablul serial pentru interfata CNC
de la pagina 341 din Lista de componente.
Tabelul 22 — Pini pentru cablul interfetei RS-422
Capatul A Capatul B
Culoare fir Tip fir
Semnal Numar pin Numar pin Semnal
TxD + Rosu 7 RxD +
Pereche
TxD - 2 Negru 3 RxD -
RxD + 7 Alb 4 TxD +
Pereche
RxD - 3 Negru 2 D -
GND Verde 5 GND
Pereche
- Taiere Negru Taiere -
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Figura 42 — Conectarea cablului serial RS-422 |a sursa de alimentare cu plasma

Cablul serial RS-422 Cablul serial RS-422
de la CNC la urméatoarea sursa (
de alimentare cu plasméa
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Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasma cu cablul discrete

Pentru a utiliza sistemul de taiere, dumneavoastra trebuie sa utilizati cablu
RS-422 sau interfata web XPR cu cablul discrete.

Pentru utilizarea controlului tensiunii arcului (AVC) cu un sistem de tdiere
cu cablu discrete, dumneavoastra trebuie sa instalati o placa de circuite
imprimate suplimentara in interiorul sursei de alimentare cu plasma.
Pentru informatii despre cum sa montati aceasta placa, consultati
Buletinul pentru service in locatie pentru montarea placii XPR300 VDC3
(809700).

m  Pentru un exemplu al diagramei sistemului, consultati Interfata multisistem discrete
(Foaia 17 din 20) de la pagina 467.

m  Pentru informatii asupra semnalelor si protocoalelor, consultati Comunicarea prin
cablul discrete XPR de la pagina 357.

1. Scoateti panoul posterior al sursei de alimentare cu plasma.
2. Introduceti Capatul A (Figura 43) al cablului discrete in orificiul din partea inferioara
a compartimentului posterior al sursei de alimentare cu plasma. Consultati Figura 44

de la pagina 162.

3. Conectati J14 siJ19 la conectorii respectivi de pe placa de control a sursei de alimentare
cu plasma.

4. Conectati capatul B (Figura 43) al cablului la CNC. (Consultati Tabelul 23 de la pagina 160
si Tabelul 24 de la pagina 161 pentru pini.

Figura 43 — Cablul discrete

4 o J9
= ¥l [F

i‘ La sursa de alimentare cu plasméa

Capatul B
La CNC

Pentru lungimi, consultati Cablul discrete pentru interfata CNC de la
pagina 340 din Lista de componente.
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Tabelul 23 - Pini pentru J14 de la cablul discrete

Capatul
A (Figura 43 de la
pagina 159)
Pin de !ntljare/ Semnal Functie Culoare fir
la J14 iesire
Remote on/off +
1 (Pornirg—opri[e in momentul cand intrarea este inchisa, sursa Rosu
Intrare! de la distants +) de alimentare cu plasma este activata.
Remote on/off — In morrenltul céindtes.te dteschi'ste'}, alimentarea cétre
. . console si contactori este oprita.
2 (Pornire-oprire ' P Negru
de la distanta —)
Plasma start + CNC-ul initializeaza predebitul. Dacd comanda Alb
s (Pornire plasma +) de intrare in asteptare nu este activa,
Intrare? CNC-ul continua cu arcul de plasma. Sursa
Plasma start — deA ali.menta}re cu plasma se ment,iAne in predebit
4 (Start plasma =) atat timp cat comanda de intrare in asteptare Negru
r - < A .
ramane activa.
5 Motion + Verd
(Miscare +) Notifica CNC-ul ca un transfer al arcului a aparut erde
lesire? : si se Incepe miscarea aparatului odata
Motion — ce temporizarea perforarii a expirat.
6 , Negru
(Miscare —)
Hold + e :
7 . CNC-ul intéarzie initializarea arcului de plasma. Albastru
Intrare’s (Mentinere +) Acest semnal este utilizat in mod normal
_ in combinatii cu semnalele de Pornire pentru
Hold P
8 (Menti ) sincronizarea pistoletelor multiple. Negru
entinere —
Pierce complete +
9 L e . . Galben
(Perforare finalizata +) | CNC-ul notifica sistemul de plasma sa mentina
Intrare? : predebitul de gaz de protectie pana cand interfata
Pierce complete - CNC elibereaza semnalul.
10 L Negru
(Perforare finalizata —)
11 F+24V CNC Disponibil 24 VDC (maximum 200 mA) Maro
lesire-4 -
12 F PWRGND Impamantare Negru
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Tabelul 24 — Pini pentru J19 de la cablul discrete

Capatul

A (Figura 43 de
la pagina 159)

Pin

de protectie —)

de la !ntljare/ Semnal Functie Culoare fir
iesire
J19
Error + )
1 Portocaliu
(Eroare +)
lesire? Notifica interfata CNC despre aparitia unei erori.
9 Error — N
egru
(Eroare -) g
Ready for start +
3 (Pregatit pentru pornire Alb
lesire? +) Notifica interfata CNC-ul cé& sursa de alimentare
‘ cu plasma este pregatita pentru pornirea plasmei.
Ready for start —
4 p . Rosu
(Pregatit de pornire —)
Auto pierce detect +
5 (Detectare automati Verde
a perforarii +) Notifica CNC-ul ca sursa de alimentare cu plasméa
lesire? : a detectat faptul ca sistemul a perforat prin piesa
Auto pierce detect — de lucru si este pregatit pentru inceperea miscarii.
6 (Detectare automati Rosu
a perfordrii —)
Shield ohmic contact +
7 (Contact ohmic duza Albastru
lesires de protectie +) Consultati notele de mai jos pentru informatii
' Shield ohmic contact — | SuPlimentare.
8 (Contact ohmic duza Rosu

1 Intrarile sunt izolate optic. Acestea necesita 24 VDC la 12,5 mA sau inchidere a contactului fara potential

la 8 mA.

2 lesirile sunt izolate optic, tranzistori cu colector deschis. Valoarea nominald maxima este de 24 VDC

la 10 mA.

3 Desi sursa de alimentare cu plasma are capacitate de iesire, aceasta este utilizatd numai ca intrare.

4 CNC +24 VDC furnizeaza 24 VDC la maximum 200 mA. Este necesar un jumper pe J17 pentru utilizarea
unei alimentéri de 24 V.

5 Contactul ohmic al duzei de protectie este utilizat pentru o legatura reciproca la placile de interfata a plasmei
care au propriul circuit de contact ohmic. (Consultati Modalitatea de utilizare a detectérii contactului ohmic
de la pagina 165.)
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Figura 44 — Conectarea cablului discrete la sursa de alimentare cu plasmé

oz

Cablul discrete la CNC
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Modalitatea de modificare a dispozitivului de control

Dispozitivul care seteaza mai intai un proces controleaza sursa de alimentare cu plasma.
De exemplu, daca CNC-ul seteaza procesul, toate celelalte dispozitive care se conecteaza la sursa
de alimentare cu plasméa dupa ce CNC-ul seteaza procesul pot doar sa vizualizeze datele.

Daca ID-ul clientului si ID-ul operatorului din interfata web XPR sunt
aceleasi pe dispozitiv, controlati sursa de alimentare cu plasma.

Pentru modificarea dispozitivului care controleaza sursa de alimentare cu plasma:

1. intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

2. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

Modalitatea de dezactivare a conexiunii wireless

Daca doriti sa deconectati complet conexiunea wireless, utilizati aceasta procedura.

& AVERTIZARE

- @ SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
2 \ Deconectati energia electrica inainte de a face orice instalare.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

@j calificat.
Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.
'

- @ Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
a \ care pot cauza vatamari sau deces.

\
&0

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT (OFF), puteti suferi un soc
electric serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa
de energie electrica.

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma raméane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.
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1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:

a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OFF (OPRIT).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.

2. Scoateti panoul lateral al sursei de alimentare cu plasma.

& AVERTIZARE

N

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

intotdeauna fiti atenti in momentul cand efectuati lucriri de service
la sursa de alimentare cu plasma in momentul cand aceasta este
conectata la sursa electrica si panourile sunt scoase.

Tensiuni periculoase exista in interiorul sursei de alimentare cu plasma

care pot cauza vatamari sau decesul.

3. Setati pozitia 4 a comutatorului de fazd S3, localizat pe placa principald de control, spre pozitia

ON (PORNIT).

Acest lucru dezactiveazd conexiunea wireless.

Figura 45 — Placi de control principald (observati locatia comutatorului de faza S3).
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4. Montati panoul lateral al sursei de alimentare cu plasma.

5. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere:

a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

r
°B

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins pe sursa de alimentare cu plasma.
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Modalitatea de utilizare a detectarii contactului chmic

Prezentarea generala a releului ohmic

m  Releul este deschis ih mod normal in momentul cand nu este alimentat.
m  Releul este inchis in timpul utilizarii cu exceptia aprinderii sau taierii in cadrul proceselor cu apa.
m  Contactul ohmic este oprit in momentul cand se efectueaza téierea in cadrul unui proces cu apa.

m  Contactul ohmic este dezactivat in momentul in care comutatorul de pornire-oprire
de la distanta se afla in pozitia OFF (OPRIT).

Detectarea cu contact ohmic intern

Aceasta este montarea prestabilitd pentru pistolet si consola de conectare a pistoletului.
Nu sunt necesare actiuni.

Figura 46 — Diagrama ohmica interna
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1 Pistolet 6 Fir ohmic, de la releul ohmic la J3

2 Fir ohmic, in interiorul pistoletului si al cablului 7 Placa de circuite imprimate ohmica
pistoletului 8 Fire J2 - J27

8 Consola de conectare a pistoletului 9 Placa de circuite imprimate de control

4 Fir ohmic, de la priza pistoletului la releul ohmic 10 Conexiune CAN

5 Releu ohmic 11 2 conexiuni de impamantare (obligatorii)
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Detectarea cu contact ohmic extern

Daca planuiti sa utilizati detectarea cu contact ohmic extern, efectuati urmatoarele modificari la firul
ohmic din interiorul consolei de conectare a pistoletului.

Releul este inc4 utilizat pentru a v ajuta sa izolati circuitul ohmic
de tensiunea inalta.

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).
b. Asigurati-va ca LED-ul verde nu este aprins pe consola de conectare a pistoletului.

2. Deconectati firul ohmic de la J3 de pe placa de circuite imprimate ohmica din interiorul consolei
de conectare a pistoletului.

3. Conectati firul ohmic pe care I-ati scos de la J3 la pin 1 al J4.

4. Deconectati firul ohmic de la dispozitivul de ridicare la pinul 2 al J4 pe placa de circuite
imprimate ohmica din consola de conectare a pistoletului.

5. Conectati firul ohmic la conexiunea plécii de circuite imprimate pentru detectarea ohmica din
interiorul dispozitivului de ridicare a pistoletului.

Figura 47 — Exemplu diagrama ohmica externa

o
|
== g N0 |

: J4 J3 " |
H ¥l
. 27} 7y i
<« P o |
@2 x !
I
= l
I
I
I
1 Pistolet 6 Fir ohmic, releu ohmic la J4
2 Fir ohmic, in interiorul pistoletului si al cablului 7 Placa de circuite imprimate ohmica
pistoletului 8 Fir ohmic, J4 la dispozitivul de ridicare
3 Consola de conectare a pistoletului a pistoletului sau circuitul ohmic tert
4 Fir ohmic, de la priza pistoletului la releul ohmic 9 Dispozitiv de ridicare a pistoletului sau circuit
Releu ohmic ohmic ter
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Modalitatea de montare a unui comutator de pornire-oprire de la distanta

& AVERTIZARE

~— SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

[ ]
N \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari
de intretinere.

in momentul in care comutatorul de pornire-oprire de la distanta este
setat in pozitia OFF (OPRIT), alimentarea ramane activa pentru
urmatoarele componente din sistem:

* Panoul de control

* Intrare si iesire transformator de control

= Sursa de alimentare de 48 V

» Sursa de alimentare de 24 V

= 120 VAC si 220 VAC pe panoul de distributie

* Partea de intrare a contactoarelor

= Partea de intrare a releului pompei

= LED de alimentare de culoare verde in partea frontala a sursei
de alimentare cu plasma

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician
calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C)
pentru informatii suplimentare.

Daca doriti sa utilizati functia de pornire-oprire de la distantd, scoateti conductorul de la pinul 1
si pinul 2 al conectorului J14 si montati propria interfata.

m  Pentru pinul J14, consultati Tabelul 23 de la pagina 160.
m  Utilizati exemplele din Exemple de circuite de iesire de la pagina 168 si Exemple de circuite
de intrare de la pagina 169 pentru a va proiecta circuitul.

in momentul in care comutatorul de pornire-oprire de la distant4 este setat in pozitia OFF (OPRIT)
(dezactivat), alimentarea este opritd pentru urmatoarele componente din sistem:

m  Consola de conectare la sursa de gaz

m  Consola de conectare a pistoletului

m  Activare contactor

m  Activare releu de pompa

m  Activare ventilator

m lesiri CNC
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Exemple de circuite de iesire

Interfata logica, activ inalt
5VCC -24VCC

_ !CNC/PLC

|
(i

|

|

| E

e — — 1 10 kQ (optional)

— Impendanta ridicata (< 10 mA)

Interfata logica, activ scazut
5VCC -24VCC

10 kQ (optional)

— — T/

| CNC/PLC
_____ iy

— Impendanta ridicatd (£ 10 mA)

Interfata releu

CNC +24V
[E_Tot +24V  CNC +24V
Montati < XPR

un jumper |_ —— — —Ic ™ "'CNC/PLC

(108056) T — = i |
B el —L)
| | . | Intrari incintd contact curent inalt
L_ _ _ _ 1E = (AC sau DC)

Releu extern

I‘_ 24 VDC bobina de joasa putere
Impamantare fir — < 10 mA sau 2 2400 Q
B Toate bobinele releelor necesita diode de mers liber

n interiorul bobinei.

Acest circuit ANULEAZA garantia. NU utilizati.

XPR Orice tensiune
[ T
| +
: }Z“ i |
—_—__F -
= JT_ Impamantare alimentare electrica
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Exemple de circuite de intrare

Interfata releu

Viata releului extern poate fi prelungita daca
adaugati un condensator cu poliester metalizat
(0,022 uF 100 V sau mai mare) in paralel

cu contactele releului.

+24 VCC
lesiri —ANJ XPR
de la CNC/PLC p—————
AW -
VA |
I

Releu extern (AC sau DC)

Impamantare alimentare electrica —

Interfatd optocuplor
+24 VCC

CNC/PLC

gl ’féwg

Optocuplor iesire tranzistor -

Impamantare alimentare electrica

Interfata iesire amplificata

CNC/PLC +24 VCC
12 VDC - 24 VDC I\ |
| I XPR
| I o
- — | ¥, I
I

L

Impamantare
alimentare electrica —

Actionare ridicata-activa

Impamantare alimentare electrica
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Alimentarea culichid deracire

Prezentare generala

Sistemul de taiere se livreaza fara lichid de racire. Inainte de a opera sistemul de taiere, trebuie
sd alimentati cu lichid de racire. Capacitatea de lichid de récire pentru sistemul de taiere XPR300
este intre 22,7 | — 45,42 1.

Un sistem de taiere cu cabluri lungi necesitd mai mult lichid de racire decéat un sistem de taiere
cu cabluri scurte.

Contactati furnizorul sistemului de taiere pentru a comanda mai mult lichid
de racire. Pentru informatii privind calculul volumului total aproximativ de lichid
de racire pentru sistemul de téiere, consultati Estimarea volumului total de lichid
de rdcire pentru sistemul de téiere de la pagina 226.

Sursa de alimentare cu plasma se livreaza impreuna cu filtrul pentru lichidul
de racire (027005) si cu filtrul pentru pompa de ricire (127559) instalate.
Seturi suplimentare de filtre de racire si filtre pentru pompa sunt disponibile
de la Hypertherm. Consultati Sistem de lichid de rédcire de la pagina 306.

Pentru informatii privind instalarea unui filtru de racire si un filtru de pompa
de racire de schimb, consultati Manualul de instructiuni pentru intretinerea
preventivd a sistemului XPR (809490).
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Modalitatea de umplere a sistemului de taiere cu lichid de racire

& ATENTIE

Nu operati niciodata sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma este gol.

Nu operati niciodata sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma are nivel scazut al lichidului de racire.

Exista risc serios de defectare a sistemului de taiere sau a pompei de racire daca operati
sistemul de taiere fara lichid de racire sau cu nivel scazut al acestuia.

Daca pompa de lichid de racire este avariata, poate fi necesara inlocuirea acesteia.

Nu utilizati niciodata antigel pentru automobile in loc de lichid de racire Hypertherm. Antigelul
contine chimicale ce duc la defectarea sistemului de racire a pistoletului.

intotdeauna utilizati apa purificata cu 0,2 % benzotriazol in amestecul de ricire pentru a preveni
defectarea pompei, pistoletului si altor componente ale sistemului de racire.

1. Folositi amestecul de lichid de racire corect pentru sistemul dvs. de taiere.

Consultati Cerinte privind lichidul de racire de la pagina 51 pentru
a determina ce procentaj de propilenglicol trebuie addugat in lichidul
de racire preamestecat de Hypertherm (028872).

Daca utilizati amestecul gresit de lichid de racire, sistemul de taiere se poate avaria. Consultati
Cerinte privind lichidul de racire de la pagina 51.

2. indepartati capacul de pe gura @
de umplere a rezervorului localizata
in partea superioara a sursei
de alimentare cu plasma.

3. Uitati-va prin gura de umplere pentru -

N ; ( q
a vedea in interiorul rezervorului
de lichid de réacire. j

-,
el

4. Turnati lichidul de racire in rezervor
pana cand nivelul lichidului de racire
atinge baza gurii de umplere.

Puteti vedea nivelul lichidului
de racire prin gura de umplere, pe masura ce turnati lichidul de racire.
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5. Montati capacul pe rezervorul de lichid de récire.

6. Daca ati indepartat panourile exterioare, montati panourile
exterioare pe sursa de alimentare cu plasma.

7. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

b. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde este aprins
pe sursa de alimentare cu plasma.

8. Utilizati CNC sau interfata web XPR pentru a trimite un proces
la sursa de alimentare cu plasma si porniti pompa de lichid
de racire.

Atunci cand trimiteti un proces, gazele incep sa curga si,
dupa cateva secunde, pompa de lichid de racire porneste.
Daca pompa se opreste, este necesar sa eliminati aerul
din furtunul de lichid de récire. Utilizati comutatorul
de pornire-oprire de la distanta pentru a porni si a opri pompa de lichid
de racire pana cand pompa continua sa functioneze.

9. Daca este necesar, addugati mai mult lichid de rdcire pentru a umple rezervorul pana la baza
gurii de umplere.

& AVERTIZARE

PODEA UMEDA
Podeaua poate deveni alunecoasa atunci cand este umeda.

Daca veti pune prea mult lichid de racire in rezervor, acesta se va scurge prin partea
frontala a sursei de alimentare cu plasma, pe podea.

10. Dupa alimentarea cu lichid de racire, utilizati comanda numerica computerizata sau interfata web
XPR pentru a deselecta procesul.
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Prezentare generala

Aceasta sectiune a manualului descrie urmatoarele articole privind operarea sistemului de taiere:

Comenzi si indicatoare de la pagina 176

Secventa operatiilor de la pagina 179

Descrierea proceselor de la pagina 192

Selectarea procesului de la pagina 199

Modalitatea de utilizare a diagramelor de téiere de la pagina 201
Modalitatea de selectare a pieselor consumabile de la pagina 204

Factori care afecteaza calitatea tdierii de la pagina 205

Daca aveti intrebari privind modalitatea de intretinere a sistemului
de taiere, contactati furnizorul sistemului de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm. Puteti gasi informatii de contact pentru fiecare
birou regional la www.hypertherm.com in pagina ,Contact us” (Contact).
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Comenzi siindicatoare

Comenzi

Comanda numerica computerizata

Un sistem CNC (comanda numerica computerizatd) controleazi operarea sistemului de taiere.
CNC-ul are urmatoarele functii:

m Executa parti din programele software CAD (design asistat de computer) si CAM
(productie asistatad de computer).

m  Transmite comenzi catre sistemul de taiere printr-un cablu de interfatd CNC (sau conexiune
wireless) intre CNC (sau dispozitivul wireless) si sursa de alimentare cu plasma.

m Reactioneaza la semnalele de raspuns primite de la sistemul de taiere si (sau) operator.
Comenzi multiple de taiere, setari si ecrane sunt vizibile si pot fi comandate din ecrane CNC diferite.

Ecranele CNC pot include urmétoarele:
m  Ecranul principal (control)
m  Ecran de configurare procese
m  Ecran de diagnosticare
m  Ecranul de testare

m  Ecran diagrama de taiere

Pentru descrierea ecranelor CNC, consultati manualul de instructiuni
furnizat impreuna cu CNC-ul.

Pentru informatii despre cum sa folositi CNC Hypertherm pentru a controla operarea sistemului
de taiere, consultati:

m  Manualul de instructiuni furnizat impreuna cu CNC-ul

m  Protocolul de comunicare cu comanda numericd computerizatd (CNC) de la pagina 351
Dispozitivul wireless

Un dispozitiv wireless poate controla operarea sistemului de tdiere. Un dispozitiv wireless si interfata
web XPR trimit comenzi cétre sistemul de tdiere printr-o conexiune wireless intre dispozitivul
wireless si sursa de alimentare cu plasma.

Comenzi multiple de taiere, setéri si ecrane sunt vizibile si pot fi comandate de la ecrane de interfata
web XPR diferite. Pentru informatii privind aceste ecrane, consultati /Informatii de pe ecranul
interfetei web de la pagina 151.

Pentru informatii despre cum sa conectati un dispozitiv wireless la interfata web XPR, consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmd la interfata web XPR de la pagina 139.
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Indicatoare

LED-uride culoarea verde (alimentare pornita - ON)

Diodele (LED-urile) emitand lumin& verde indica starea alimentérii.

Cand sunt aprinse, LED-urile verzi de pe sursa de alimentare cu plasméa (consultati Figura 48),
consola de alimentare cu gaz (consultati Figura 49 de la pagina 178, stanga) si consola
de conectare a pistoletului (consultati Figura 49 de la pagina 178, dreapta) indicd urmatoarele:

m Unitatea este conectata la sursa de energie electrica.

m Intrerupéatorul principal sau disjunctorul aparatului este setat in pozitia PORNIT (ON) (I).

m  Unitatea este gata pentru a fi folosita.

Figura 48 — LED-ul verde (alimentare PORNITA) (ON) de pe sursa de alimentare cu plasma.

Un LED verde de pe consola de alimentare cu gaz (consultati Figura 49 de la pagina 178, stanga)
si pe consola de conectare a pistoletului (consultati Figura 49 de la pagina 178, dreapta) indic3,
de asemenea, starea alimentarii.
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Figura 49 — LED-ul verde (alimentare PORNITA) (ON) de pe consola de alimentare cu gaz (stanga)
si de pe consola de conectare a pistoletului (dreapta)

Afisajul CNC

Cu exceptia LED-ului verde indicand starea alimentarii cu energie electricd, toate celelalte
indicatoare vizuale ale sistemului de taiere apar pe CNC sau pe interfata web XPR.

Pentru descrierea ecranului CNC, consultati manualul de instructiuni care
insoteste CNC-ul.

178 80948M Manual de instructiuni XPR300



Secventa operatiilor

Exploatarea

Diagramele din paginile urmatoare aratd secventa operatiunilor pentru sistemul de tdiere XPR.

Starile de operare ale sistemului de taiere XPR

Fiecare stare de operare are un numar unic (de exemplu, 1 pentru starea Pornit). Numerele sunt
in ordine ascendenta. Totusi, acestea nu sunt secventiale. Unele numere nu sunt in secventa.

Stare Pornit (1)

Operatorul alimenteaza cu energie electrica sistemul de taiere pentru a porni starea Pornit (1).

Sistemul de tdiere PORNESTE.

v

Asigurati-va ca semnalele sunt OPRITE (OFF)
pentru urmétoarele:

= Contactorul principal
= Pompa lichidului de racire
= Ventilatoarele de racire

v

| Se stabileste comunicarea CAN.

v

Asteptati comunicarea seriald RS-422, EtherCAT
sau wireless intre sursa de alimentare cu plasma
si CNC sau dispozitivul wireless.

v

Este starea Pornit (1) completa si corecta?

Da

v

Continuati cu Verificare stare Pregaéitit (2)
de la pagina 180

A

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
Apoi porniti Starea Pornit (1) din nou.
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Verificare stare Pregatit (2)

Cautati coduri de eroare.

A

v

Exista un cod de eroare?

Nu

v

Masurati urmatoarele:

= Temperaturi (transformatoare principale,
modulatoare, lichid de racire)

= Presiuni de intrare (consola de conectare
la sursa de gaz, consola de conectare

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati

a pistoletului)

Sunt valorile masuratorilor in limite acceptabile?

Da

v

In asteptarea selectarii procedeului de catre
operator.

v

Este Starea Pregatit (2) completa si corectd?

Da

v

Continuati cu Stare Purjare (3) de la pagina 181.

Da

Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
Apoi porniti Verificare stare Pregatit (2) din nou.

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati

Nu Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
——» | Apoi masurati din nou temperaturile si presiunile

de intrare.
) |

Nu in asteptarea unei comenzi (nu exist4 limita de timp
——> | a sistemului de taiere in asteptarea unei comenzi).

180

80948M Manual de instructiuni XPR300




Stare Purjare (3)

Este necesara o purjare a gazului sau a H,0?*

Nu

v

Operati gazele de predebit timp de 5 secunde*

v

| Operati gazele de taiere timp de 5 secunde’*

v

Porniti (ON) pompa lichidului de racire si porniti
fluxul lichidului de racire.

v

Masurati debitul lichidului de racire.

v

Este debitul lichidului de r&cire in limite
acceptabile?

Da

v

Continuati cu Stare Asteptare pornire (5)
de la pagina 181.

Exploatarea

Da
Efectuati o purjare a N, sau a H,0.
—
Nu Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
—

Apoi masurati din nou debitul lichidului de racire.

* O purjare a gazului (fie cu N,, fie cu aer) are loc automat daca procedeul se schimba de la un oxigaz
neamestecat la un oxigaz amestecat (sau invers). Daca procesul anterior a fost un proces cu apa (H,0),

atunci o purjare a apei inlocuieste purjarea gazului. (Consultati Purjdri automate de la pagina 190.) Daca

procesul anterior nu a fost cu H,O sau N,, treceti la purjarea normala cu gaz in 2 pasi.

** Durata de timp necesara pentru o purjare completd se bazeazi pe: 1) tipul procesului selectat de operator
pe care CNC sau dispozitivul il transmite sistemului de taiere si 2) daca acesta este primul proces transmis

dupé Starea Pornit (1).

Stare Asteptare pornire (5)

Asteptare ca CNC sa transmitd comanda Pornire Plasma catre sistemul de taiere.

Asteptare pentru a primi comanda Pornire Plasma.

v

S-a primit comanda Pornire Plasma?

Da

v

Continuati cu Stare Predebit (7) de la pagina 182.

<
<

In asteptarea unei comenzi (nu existé limita de timp
a sistemului de taiere In asteptarea unei comenzi).
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Stare Predebit (7)

A

Pornire predebit debit de gaz.

v

Porniti (ON) contactorul principal. |
Porniti (ON) modulatorul. |

v

Porniti (ON) ventilatoarele (dac& nu sunt
deja pornite)*

v

Porniti (ON) pompa lichidului de racire
(daca nu este deja pornita)*

v

Masurati presiunea gazului. |

v

Asigurati-va ca semnalul Mentine Aprindere este
OPRIT (OFF).

v

Nu Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Este starea Predebit completa si corecta? Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
I Apoi verificati Starea Predebit (7) din nou.

Da

v

Continuati cu Stare Aprindere (8) de la
pagina 183.

* Pentru economie de energie, pompa lichidului de récire si ventilatoarele se opresc dupa 10 minute daca
nu se primeste nicio comanda.
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Stare Aprindere (8)

Asigurati-va ca debitul lichidului de réacire este
in limite acceptabile.

v

Asigurati-va ca presiunea gazelor este in limite
acceptabile.

v

Asigurati-va ca puterea curentului continuu (DC)
este in limite acceptabile.

v

| Porniti (ON) curentul de inalta frecventa. |

v

Asigurati-va ca curentul pentru modulatorul 1 este
peste limita minima a curentului.

v

I Verificati aparitia corecta a arcului. I

v

A

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
——» | Apoi masurati din nou debitul lichidului de racire

si incepeti Starea Aprindere (8) din nou.

Este Starea Aprindere (8) completa si corectd?

Da

v

Continuati cu Starea Arc-Pilot (9) de la
pagina 184.
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Starea Arc-Pilot (9)

Asigurati-va ca debitul lichidului de réacire este
in limite acceptabile.

v

Asigurati-va ca presiunea gazelor este in limite
acceptabile.

v

Asigurati-va ca temperaturile sunt in limite
acceptabile?.

v

Asigurati-va ca puterea curentului continuu (DC)
este in limite acceptabile.

v

Asigurati-va ca curentul pentru modulatorul 1 este
in limite acceptabile.

v

Asigurati-va ca curentul pentru cablul de masa
este in limite acceptabile.

v

Este Starea Arc-Pilot (9) completa si corecta?

Da

v

Continuati cu Stare Pantd de Crestere (11)
de la pagina 184.

Stare Panta de Crestere (11)

Cresteti curentul si debitul gazului la valorile setate
pentru acest proces.

v

Este Starea Panta de Crestere (11) completa
si corecta?

Da

v

Continuati cu Stare curent stationar (12)
de la pagina 185.

A

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati

Nu
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
' Apoi porniti Starea Arc-Pilot (9) din nou.
Nu Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
—

Apoi porniti Starea Panta de Crestere (11) din nou.
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Stare curent stationar (12)

Exploatarea

In perioada de Stare curent stationar (12), operatia transmisa (perforare, marcare sau tiiere) este

activa.

Asigurati-va ca debitul lichidului de racire raméane
in limite acceptabile.

v

Asigurati-va ca presiunea gazelor rdmane in limite
acceptabile.

v

Asigurati-va ca temperaturile raméan in limite
acceptabile.

v

Asigurati-va ca curentul pentru modulatorul 1
ramane in limite acceptabile.

v

Este Starea curent stationar (12) completa
si corecta?

Da

v

| Continuati operarea sistemului de taiere*

v

Continuati cu Stare Inchidere Controlata (13)
de la pagina 185.

A

Nu

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
Apoi porniti Starea curent stationar (12) din nou.

* Sistemul de téiere continua sa opereze pana cand CNC-ul opreste comanda Pornire Plasma.

Stare inchidere Controlati (13)

Starea Inchidere Controlati (13) incepe cand CNC-ul opreste comanda Pornire Plasma.

Curentul descreste pana la valoarea setata finala.

v

Debitul de gaz descreste pana la valoarea
setata finala.

v

Este Starea inchidere Controlata (13) completa
si corecta?

Da

v

Continuati cu Stare Sférsit (14) de la pagina 1886.

A

Nu

Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Diagnosticare si depanare de la pagina 231.) Apoi
porniti Starea Inchidere Controlata (13) din nou.
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Stare Sfarsit (14)

A

Opriti (OFF) modulatorul 1.

v

| Opriti (OFF) gazul si opriti debitul de gaz. |

v

Asigurati-va ca semnalul Pornire Plasma este
oprit (OFF).

v

| Porniti debitul de gaz postdebit. |

v

Porniti cronometrul de 10 secunde pentru
a opri contactorul.

v

Porniti cronometrul de 1 minut pentru
a opri ventilatoarele.

v

Porniti cronometrul de 10 minute pentru a opri
pompa lichidului de racire.

v

Nu Diagnosticati si depanati problema. (Consultati
Este Starea Sfarsit (14) completa si corecta?* Diagnosticare si depanare de la pagina 231.)
' Apoi porniti Starea Sfarsit (14) din nou.

Da

v

| Functionarea sistemului de tiiere SE OPRESTE |

* Dupa terminarea cu succes a unui proces selectat de operator, sistemul de taiere revine la Stare Asteptare
pornire (5) de la pagina 181 in asteptarea urméatoarei comenzi.

** Dacé nu existd alte comenzi, opriti (OFF) sistemul de taiere XPR.

Starile releului de inalta tensiune (inchis sau deschis) in circuitul ochmic

Un proces care utilizeaza apa este deseori numit un proces umed. Un proces uscat nu implica
utilizarea apei.

In timpul unui proces umed (si anume N,/H,0), apa poate actiona ca o cale de curent pentru
circuitul ohmic. Pentru a preveni trecerea curentului la panoul ohmic, sistemul de taiere deschide
automat releul de inalta tensiune si dezactiveaza circuitul ohmic.

Pentru procesele umede, asigurati-va ca ati setat controlul inaltimii
pistoletului pentru a opri forta.

In timpul unui proces uscat, sistemul de taiere inchide releul de inalta tensiune si activeaza circuitul
ohmic (cu exceptia pornirilor de inalta frecventa).
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Starea supapelor dupa proces

in fiecare stadiu al exploatarii sistemului de taiere, diferite supape sunt active (ON) sau inactive

(OFF). Tipul consolei de conectare la sursa de gaz si tipul si timpii de proces activ schimba
supapele care sunt active sau inactive. CNC-ul si interfata web XPR arata informatii despre starea

PORNIT/OPRIT (ON-OFF) a fiecarei supape.
Consultati tabelele de mai jos pentru a vedea starea PORNIT/OPRIT (ON-OFF) a fiecarei supape

in functie de tipul procesului.

Starea supapelor in timpul taierii si perforarii

Exploatarea

Taiere de otel slab aliat (30 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A*) — Plasma de O,/aer de protectie
(Core, VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
VA V4 V5 Vé V7 V8 \'E:) Vio | V11 V12
Predebit N,/aer Oprit | Oprit | Oprit | Pomnit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit
DI:lt)eixtigrzz O,/aer Pornit | Oprit | Oprit | Porit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Pornit
Perforare O,/aer Pomnit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Pornit

* Procesele de perforare la 300 A, 5,01 cm, utilizeaza gaz O,/Ar in console de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix.

Taiere de otel slab aliat* (30 A) — Plasma de 0,/0, de protectie
(Core, VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 V11 V12
Predebit N,/O, Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Pornit | Oprit | Pornit | Oprit
[l’aett’;(frzz 0,/0, | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Pomit | Oprit | Pomit | Porit
Perforare 0,/0, Pomnit | Oprit | Oprit | Oprit | Porit | Oprit | Porit | Oprit | Pornit | Pornit
* Optimizat pentru otel slab aliat de 3/16 in.
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Taiere de otel slab aliat (30 A*, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de 0,/0, de protectie
(Core, VWI si OptiMix)

Supapa
Stadiu Gaz
VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Predebit N,/aer Oprit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit
Debit gaz 0,/0, Ponit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Pomit | Oprit | Pomit | Pornit
Perforare O,/aer Pornit | Oprit | Oprit | Porit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Pomit | Pornit

* Procesele cu aer la 30 A O,/O, perforeaza cu O,/O,.

Taiere de otel inoxidabil si aluminiu (40 A, 60 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de N,/N, de protectie
(Core, VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
LAl V4 V5 Vé V7 V8 V9 V1o | V11 V12
Predebit No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
DI:tt)éltiSraez No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
Perforare No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
Taiere de aluminiu (40 A, 60 A, 80 A, 170 A) — Plasma de aer/aer de protectie
(Core, VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Predebit No/N, Oprit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit
Eig:;?eaz Aer/aer Pornit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit
Perforare Aer/N, Pornit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit
Taiere de otel inoxidabil si aluminiu (60 A, 80 A) — Plasma de F5/N, de protectie
(Numai VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
LAl V4 V5 Vé V7 V8 V9 Vio | V11 V12
Predebit No/N, Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Pornit | Oprit
?:?;322 F5/N, Pornit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Pomit | Oprit
Perforare F5/N, Pornit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pornit | Pomit | Oprit
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Taiere de otel inoxidabil si aluminiu (60 A, 80 A, 130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de N,/H,0 de protectie
(Numai VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz - Apa
VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Predebit N,/H,O Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
DI:lt)e:[ierZ N,/H,O Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
Perforare N,/H,O Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
Taiere de otel inoxidabil si aluminiu (130 A, 170 A, 300 A) — Plasma de H,-Ar-N,/N, de protectie
(Numai OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
VA V4 V5 Vé V7 V8 \'E:) Vio | V11 V12
Predebit No/N, Oprit | Oprit | Pomnit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
?:?;322 Hy-Ar-No/N, | Pornit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pornit | Oprit | Oprit
Perforare Hy-Ar-No/N, | Pornit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit
Starea supapelor in timpul marcarii
Marcare de otel slab aliat, otel inoxidabil si aluminiu — Plasma de N,/N, de protectie
(Core, VWI si OptiMix)
Supapa
Stadiu Gaz
V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Predebit No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
DI:lt)e:[ierZ No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit
Marcare No/N, Oprit | Oprit | Pomit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit | Oprit

regionald tehnica a Hypertherm.

Daca supapa nu se activeaza sau nu se dezactiveaza asa cum este
descris mai sus, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa
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Purjari automate

Purjarile sistemului de taiere XPR sunt automate. Tipul de purjare se bazeaza pe starea operatiei
curente si pe tipul de consold de conectare la sursa de gaz (OptiMix, VWI sau Core).

m  Sistemele de taiere OptiMix si VWI XPR fac ambele tipuri de purjare la schimbarea gazului
si configurarea proceselor. (Consultati Procesul de purjare la schimbarea gazului pentru
sisteme de taiere XPR OptiMix sau VWI de la pagina 190 si Purjare la configurarea
proceselor pentru toate sistemele de tdiere XPR de la pagina 191.)

m Sistemele de tiiere Core XPR fac purjare doar la configurarea proceselor. (Consultati
Purjare la configurarea proceselor pentru toate sistemele de tdiere XPR de la pagina 191.)

Durata de timp necesara pentru terminarea purjarii se bazeaza pe tipul de proces
selectat de operator si daca procesul activ este primul proces trimis dupa Stare
Pornit (1). (Consultati Secventa operatiilor de la pagina 179.)

Procesul de purjare la schimbarea gazului pentru sisteme de taiere XPR OptiMix sau YWI

Daca aveti un sistem de tdiere XPR OptiMix sau VWI, o purjare a gazului-plasma intervine automat
cand sistemul de taiere trece de la un proces cu oxigaz neamestecat la un proces cu oxigaz
amestecat (H,-Ar-N, sau F5) sau de la un proces cu oxigaz amestecat la unul cu oxigaz
neamestecat.

Sistemele de taiere XPR Core nu fac purjare la schimbarea gazului.

Tipul de gaz de plasma utilizat pentru procesul de purjare se bazeaza pe tipul de sistem de taiere
(OptiMix sau VWI):

m  Sistemele de taiere XPR OptiMix folosesc o purjare la schimbarea gazului in 2 pasi
ce include N.,.

m  Sistemele de tdiere XPR VWI folosesc o purjare la schimbarea gazului in 2 pasi
ce include aer.

Purjare cu gaz de plasma
Daca un proces se modifica de la un proces uscat la un proces umed, urmatorii pasi au loc automat:
1. Oxigazul amestecat (H,-Ar-N, sau F5) este evacuat din sistemul de taiere XPR prin pistolet.

Un proces umed utilizeaza apa ca fluid protector. Un proces uscat
nu utilizeaza apa ca fluid de protectie.

2. Daca aveti un sistem de taiere XPR OptiMix, N, curata orice oxigaz amestecat rezidual.

3. Daca aveti un sistem de taiere XPR VWI, aerul purjeaza orice gaz F5 rezidual din cablul
pistoletului.
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Purjarea gazului de protectie/fluidului de protectie

Daca un proces se schimba de la un proces umed la un proces uscat, se foloseste purjarea fluidului
protector.

In timpul purjarii fluidului de protectie, un gaz de protectie curita apa reziduala din furtunul
gazului/fluidului de protectie. Tipul gazului de protectie este in functie de procesul selectat.

De exemplu, daca procesul uscat va utiliza N, ca gaz de protectie, atunci sistemul de taiere XPR
va utiliza N, pentru curatarea fluidului de protectie.

Sistemele de taiere XPR Core nu fac purjare la schimbarea gazului.
Sistemele de taiere XPR Core fac purjare numai la configurarea

proceselor. (Consultati Purjare la configurarea proceselor pentru toate
sistemele de taiere XPR de la pagina 191.)

Purjare la configurarea proceselor pentru toate sistemele de taiere XPR

O purjare la configurarea proceselor incepe cand curétarea la schimbarea gazului se incheie
(pentru sisteme de taiere XPR OptiMix si VWI).

Daca aveti un sistem de taiere OptiMix sau VWI, o purjare la configurarea proceselor automata
urmeazad dupa purjarea la schimbarea gazului si include purjari de predebit si debit la taiere.

Daca aveti un sistem de tdiere XPR Core, purjare la schimbarea gazului nu se face si numai purjarea
la configurarea procesului are loc.

Tipul gazului de proces utilizat la curatarea pentru configurarea procesului se bazeaza pe procesul selectat.

Unghiurile pistoletului

Taiere, marcare si perforare in pozitia standard

In timpul proceselor in pozitie standard (taiere, marcare, perforare), pistoletul rimane perpendicular
(in unghi de 90° ) fata de piesa de lucru. Multe procese de taiere si toate procesele de perforare
si marcare utilizeaza o pozitie perpendiculara a pistoletului.

Pentru descrieri ale taierii, marcérii si perforarii in pozitie standard,
consultati Descrierea proceselor de la pagina 192.

Taiere tesita

In timpul taierii tesite, pistoletul este la un unghi (care nu este perpendicular) pe piesa de lucru.
Unghiul pistoletului (fata de piesa de lucru) are un efect asupra unghiului de taiere tesita a materialului.

Pistoletul si partile consumabile sunt create astfel incat unghiul pistoletului poate varia intre 0° — 52°
astfel incat varful pistoletului nu este cel mai apropiat punct fata de piesa de lucru. Daca este
necesara o distanta de sigurantd mai mare, puteti inclina pistoletul mai mult.

Pentru descrieri ale téierii tesite, consultati Taiere tesitd de la pagina 193.
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Descrierea proceselor

Taiere in pozitia standard

Procesele de taiere incep cu arcul de plasma mergand prin toata grosimea materialului. Lungimea
si forma unei taieturi se bazeaza pe forma si durata miscarii pistoletului.

Marcare

Procesele de marcare lasa marcaje pe materiale, fard a perfora sau taia prin material. O utilizare
uzuala a marcarii este de a marca o placa pentru operatii secundare (indoire sau perforare) sau
pentru identificare alfanumerica a piesei.

Tipul materialului, grosimea si finisajul suprafetei afecteaza calitatea marcarii. Viteza pistoletului
si nivelul curentului au, de asemenea, un efect:
m Vitezele mai mici ale pistoletului si curentul puternic fac marcaje mai adanci.

m  Vitezele mai mari ale pistoletului si curentul mai slab fac marcaje mai superficiale.

Perforare

Procesele de perforare penetreaza intreaga grosime a materialului. Perforarea este si prima actiune
in taierea unei piese. Folositi perforarea atunci cand nu este posibil sau preferabil sa incepeti tiierea
de la margine.

O perforare corecta depinde de setarea corecta a procesului, starea supapelor si indltimea pistoletului.

Daca pistoletul se misca prea devreme, arcul de plasma nu poate penetra materialul. Daca miscarea
intarzie prea mult, dimensiunea orificiului de perforare poate creste, ceea ce poate rezulta

in pierderea arcului transferat. Daca pistoletul este prea aproape de piesa de lucru in timpul
perforarii, pot aparea avarii ale pieselor consumabile si pistoletului.

Puteti minimiza rezultatele nedorite si creste capacitatea de perforare cand utilizati configuratiile
de perforare recomandate de Hypertherm.

Pentru informatii despre cum sa obtineti cele mai bune rezultate la perforare,
consultati Recomandari pentru procesele de perforare de la pagina 207.
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Taiere tesita

1

-

Exploatarea

Figura 50 — Exemplu de orientare a pistoletului in timpul téierii tesite

Linie perpendiculara: Linia imaginara care este
perpendiculara (la un unghi de 90°) fata de piesa
de lucru.

Unghi tesire: Unghiul intre linia de centru
a pistoletului si o linie imaginara care este
perpendiculard pe piesa de lucru.

inaltime de taiere: Distanta liniara de la centrul
varfului pistoletului la suprafata piesei de lucru
de-a lungul liniei de centru a pistoletului. Pentru
rezultate optime, selectati o haltime de taiere

bazata pe o valoare de ,grosime echivalenta” din
diagramele de taiere.

Daca o inaltime specifica de taiere nu corespunde
unei cerinte privind distanta de siguranta, selectati
o fnaltime ceva mai mare pentru a preveni lovirea
pistoletului.

Unghiul conului: Toate pistoletele XPR300

au un unghi al conului de 76°, ceea ce face
posibild o inclinare sau un unghi al pistoletului

de pana la 52°. Acest lucru va permite sa inclinati
sau s tineti pistoletul in unghi inainte ca latura
posterioard a conului pistoletului sa fie mai
aproape de placa decat alezajul duzei

de protectie.

Daca este necesara o distanta de siguranta mai
mare, puteti inclina pistoletul mai mult.

Linia de centru a pistoletului: Linia imaginara
de-a lungul axei centrale a pistoletului.

Distanta de siguranta: Distanta verticala

de la cel mai jos punct al pistoletului la suprafata
piesei de lucru. Asigurati-va ca distanta este

de minimum 2 mm — 3 mm pentru a minimiza
contactul pistoletului cu zgura de pe placa.

Grosime nominala: Grosimea verticala a unei
piese de lucru. Aceasta este grosimea materialului
pe care arcul de plasma o taie, marcheaza sau
perforeaza.

Grosime echivalenta: Distanta parcursa de arcul
de plasma prin material in timpul taierii. Valoarea
este egald cu grosimea nominala impartita

la cosinusul unghiului de tesire.

Setarile de tensiune a arcului pentru taierea tesita depind de unghiul pistoletului,
grosimea materialului, viteza de taiere si indltimea efectiva de taiere. Din acest motiv,
diagramele de taiere includ doar tensiunea arcului pentru taierea in pozitie standard.
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Tabele de compensare pentru taiere tesita

Programul de computer Hypertherm TrueBevel are diagrame de taiere specializate numite ,tabele
de compensare pentru taiere tesitd”. Acestea va pot ajuta sa obtineti cele mai bune rezultate
la tdiere in V sau in A pe otel slab aliat.

Daca nu aveti

Pentru informatii despre cum puteti accesa si utiliza tabelele
de compensare pentru taiere tesitd, consultati manualul de instructiuni
ce v-a fost livrat impreuna cu programul de calculator Hypertherm CAM.

un CNC Hypertherm, puteti totusi accesa si utiliza setérile specializate pentru taiere

tesita daca CNC-ul si programul de imbricare sunt compatibile.

Pentru informatii privind cerintele de compatibilitate si modul de utilizare
al tabelelor de compensare pentru taiere tesitd cu CNC-uri
non-Hypertherm, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa
regionala tehnica a Hypertherm..

Procese feroase (otel slab aliat)

Procesele feroase (otel slab aliat) sunt concepute pentru taierea otelului slab aliat A36. Toate
procesele pentru otel slab aliat sunt disponibile cu toate cele 3 console de conectare la sursa

de gaz XPR (OptiMix, VWI si Core). Procesele pentru otel slab aliat utilizeaza O,/aer in majoritatea
cazurilor, cu exceptia urméatoarelor:

m  Procesele de téiere cu curent slab pe materiale subtiri utilizeaza O,/O,.

m  Procesele la 300 A pe materiale mai groase utilizeaza O,/N,.

Toate procesele pentru otel slab aliat folosesc tehnologia performanta Hypertherm LongLife®,
ce are capacitati de tehnologie de raspuns al arcului, ce maresc durata de viatd a consumabilelor
prin detectarea si reactia la erori de inchidere controlat3, inainte ca acestea sa apara.

Operatii
HyDefinition
cu eliberare de gaz

Sistemul de taiere XPR300 oferd consumabile HyDefinition cu sistem de aerisire pentru
procese la 30 A — 170 A. Procesele fac posibil ca operatorul s& obtind urmatoarele rezultate:

= Taiere de calitate superioara
= Taiere fara zgura (in functie de material)
= Viteze rapide de taiere

Procese
cu amestec
de oxigaz

Procesul la 300 A este fara aerisire si ofera urmatoarele optiuni pentru taiere:
= Durata de viata excelenta a pieselor consumabile
= Taiere fara zgurd pentru majoritatea grosimilor (in functie de material)

= Taiere de buna calitate pe toata durata de viatd a pieselor consumabile
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Procese neferoase

Procesele neferoase includ:

m  Otel inoxidabil

m  Aluminiu

Exploatarea

Disponibilitatea proceselor neferoase se bazeaza pe tipul de consola de conectare la sursa de gaz
pe care o aveti (Core, VWI sau OptiMix).

Tabelul 25 — Procese neferoase disponibile in functie de tipul gazului.

Consola de conectare
la sursa de gaz

Procese disponibile pentru otel
inoxidabil

Procese disponibile pentru
aluminiu

Core N,/N, No/N,, aer/aer
VWI N,/N,, No/H,0, F5/N, No/N,, No/H,0, aer/aer
OptiMix N,/N,, N,/H,0, amestec oxigaz*/N, No/Ny, No/H,O, amestec oxigaz*/N,,

Aer/Aer

* Amestec oxigaz = H,-Ar-N, sau F5.
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Otel inoxidabil
Sistemul de taiere XPR300 ofera taiere HyDefinition cu aerisire pentru toate procesele ce taie
otel inoxidabil (40 A — 170 A). Procesele HyDefinition cu aerisire produc taieturi de inalta
calitate cu cantitate minima de zgura ce pot fi folosite fie cu N, sau cu amestec oxigaz.
Operatii Mai precis, procesele HyDefinition cu aerisire pot produce:
HyDefinition

cu eliberare de gaz

= O margine superioara ascutita a taieturii
= O margine fina, lucioasa sau gri a taieturii
= Angularitate excelenta a marginii taieturii
= Viteze rapide de taiere

Procese
cu amestec
de oxigaz

Sistemele echipate cu OptiMix permit operatorilor s& utilizeze procese cu amestec oxigaz
pentru taierea otel inoxidabil.

Consola de conectare la sursa de gaz OptiMix are un dispozitiv de amestecare pentru 3 gaze
ce amestecd H,, Ar si N, astfel incat operatorul poate alege culoarea si unghiul marginii
taieturii cu o mare varietate de amestecuri de gaze. Sistemul de taiere alege o combinatie
optim& din 3 sau 2 gaze (H,, Ar) pe baza grosimii materialului ce urmeaza a fi taiat.

Procese cu injectie
cu jet de apa

Procesele VWI utilizeaza un jet cu debit mic de apa prin linia de protectie (in locul gazului
de protectie). Un proces care utilizeazd apa ca fluid de protectie este uneori numit
un proces ,umed”.

Procesele umede produc téieturi de calitate in general buna, cu cost de operare scazut
si eliberare scazuta de caldurd. Procesele umede produc o margine usor mai neregulata
decat procesele ,uscate”.

Procese fara
aerisire

Procesele la 300 A (N,/N,, amestec oxigaz/N,, si N,/H,0O) sunt fara aerisire si ofera
urmatoarele optiuni de taiere:

= Margini de taiere de culoare inchisd cu N,/N,.

= Margini de taiere de culoare portocalie cu amestec oxigaz/N, pe materiale
de 15 mm — 25 mm grosime.

= Margini de taiere de culoare inchisa, cu nuante de albastru, cu amestec oxigaz/N,
pe materiale cu grosimi mai mici de 25 mm.

= Margini de taiere gri/galben pal cu mici zone afectate de caldura cu N,/H,0.
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Aluminiu
Procese in plus fata de taierea de inalta calitate a otelului inoxidabil, consumabilele HyDefinition
HyDefinition (HDi) N, si amestec oxigaz pot fi utilizate pentru a produce taiere de inaltd calitate
cu aerisire pe aluminiu.
Sistemele echipate cu OptiMix permit operatorilor sa utilizeze procese cu amestec oxigaz
pentru taierea aluminiului.
Procese Consola de conectare la sursa de gaz OptiMix are un dispozitiv de amestecare pentru

cu amestec oxigaz | 3 gaze ce amesteca H,, Ar si N, astfel incat operatorul poate alege unghiul de taiere
cu o mare varietate de amestecuri. Sistemul de taiere alege o combinatie optima din
3 sau 2 gaze (H,, Ar) pe baza grosimii materialului ce urmeaza a fi taiat.

Procesele VWI utilizeaza un jet cu debit mic de apa prin linia de protectie (in locul gazului
de protectie). Un proces care utilizeazd apa ca fluid de protectie este uneori numit
un proces ,umed”.

Pentru aluminiu, procesele umed produc in general o margine mai find a taieturii decéat

Procese cu injectie e X ’ b e
procesele ,uscate”. In plus, VWI permite operatorilor s& obtina:

cu jet de apa
= O margine superioara ascutita a taieturii

= O margine fina a taieturii

= Angularitate excelentd a marginii taieturii

Procese fara Procesele la 300 A (N,/N,, amestec oxigaz/N,, si N,/H,O) sunt fara aerisire si ofera
aerisire o calitate buni a taierii si viteze mari de taiere.

Procese pentru aplicatii speciale

Taiere sub apa pentru otel slab aliat si otel inoxidabil

4 AVERTIZARE

Taierea sub apa cu oxigaz sau aluminiu poate crea risc de explozie.
= NU taiati sub apa cu oxigaz care contine hidrogen.
= NU taiati aliaje de aluminiu sub apa sau pe o masa de taiere sub apa
decéat daca puteti preveni acumularea de hidrogen.

Procedand in acest mod, o explozie poate avea loc in timpul exploatarii
sistemului de taiere.

Taierea sub apa poate reduce zgomotul, fumul si lumina orbitoare pe care taierea cu plasma
le produce. Taierea sub apa reduce si zona afectata de caldura pe piesa de lucru. Totodat&, scad
si vitezele de taiere si produce o margine a taieturii neregulata, cu o cantitate crescuta de zgura.

Va puteti astepta la niveluri de zgomot in medie mai joase de 70 dB
pentru multe procese in timpul taierii sub apa a materialelor care sunt
pand la 75 mm sub nivelul apei.

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 197



Exploatarea

Inainte de taierea sub ap3, asigurati-vi ca urméatoarele conditii sunt indeplinite:
m  Nu tdiati sub apa cu oxigaz ce contine hidrogen. Poate provoca o explozie.

m  Nu tdiati aliaje de aluminiu sub apa sau pe o masa de tdiere cu apa decéat daca puteti
preveni acumularea de hidrogen. Pentru informatii despre cum puteti preveni acumularea
de hidrogen, contactati furnizorul aparatului de taiere.

m  Nu taiati o piesa de lucru care este la mai mult de 75 mm sub nivelul apei. Performanta
sistemului de taiere poate fi afectata negativ.

m  Nu utilizati procese True Hole® sub apa. Procesele True Hole nu sunt compatibile cu taierea
sub apa.

Taierea True Hole pe o masa de taiere sub apa este posibild doar daca
suprafata apei este redusa la cel putin 25 mm sub suprafata inferioara
a piesei de lucru. Pentru informatii despre procesele True Hole, contactati
furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionald tehnicd a Hypertherm.

m Asigurati-va ca pistoletul este perpendicular (la un unghi de 90°) fatd de piesa de lucru.
m  Asigurati-va ca predebitul este pornit (ON) in timpul senzorului de inaltime initiala (IHS)
pentru toate taierile sub apa.

Folositi CNC-ul sau interfata web XPR pentru a activa IHS. Pentru
informatii despre cum sa puteti efectua acest lucru, consultati manualul
de instructiuni care a insotit CNC-ul.

m  Asigurati-va ca, pentru toate taierile sub apa, contactul ohmic este dezactivat.

Pentru informatii despre cum puteti dezactiva contactul ohmic, consultati
manualul de instructiuni care a insotit CNC-ul.

Diagramele de tdiere sub apa sunt listate dupa amperaj. Acestea apar cu diagramele de tdiere
pentru otel slab aliat si otel inoxidabil. (Consultati Diagrame de tdiere de la pagina 381.)
Configuratiile diagramelor de taiere sub apa sunt furnizate pentru:

m  Procese pentru otel slab aliat la 80 A si peste

m  Procese pentru otel inoxidabil fard oxigaz la 80 A si peste
Taiere in oglinda

Piesele consumabile pentru taierea in oglinda sunt disponibile pentru toate procesele cu otel slab
aliat si otel inoxidabil. Acestea includ un inel de turbionare special si o duza de protectie ce face
ca gazele sa se roteasca in directie opusa. Rotatia gazelor in directie opusa face ca ,partea bund’
a taieturii sa fie partea stanga, fata de miscarea pistoletului.

Consumabilele pentru taierea in oglinda sunt uzual utilizate pentru a taia o versiune ,pe stanga”
a unei piese ,pe dreapta”. Consumabilele pentru tdierea in oglinda utilizeaza aceleasi setari
ca piesele consumabile standard.

Pentru codurile pieselor pentru consumabile pentru taiere in oglinda,
consultati Exemple de configuratii pentru consumabile de la pagina 126.
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Selectarea procesului

Toate procesele de taiere XPR au un numar unic de identificare a procesului (ID de proces). Fiecare
ID de proces se potriveste unui set preprogramat de valori din baza de date a diagramelor de taiere
din memoria sursei de alimentare cu plasma.
Procesele din baza de date pot fi selectate dupa:

m  Tipul si grosimea materialului

m  Curentul de taiere

m  Tipul de plasma si gaz de protectie

m  Categoria procesului
Atunci cand selectati un ID de proces din CNC sau ecranul de operare din interfata web XPR,

sistemul de téiere activeaza automat setérile preprogramate pentru acel proces, in baza valorilor
din baza de date.

Optiunile listei de procese afisate pe ecran va permit sa selectati, monitorizati si controlati procesele
direct de la CNC sau din ecranul de operare din interfata web XPR.

In majoritatea cazurilor, nu este necesara selectarea manuali a setérilor procesului. Totusi, puteti
ajusta unele setari preprogramate cu comenzi de stergere sau anulare, intre anumite limite.
(Consultati Anularea ID-urilor de proces de la pagina 200.)

Modalitatea de utilizare a ID-urilor de proces pentru accesarea setarilor optime

Cand selectati un ID de proces din CNC sau interfata web XPR, obtineti automat setarile optime
recomandate de Hypertherm pentru respectivul proces.

Setarile preprogramate provin din testele extensive efectuate in laboratoarele Hypertherm. Din
cauza diferentelor intre sistemele de taiere, materiale si consumabile, uneori este necesara ajustarea
setérilor. Totusi, in majoritatea cazurilor, puteti astepta cele mai bune rezultate atunci cand utilizati
setarile implicite ce insotesc un ID de proces.
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Pentru a obtine automat setarile recomandate, selectati ID-ul de proces pentru procesul care
se potriveste nevoilor procesului dvs.:

1. Accesati ecranul de selectie a proceselor din CNC sau ecranul de operare din interfata
web XPR.

2. Selectati ID-ul de proces:
a. Examinati lista proceselor disponibile.

b. Identificati procesul care se potriveste cel mai bine cu procesul pe care doriti sa-| folositi.
De exemplu, alegeti ID-ul de proces 1153 pentru a activa setarile pentru 170 A, 12 mm,
otel slab aliat, O,/aer.

Selectarea procesului trebuie sa aiba loc in timpul Stérii Verificare
de Pregatire a operarii. Consultati Stdrile de operare ale sistemului
de taiere XPR de la pagina 179.

3. Daca niciun proces nu este potrivit:
a. Selectati procesul disponibil cel mai apropiat.
h. Trimiteti comanda sau comenzile de anulare pentru a ajusta setarea sau setarile dupa cum
este necesar. (Consultati Anularea ID-urilor de proces de la pagina 200.)

Pentru o cerinta a unui proces neuzual, contactati furnizorul aparatului
de taiere sau echipa regionald tehnica de service a Hypertherm.

Anularea ID-urilor de proces

Puteti folosi o comanda de anulare sau de stergere pentru a ajusta unele setari preprogramate
cu o comanda de anulare sau de stergere. O comanda de anulare/stergere este un tip de semnal
serial RS-422 sau EtherCAT ce va permite schimbarea unei valori implicite a unei setari, intre
limitele permise.

De exemplu, daca valoarea preprogramata a presiunii plasmei este 65 si doriti s o schimbati la 70,
trimiteti o comanda de anulare de 5 (65 + 5 = 70).

Setarile de anulare rdman active pana cand veti trimite sistemului de téiere
un nou ID Proces sau pana cand alimentarea cu energie electrica
a sistemului de taiere este oprita.

Pentru descrieri ale comenzilor de anulare si limitele permise pentru fiecare setare ajustabila,
consultati Comenzi prin cablul serial RS-422 si EtherCAT de la pagina 362.
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Modalitatea de utilizare a diagramelor de taiere

Diagramele de taiere in format electronic sunt disponibile pe ecranul cu diagrame de taiere
al CNC-ului sau interfata web XPR.

Pentru informatii despre cum sa gasiti diagramele de taiere in format
electronic, consultati manualul de instructiuni care a insotit CNC-ul.

Diagramele de taiere in varianta printata sunt disponibile in acest manual. (Consultati Diagrame
de tdiere de la pagina 381.)

Diagramele de taiere din acest manual au doar scopul de a servi
ca referinte. Intotdeauna folositi diagramele de taiere in format electronic,
care apar pe CNC sau interfata web XPR, pentru cele mai complete
si corecte informatii privind selectarea proceselor.

Diagrame de taiere, marcare si perforare in pozitia standard

Folositi diagramé de taiere pentru recomandari privind selectarea proceselor, mai ales daca setarile
ID-ul de proces implicit nu sunt corespunzitoare pentru aplicatia dvs. (Consultati Modalitatea
de utilizare a ID-urilor de proces pentru accesarea setérilor optime de la pagina 199.)

Setarile predefinite ce sunt oferite cu un ID de proces sunt create pentru
a oferi cel mai bun raport intre calitate si productivitate cu consumabile
in stare de uzura medie.

Rezultatele pe care le asteptati de la un proces pot influenta selectia procesului. In unele cazuri,
calitatea taierii este importanta. In alte cazuri, viteza este importanta. Adeseori, cea mai buna alegere

cuprinde ambele cerinte.

Grosimi principale ale proceselor (PCT)

Diagrama de taiere pentru fiecare proces cuprinde o gama de grosimi posibile. Inginerii de proces
lucreaza la optimizarea unei game de grosimi (uzual la mijlocul gamei totale de grosimi posibile).
Aceasta gama optimizata se numeste grosimi principale ale proceselor (PCT). Grosimile mai mari
sau mai mici decat PCT pot avea rezultate diferite din punct de vedere al calitatii taierii, vitezei

de tdiere si capacitatii de perforare.

Categorii de procese

Diagramele de tdiere XPR cuprind pana la 5 categorii de procese. Fiecare categorie are un numar
unic al categoriei procesului (1 — 5) ce se coreleaza cu rezultatul la care va puteti astepta cand
selectati procesul. Numarul categoriei procesului pentru procesul pe care il selectati modifica
raportul calitate-viteza.

Pentru cele mai bune rezultate, Hypertherm recomanda selectarea numarului categoriei procesului 1
oricand este posibil. Categoria 1 reprezinta o grosime optimizata (sau PCT) pentru acel proces
de taiere cu cel mai bun raport general intre calitatea taierii si viteza de taiere.

Tabelul 26 de la pagina 203 descrie rezultatele pe care le puteti astepta cu diferite numere
al categoriei procesului.

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 201



Exploatarea

Taiere tesita

Toate consumabilele XPR suporté o téiere tesita pana la 52°. Pentru a determina cea mai buna

setare pentru tdiere tesita, selectati grosimea cea mai apropiata ca valoare de grosimea indicata
in diagrama de téiere.

Hypertherm recomanda un spatiu de siguranta de 2,5 mm intre pistolet si placa in timpul taierii tesite.

Tensiune arc

Tensiunea arcului indicata in diagramele de tdiere este data doar ca referinta. Tensiunea actuala
a arcului va diferi in functie de configuratia sistemului.
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Setarile de perforare din diagramele de taiere se bazeaza pe unghiuri ale pozitiei standard
a pistoletului (la un unghi de 90° fata de piesa de lucru).

Tabelul 26 — Optiuni privind categoria procesului si rezultate posibile calitate-viteza

Numar
categorie
proces

Conditie categorie

proces

Descriere categorie

Calitate

Viteza

Categoria 1

Grosimi principale ale
proceselor (PCT)

Cel mai bun raport general intre
productivitate si calitatea taierii.

Procesul este optimizat pentru aceasta
grosime.

Asteptati-va la viteze de téiere intre
2.030 mm/min — 3.810 mm/min.

In cele mai multe cazuri, fara zgura.

Foarte
buna

Foarte
buna

Categoria 2

Peste PCT

O alegere buna atunci cand calitatea
marginii este mai importanta decéat viteza.
Asteptati-va la viteze de tdiere sub
2.030 mm/min.

Este posibila producerea de zgura datorita
vitezei mici de taiere.

Foarte
buna -
excelenta

Inferioara

Categoria 3

Sub PCT

O alegere buna atunci cand viteza este
mai importantd decat calitatea marginii.

Asteptati-va la viteze de tdiere mai mari
de 3.810 mm/min.

In cele mai multe cazuri, fara zgura.

Inferioara

Mai mare

Categoria 4

Doar pornire
de la margine

Este necesara pornirea de la margine.

Este posibila producerea de zgura groasa
datorita vitezei mici de taiere.

Buna

Scéazuta

Categoria 5

Separare

Acesta este PCT maxim pentru aceste
procese.

Este necesara pornirea de la margine.
Asteptati-va la viteze de taiere mai joase
de 250 mm/min.

Calitatea marginii tdieturii poate

fi neregulata.

Asteptati-va la o cantitate semnificativa
de zgura.

Foarte
slaba

Foarte
slaba

In general, Hypertherm recomanda procesele cu amperaj mai scazut

pentru cea mai buna calitate a marginii taieturii si procesele cu amperaj
mai ridicat pentru cele mai bune taieturi fara zgura. Atunci cand calitatea
nu este atat de importanta ca viteza, puteti utiliza procese cu amperaj

ridicat. Consultati diagramele de taiere pentru orientare. (Consultati

Diagrame de téiere de la pagina 381.)

XPR300

Manual de instructiuni

80948M

203




Exploatarea

Modalitatea de selectare a pieselor consumabile

Sistemul de taiere XPR utilizeaza aceleasi piese consumabile pentru toate procesele in pozitie
standard (la un unghi de 90°) si cele de taiere tesita. Aceasta elimini necesitatea schimbarii
consumabilelor cand treceti de la un proces in pozitie standard la unul de taiere tesita sau

de la un proces de taiere tesita la unul in pozitie standard. Se elimina totodata necesitatea de a avea
in inventar doua seturi de consumabile (standard si pentru taiere tesita)

Pentru orientare in selectarea consumabilelor (inclusiv codul piesei) in functie de tipul procesului
si material si pentru modul de montare al pieselor consumabile. Consultati urmatoarele sectiuni ale
acestui manual:

m  Diagrame de tdiere de la pagina 381

m  Modalitatea de montare a consumabilelor de la pagina 119
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Factori care afecteaza calitatea taierii

Unghiuri de taiere pentru procese feroase

m  Ununghi de tdiere negativ rezultd cand mai mult material este indepartat din partea
inferioara a taieturii.

m  Un unghi de taiere pozitiv rezultd cand mai mult material este indepartat din partea
superioara a taieturii.

Figura 51 — Efectul inaltimii pistoletului asupra unghiului de taiere

/ Forma arcului este exagerata pentru
a arédta efectul inaltimii pistoletului
asupra unghiului de taiere.

\

1 Unghi de taiere negativ
2 Taiere patrata (la un unghi de 90°)

3 Unghi de taiere pozitiv

Problema Cauza Solutia

Unghi de taiere negativ | Pistoletul este prea jos. | Cresteti tensiunea arcului pentru a ridica pistoletul.

Unghi de taiere pozitiv | Pistoletul este prea sus. | Descresteti tensiunea arcului pentru a cobori pistoletul.

Daca ajustarea naltimii pistoletului nu rezolva unghiul gresit, examinati cursele si sinele.

Cel mai patrat unghi de debitare (cel mai apropiat de 90°) este pe partea
dreaptd, fatd de miscarea de avans a pistoletului.
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Zgura

m  Zgura poate sa se formeze pe o piesa de lucru fierbinte. Prima taietura dintr-o serie produce
de obicei cea mai putind zgurd. Cu cat mai multe taieturi, cu atat mai multd zgura se formeaza.
m  Schimbdrile in debitul gazului de protectie pot influenta in mare masura formarea de zgura
pe materiale neferoase.
Problema Cauza* Solutia
Zgura datorata vitezei mici pe otel Arcul de plasma se poate misca inaintea | Mariti viteza pistoletului.
slab aliat pistoletului, daca viteza pistoletului este

Zgura datorat vitezei mici este mai grea, | Prea mica.
dar usor de indepartat.

slab aliat

Zgura datorata vitezei mari este mai find, | prea mare.
dar greu de indepartat.

Zgura datorata vitezei mari pe otel Arcul de plasma ramane in spatele Micsorati viteza

pistoletului cand viteza pistoletului este pistoletului.

* Consumabilele uzate sau deteriorate pot produce zgura intermitenta.

Obtinerea rezultatelor dorite

Aceasta sectiune a manualului oferd recomandari generale despre cum sa obtineti cele mai bune
rezultate pentru multe procese.

Pentru instructiuni privind depanarea unor probleme specifice
de performanta, consultati Diagnosticare si depanare de la pagina 231.

Recomandari generale pentru toate procesele

m Intotdeauna porniti cu setarile implicite pentru procesul pe care doriti sa-| folositi.

In majoritatea cazurilor, puteti astepta cele mai bune rezultate atunci cand utilizati setérile
implicite ce vin cu un ID de proces.

Daca decideti ca este necesar sa ajustati o setare implicita, utilizati comenzi de anulare sau
modificare pentru a face modificari incrementale ale valorii (valorilor) originale, intre limitele
permise.

Nu permiteti pistoletului sa atinga piesa de lucru in timpul exploatarii sistemului de taiere.
Contactul cu piesa de lucru poate avaria duza si duza de protectie a pistoletului. Poate,
de asemenea, avaria suprafata piesei de lucru.

Asigurati-va ca pistoletul este perpendicular (la un unghi de 90°) fatd de piesa de lucru
pentru procesele in pozitie standard.

Sistemul de ghidaj instabil sau miscarea sinelor poate face miscarea pistoletului instabil,
ceea ce poate cauza taieri neregulate. Asigurati-va ca efectuati lucrarile de service
si intretinere de rutina ale sistemului de ghidaj si sinelor.

Consultati manualul de instructiuni ce insoteste aparatul de taiere pentru
informatii despre acestea.

Efectuati toate activitatile de intretinere ale sistemului de taiere, conform programului.
(Consultati Intretinere de la pagina 211.)
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Recomandari pentru procesele de taiere in pozitia standard

Intotdeauna pomiti cu setérile implicite de perforare a grosimii materialului pe care doriti s&- taiati.

Evitati aprinderea pistoletului in aer.

Este acceptabil sa incepeti tdierea de la marginea piesei de lucru.

Evitati depasirile zonei de taiere, care se departeaza de piesa de lucru si intind arcul de plasma.
Intreprindeti urmatorii pasi pentru a evita pierderea unui arc de plasma transferat:

0 Incheiati fiecare taietura cu arcul de plasma atasat inca la piesa de lucru. (Consultati
Protectia impotriva erorilor la inchiderea controlatd de la pagina 210.)

0 Reduceti viteza de taiere cand va apropiati de sfarsitul taierii.

0 Opriti arcul de plasmé inainte ca piesa sa fie complet taiata (permiteti terminarea taieturii
in timpul inchiderii controlate).

0 Programati calea pistoletului in zona de rebut pentru inchiderea controlata.

Recomandari pentru procesele de perforare

Pentru cele mai bune rezultate la perforare, urmati aceste recomandari:

Intotdeauna porniti cu setérile implicite de perforare a grosimii materialului pe care doriti
sa-| perforati.

Permiteti o distanta de introducere, care este aproximativ de aceeasi grosime cu materialul
ce urmeaza a fi perforat. De exemplu, pentru un material de 50 mm, utilizati o distanta
de introducere de 50 mm.

Mentineti pistoletul deasupra inaltimii taieturii pana trece de balta de material topit creata
de perforare. Evitarea baltii minimizeaza posibilitatea de avariere a duzei de protectie.

Asigurati-va ca urmati recomandarile privind inédltimea de transfer si perforare in timpul
proceselor de perforare. (Consultati Diagrame de tdiere de la pagina 381.)

Daca este dificil s& perforati piesa de lucru (datorita tipului de material sau grosimii acestuia):

0 Cresteti debitul gazului de protectie la perforare (daca functia este disponibild
de la CNC-ul dvs.).

Pentru ca aceasta sa functioneze, trebuie activat semnalul gazului
de protectie la perforare. Pentru informatii despre cum puteti activa
semnalul gazului de protectie la perforare, consultati manualul
de instructiuni care a insotit CNC-ul.

o Utilizati tehnica de perforare ,in miscare” sau ,in zbor”, dar numai daca sunteti
un operator experimentat.

Cu o tehnica ,in miscare” sau ,in zbor”, miscarea pistoletului incepe
imediat dupa transferul arcului si in timpul perforarii. Nu incercati aceste
tehnici daca nu sunteti un operator experimentat. Sunt posibile
avarieri ale pistoletului, dispozitivului de ridicare a pistoletului sau altor
componente ale sistemului.

o Alegeti un proces cu argon pentru a perfora pana la 50 mm pe otel slab aliat.
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Tehnologia Hypertherm de control si asistenta a perforarii poate minimiza problemele

de sincronizare si indltime a pistoletului ce pot avea un efect negativ asupra proceselor de perforare.

Tehnologia de control si asistenta a perforarii
Setari temporizare * Operatorul selecteaza durata de timp (in secunde) necesara pentru
perforare a perfora prin intreaga grosime a materialului.
= Operatorul introduce aceasta setare in CNC sau interfata web XPR.
= Pentru recomandari despre cum sa selectati cea mai buna setare
de temporizare a perforérii, consultati diagramele de taiere. (Consultati
Diagrame de tdiere de la pagina 381.)
Semnal gaz de protectie = Acest semnal activeaza functia debit de gaz de protectie la perforare.
la perforare = Acest semnal trebuie activat impreuna cu comanda Pornire Plasma.
(Consultati Stare Asteptare pornire (5) de la pagina 181.)
Setare debit gaz = Setarea gaz de protectie la perforare se utilizeaza in timpul procesului
de protectie la perforare de perforare.
= Setarea gaz de protectie la perforare este activa pana la expirarea
temporizarii perforarii.
= Setarea gaz de protectie poate fi anulatad sau stearsa.

Recomandari pentru procesul de marcare

m  Alternati intre procese de marcare si taiere. Marcarea fara taiere intermitenta poate scurta
durata de viata a pieselor consumabile.

Recomandari pentru procesele de taiere tesita

m  Cand este posibil, perforati cu pistoletul perpendicular pe piesa de lucru si apoi inclinati

pistoletul.

m Limitati viteza de rotatie a inclindrii, daca este posibil.

m  Mentineti o distantd de 2 mm — 3 mm intre pistolet si piesa de lucru.

m  Utilizati grosimea echivalenta a piesei de lucru pe care o taiati pentru a selecta viteza

de taiere.

Hypertherm ofera tabelele de compensare True Bevel pentru tesire
ce compenseaza automat setarile cheie, cum ar fi inaltimea pistoletului

si viteza de taiere.
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Maximizarea duratei de viata a pieselor consumabile

m  Setérile de proces LongLife pot minimiza eroziunea pe suprafata de emisie a electrozilor.
Urmatorii pasi sunt efectuati automat cu protectia LongLife pentru electrozi:

O Debitul de gaz si curentul cresc automat la inceputul unei taieri.
O Debitul de gaz si curentul scad controlat si automat la inceputul unei taieri.

Pentru a obtine toate beneficiile protectiei automate Hypertherm a electrozilor, terminati
toate tdieturile pe piesa de lucru cand vitezele de taiere sunt mai mari de 3.560 mm/min.

m  Pentru a obtine toate beneficiile tehnologiilor Hypertherm LongLife, Arc Response Technology™,
evitati aprinderea pistoletului in aer. (Consultati Tehnologia Arc Response de la pagina 209.)

Este acceptabil sa incepeti tdierea la marginea piesei de lucru.

m  Utilizati setérile pentru perforare din baza de date a diagramelor de taiere.
(Consultati Perforare de la pagina 192.)

m  Pentru a obtine toate beneficiile protectiei automate Hypertherm contra erorilor la inchiderea
controlata (consultati Protectia impotriva erorilor la inchiderea controlatd de la pagina 210),
selectati procese ce au viteze de tdiere de 3.560 mm/min sau mai mici.

m  Pentru a minimiza riscul defectarii permanente a unei piese consumabile atunci cand vitezele
de taiere sunt mai mari de 3.5660 mm/min, intotdeauna efectuati urmatorii pasi cand taiati:
0 Reduceti viteza de taiere cand va apropiati de sfarsitul taierii.

0 Programati miscarea pistoletului in zona de rebut a piesei de lucru.

Daca este posibil, utilizati o taiere in lant astfel incat calea de miscare
a pistoletului s conduca direct de la o piesa de taiat la urmé&toarea. Acest
lucru va minimiza pornirile si opririle repetate ale arcului de plasma,
ce dauneaza electrozilor, pentru tdierea mai multor piese.

Tehnologia Arc Response

Sursa de alimentare cu plasma este echipata cu modulatori ce monitorizeaza curentul si tensiunea
arcului la fiecare 33 microsecunde, facand ca sistemul sa detecteze si sa reactioneze aproape
instantaneu la evenimente ce au loc la nivelul pistoletului in timpul taierii.

Tehnologia Arc Response permite sistemului de tdiere XPR sa reactioneze la anumite evenimente
de la nivelul pistoletului ce pot duce la scurtarea duratei de viata a pieselor consumabile sau
la posibila avariere a pistoletului.

Protectia automata a pistoletului

Cand piesele consumabile se defecteaza (explodeaza) la setéri ridicate ale curentului, pistoletul
poate fi avariat. Aceasta avariere poate apdrea fie prin avarierea produsa de arc, fie de la cuprul
si/sau alama topita ce patrund in céile de transport ale lichidului de racire a pistoletului.

XPR300
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Daca are loc o defectare permanenta a unei piese consumabile, modulatorii pot detecta evenimentul
si il pot semnaliza prin semnalul sonor al curentului transmis catre pistolet. Modulatorii raspund rapid
si opresc sistemul de taiere si previn avarierea pistoletului. Electrodul va exploda totusi, iar alte
consumabile pot fi, de asemenea, afectate, dar nu va avea loc o avariere serioasa a pistoletului.

Protectia impotriva erorilor lainchiderea controlata

Tehnologia LongLife necesita o oprire controlatd a curentului si presiunii gazului pentru a conserva
durata de viata a electrodului pentru procesele pe otel slab aliat. O ratare a incheierii taierii pe piesa
de lucru poate cauza cele mai multe opriri necontrolate (erori la inchiderea controlata). Ratarea
incheierii taierii pe piesa de lucru face ca arcul sa se alungeasca si sa plesneasca intr-o eroare

la inchiderea controlat, ceea ce poate scurta dramatic durata de viata a pieselor consumabile.
Cele mai des intalnite cauze ale erorilor la inchiderea controlata sunt:

m  Orificii de iesire incorecte
m  Alunecarea de pe marginea piesei de lucru
Sistemul de téiere poate detecta o eroare la inchiderea controlata inainte ca arcul sa plesneasca
si poate rdspunde repede, efectuand o oprire controlata a curentului si presiunii gazului. Acest lucru

poate mari semnificativ durata de viata a pieselor consumabile, mai ales cand vitezele de taiere sunt
mai mici de 3.560 mm/min.
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Prezentare generala

Sistemele de taiere Hypertherm pot opera in conditii grele pentru multi ani. Pentru a mentine
performanta sistemului, a minimiza costurile de operare si a prelungi viata sistemului de téiere, este
important sa urmati toate procedurile si timpii de intretinere.

Daca aveti intrebari privind modalitatea de intretinere a sistemului
de taiere, contactati furnizorul sistemului de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm. Puteti gasi informatii de contact pentru fiecare
birou regional la www.hypertherm.com in pagina ,Contact us” (Contact).

Aceasta sectiune a manualului descrie pasii de intretinere pe care trebuie sa ii intreprindeti zilnic,
inainte de a actiona sistemul.

m  Pentru instructiuni privind intretinerea preventiva (precum sarcini saptamanale, lunare
si anuale), consultati Manual de instructiuni - Programul de intretinere preventiva (PMP)
pentru XPR300 (809490).

m  Pentru recomandari privind diagnosticarea si rezolvarea problemelor de performanta,
consultati Diagnosticare si depanare de la pagina 231.

m  Pentru schemele plicii de circuite imprimate (PCB) si locatiilor LED-urilor, consultati
Informatii despre placile de circuite imprimate de la pagina 293.

Consultati Tabelul 27 de la pagina 212 pentru lista pasilor de intretinere
preventiva. Manualul de instructiuni PMP (809490) explicad cum se fac
acesti pasi.

De obicei, operatorii pot indeplini sarcinile zilnice, sdptamanale si bilunare.
Pentru sarcinile lunare, bianuale si anuale, este necesar personal calificat
de intretinere.
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Tabelul 27 — Inspectia zilnica, intretinerea preventiva si lucrari de curétare

Saptam

P Bilunara Lunara | Bianuala | Anuala
anala

Activitatea sau sarcina de curatare Zilnica

Examinati regulatoarele de gaz X

Examinati regulatoarele de apa de protectie

(unde este cazul) X

Examinati conexiunile si fitingurile X

Examinati cablul pistoletului si legaturile
cablului pistoletului

Examinati pistoletul, priza pistoletului
si consumabilele

Curétati interiorul sursei de alimentare cu plasma X

Curatati firele pistoletului si inelele din
interiorul corpului principal al pistoletului

Examinati ventilatoarele de racire X

Examinati nivelul lichidului de racire X

Examinati schimbatorul de caldura pentru
praf (indepartati praful daca acesta exista)

Asigurati-va ca sistemul este corect
impamantat.

Examinati exteriorul sursei de alimentare
cu plasma

Examinati si curatati interiorul sursei
de alimentare cu plasma

Efectuati un test al fluxului lichidului de racire X

Examinati daca exista scurgeri ale lichidului
de racire

Examinati si ungeti toate garniturile inelare X

Examinati tubul de apa si corpul principal
al pistoletului

Examinati izolatia pistoletului pentru crapaturi

Examinati toate furtunurile si fitingurile furtunurilor

Examinati toate cablurile

Examinati toate cablurile si conexiunile cablurilor

Efectuati teste pentru scurgerile de gaze

Examinati consola de conectare la sursa de gaz

X | X | X | X | X| X | X

Examinati consola de conectare a pistoletului
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Activitatea sau sarcina de curatare Zilnica

Saptam
anala

Bilunara

Lunara

Bianuala

Anuala

Examinati si curéatati filtrul pompei lichidului
de racire

Inlocuiti lichidul de racire

Inlocuiti filtrul lichidului de racire

Efectuati toate activitatile de intretinere

Inlocuiti toate piesele ce se pot servisa

X | X | X | X

Efectuati toate activitatile de intretinere

Inlocuiti toate piesele ce se pot servisa

Modul de realizare a inspectiei zilnice

intotdeauna efectuati urmatoarele, cel putin o dati pe zi, inainte de actionarea sistemului:

m  Examinati regulatoarele de gaz de la pagina 215

m Examinati regulatoarele de apd de protectie (unde este cazul) de la pagina 215

m  Examinati conexiunile si fitingurile de la pagina 215

m  Examinati piesele consumabile, pistoletul si priza pistoletului. de la pagina 216

m  Examinati cablul pistoletului de la pagina 222
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intreruperea alimentirii sistemului de tiiere

& AVERTIZARE

- @ SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
\ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari
de intretinere.
K\/g
Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
a \ care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT, puteti suferi un soc electric
serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa de energie
electrica.

intrerupatorul principal trebuie si ramana in pozitia OPRIT (OFF) pana
la terminarea tuturor pasilor intretinerii.

\
&7

in Statele Unite, utilizati o procedura de ,blocare/interdictie” pana
la terminarea intretinerii. In alte tari, respectati procedurile de siguranta
nationale sau locale corespunzatoare.

)
o

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

[ MISCAREA MASINII POATE CAUZA VATAMARI
AQ Clientul final si furnizorul aparatului de taiere sunt responsabili pentru
Q‘X furnizarea protectiei impotriva componentelor mobile periculoase ale
acestui sistem de taiere.

Cititi si respectati manualul de instructiuni furnizat de catre furnizorul
aparatului de taiere.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Multe proceduri din aceasta sectiune necesitd ca dumneavoastra sa intrerupeti alimentarea
sistemului de taiere. Pentru a efectua acest lucru in sigurantd, utilizati urmatoarea procedura.

Inainte ca dumneavoastra sa intrerupeti alimentarea sistemului de taiere,
poate fi de ajutor sa miscati pistoletul catre marginea mesei de taiere
si sa ridicati dispozitivul de ridicare a pistoletului in cea mai ridicata
pozitie. Acest lucru furnizeaza acces usor la pistolet si la componentele
consumabile.

1. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).
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2. Daca sistemul de tdiere nu este conectat direct, deconectati cablul principal de alimentare
de la sursa de energie electrica. Daca sistemul de taiere este conectat direct, nu veti puteti
deconecta cablul principal de alimentare de la sursa de energie electrica.

Chiar daca deconectati alimentarea sistemului de taiere, puteti suferi
un soc electric puternic daca sursa de alimentare cu plasma raméane
conectata la o sursa de energie electrica. Lucrati cu maxima atentie
in timpul service-ului si intretinerii daca sistemul de taiere este conectat
la sursa de energie electrica.

3. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma,
consola de conectare a sursei de gaz sau consola de conectare a pistoletului.

Examinati regulatoarele de gaz

Inainte de a incepe actionarea sistem de taiere, examinati regulatoarele surselor de gaz.
Asigurati-va ca presiunea surselor de gaz si debitele sunt in valorile recomandate.
(Consultati Tabelul 7 de la pagina 46.) Daca este necesar, reglati regulatoarele.

Examinati regulatoarele de apa de protectie (unde este cazul)

Daca sistemul de taiere foloseste apa ca fluid protector, examinati setérile apei de protectie inainte
de a incepe actionarea sistemului de taiere. Asigurati-va ca presiunea apei si debitul sunt in valorile
recomandate. (Consultati Tabelul 9 de la pagina 49.) Regulatorul de pe consola de conectare

la sursa de gaz nu poate fi reglat. Daca aveti un regulator pe sursa de alimentare cu ap3, reglati
regulatorul daca este necesar.

Examinati conexiunile si fitingurile

1. Intrerupeti alimentarea sistemului de taiere. Consultati /ntreruperea alimentérii sistemului
de taiere de la pagina 214.

2. Examinati toate furtunurile, cablurile si cablurile de masa ce conecteazd componentele
sistemului. Cautati:
m  Bucle
m  Crapaturi

m  Taieturi
3. Inlocuiti orice furtun, cablu sau fir daca il gasiti defect sau excesiv de uzat.

Consultati Instalare de la pagina 67 pentru instructiuni privind realizarea
acestor inlocuiri.
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4. Examinati toate legaturile ce conecteaza furtunurile, firele si cablurile:
a. Strangeti conexiunile sldbite, dar fara a strange in mod excesiv.
b. Comandati un set de furtunuri, cabluri sau fire de schimb, daca descoperiti ca fitingul este
defect sau excesiv de uzat. Seturile de schimb sunt disponibile de la Hypertherm.

Legaturile individuale pentru furtunurile, cablurile si firele externe nu pot
fi inlocuite. Daca gésiti o problema cu o legatura externa, trebuie
s& comandati un set de schimb al furtunului, cablului sau firului
(cu legaturi integrate).

Unele fitinguri pentru furtunuri in interiorul sursei de alimentare cu plasméa
pot fi inlocuite. Pentru codurile pieselor si specificatii, consultati Lista
de componente de la pagina 303.

5. Asigurati-va ca furtunurile, cablurile si firele nu sunt incurcate sau indoite in timpul miscarii
pistoletului si exploatarii sistemului. Ajustati-le, daca este necesar.

6. Inainte de a alimenta sistemul de tdiere cu energie electrica, intotdeauna finalizati toate
activitatile de inspectie si intretinere.

Examinati piesele consumabile, pistoletul si priza pistoletului.

Demontati pistoletul si piesele consumabile

1. Tntrerupeti alimentarea sistemului de taiere. Consultati Intreruperea alimentarii sistemului
de tdiere de la pagina 214.

2. Rasuciti cuplajului pistoletului in sens opus acelor de ceasornic pentru a elibera pistoletul
din priza.

Pistoletul si consumabilele pot fi fierbinti. Purtati manusi pentru
a va proteja mainile.

3. Demontati pistolet din priza.

4. Puneti pistoletul si priza pistoletului pe o suprafata care este:
m Curata
m  Uscata
m  Fard urme de ulei

5. Rasuciti capacul de protectie in sens opus acelor de ceasornic pentru a elibera si indeparta
duza.

6. Rasuciti duza capacului pistoletului in sens opus acelor de ceasornic pentru a elibera
si indeparta duza si inelul de turbionare.

216 809480 Manual de instructiuni XPR300



Intretinere

7. Folositi unealta de strangere (104119) pentru a rasuci electrodul in sens opus acelor
de ceasornic. Demontati electrodul.

8. Puneti consumabilele folosite pe o suprafata care este:

m Curata

m Uscata

m  Fard urme de ulei

Examinati piesele consumabhile

1. Finalizati urmatoarele proceduri inainte de a continua:

a. Intreruperea alimentdrii sistemului de tdiere de la pagina 214

b. Demontati pistoletul si piesele consumabile de la pagina 216

2. Examinati piesele consumabile pentru avarii si uzurad excesiva. (Consultati Tabelul 28 de la

pagina 217 pentru o lista a activitatilor de inspectie.)

Tabelul 28 — Activitati de inspectie pentru piese consumabile

Inspectare

Cautati

Actiune in caz ca

Capac de protectie

Eroziune sau material lipsa
Crépaturi
Material topit, erodat sau lipsa

Inlocuiti capacul de protectie.

Material topit atasat

Daca nu exista avarie la capacul de protectie,
puteti indeparta materialul topit.

Daca exista avarii, inlocuiti capacul
de protectie.

Duza de protectie

O gaura centrald care nu este
circulara

Garnituri inelare avariate

inlocuiti duza de protectie.

Garnituri inelare prea lubrifiate

Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa
fard scame pentru a indeparta excesul
de lubrifiant.

Garnituri inelare uscate

Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza
de silicon (027055) pe garniturile inelare
ce par uscate.

Duza capison pistolet

Avarii

Calitate slaba a taierii dupa
inlocuirea altor consumabile

Inlocuiti duza capisonului pistoletului.
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Inspectare

Cautati

Actiune in caz ca

Duza*

Eroziune sau material lipsa
Orificii de gaz blocate

Semne de formare a unui arc electric

O gaura centrald care nu este
circulara

Garnituri inelare avariate

Inlocuiti duza.

Garnituri inelare prea lubrifiate

Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa
fara scame pentru a indeparta excesul
de lubrifiant.

Garnituri inelare uscate

Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza
de silicon (027055) pe garniturile inelare
ce par uscate.

Inel de turbionare

Ciobituri sau crapéturi
Orificii de gaz blocate
Garnituri inelare avariate

Inlocuiti inelul de turbionare.

Murdarie sau resturi

Folositi aer comprimat pentru a indeparta
orice murdarie sau resturi.

Inlocuiti inelul de turbionare dacéa gasiti avarii.

Garnituri inelare prea lubrifiate

Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa
fard scame pentru a indeparta excesul
de lubrifiant.

Garnituri inelare uscate

Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza
de silicon (027055) pe garniturile inelare
ce par uscate.

Electrod*

@ 11

Suprafata centrului electrodului
Uzarea emitatorului (pe masura
utilizarii emitatorului se formeaza
0 eroziune)

Inlocuiti electrodul daca adancimea eroziunii
este de 1 mm sau mai mare.

Pentru electrodul de 300 A pentru otel slab
aliat, inlocuiti electrodul cand adancimea
eroziunii este de 1,5 mm sau mai mare.

Consultati Modalitatea de mdsurare
a addncimii eroziunii electrodului pistoletului
de la pagina 224.

Daca electrodul necesita inlocuire,
intotdeauna inlocuiti duza n acelasi timp
cu electrodul.

Garnituri inelare avariate

Inlocuiti electrodul.

Garnituri inelare prea lubrifiate

Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa
fara scame pentru a indeparta excesul
de lubrifiant.

Garnituri inelare uscate

Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza
de silicon (027055) pe garniturile inelare
ce par uscate.

* Tnlocuirea duzei si a electrodului trebuie facuta in acelasi timp. Daca duza trebuie inlocuits, inlocuiti electrodul
in acelasi timp. Daca electrodul trebuie inlocuit, inlocuiti duza in acelasi timp.
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3. Masurati adancimea eroziunii electrodului pistoletului. (Consultati Modalitatea de mésurare
a adancimii eroziunii electrodului pistoletului de la pagina 224.)

Inlocuiti electrodul cand adancimea eroziunii este de 1 mm sau mai mare.
Pentru electrozi de 300 A pentru otel slab aliat, inlocuiti electrodul cand
adancimea eroziunii este de 1,5 mm. Dacé electrodul necesita inlocuire,
intotdeauna inlocuiti duza in acelasi timp cu electrodul.

4. Pentru orice piesa consumabild ce necesita inlocuire, consultati Modalitatea de montare
a consumabilelor de la pagina 119 pentru pasii de instalare.

Inlocuirea duzei si a electrodului trebuie facuta in acelasi timp. Daca duza
trebuie inlocuitd, inlocuiti electrodul in acelasi timp. Daca electrodul
trebuie inlocuit, inlocuiti duza in acelasi timp.

5. Curatati piesele consumabile ce nu necesita inlocuire:

a. Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa fara scame pentru a sterge suprafetele
interioare si exterioare.

b. Folositi aer comprimat pentru a indeparta orice murdarie sau resturi de pe suprafetele
interioare si exterioare.

Duza capisonului pistoletului poate retine resturi. Asigurati-va ca este
curatata cu atentie.

¢. Folositi apa curata daca decideti sa spalati piesele consumabile in apa. Folositi apa
de la robinet pentru a le inmuia sau clati. Nu folositi niciodata apa de la o masa de taiere
pentru a spala piesele consumabile. Apa de la masa de taiere contine substante
contaminante ce vor avaria piesele consumabile.

d. Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza de silicon (027055) pe garniturile inelare ce par
a fi uscate.

Garnitura inelara trebuie sa aiba un aspect lucios. Lubrifiantul aplicat
in exces poate opri fluxul de gaz. Inlaturati lubrifiantul in exces, daca
este cazul.

6. Inainte de alimentarea cu energie a sistemului de taiere, montati urmatoarele componente:

m  Consumabilele in pistolet. (Consultati Modalitatea de montare a consumabilelor de la
pagina 119.)

m Pistoletul in priza. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza acestuia
de la pagina 121.)

m Pistoletul in consola de montare. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului
in consola de fixare a pistoletului de la pagina 122.)
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Examinati pistoletul

1. Finalizati urmatoarele proceduri inainte de a continua:
a. Intreruperea alimentdrii sistemului de tdiere de la pagina 214

b. Demontati pistoletul si piesele consumabile de la pagina 216

2. Examinati pistoletul pentru:

m  Avarierea sau uzura in exces a garniturilor
inelare exterioare de pe partea frontala
a pistoletului

Garniturile inelare exterioare (2) din
partea frontald a pistoletului

m  Avarierea sau uzura in exces a garniturilor
inelare interioare de la partea posterioara
a pistoletului

m  Crapaturi pe corpul principal al pistoletului
m  Crapaturi pe izolatia pistoletului

3. Inlocuiti orice garnitura inelara avariatd sau uzata
excesiv.

Garniturile inelare exterioare (4) din
partea posterioara a pistoletului

Seturile de inlocuire pentru pistolet sunt
disponibile de la Hypertherm. (Consultati Seturi
de intretinere preventivd de la pagina 347 din
Lista de componente.)

4. Daca gasiti crapaturi in corpul principal al pistoletului sau in izolatia pistoletului, inlocuiti intregul
corp principal al pistoletului:

m  Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza acestuia de la pagina 121.
m  Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in consola de fixare a pistoletului de la

pagina 122.

5. Inlocuiti tubul de apa al pistoletului daca gasiti eroziuni sau indoituri. (Consultati Modalitatea
de inlocuire a tubului de apd al pistoletului de la pagina 223.)

220 809480 Manual de instructiuni XPR300



Intretinere

6. Curatati si lubrifiati pistoletul, daca acesta Figura 52 — Stergerea suprafetelor interne
nu necesita inlocuire: si externe ale pistoletului

a. Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa
fara scame pentru a sterge suprafetele
interioare si exterioare. (Consultati Figura 52)

b. Folositi aer comprimat pentru a indeparta
resturile de pe suprafetele interioare
si exterioare.

Un betisor de bumbac poate fi folosit pentru
suprafetele interne care sunt greu de atins.
Nu lasati fibre de bumbac in interiorul
pistoletului.

¢. Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza de silicon (027055) pe garniturile inelare
ce nu necesita inlocuire si par a fi uscate.

Garnitura inelara trebuie sa aiba un aspect lucios. Lubrifiantul aplicat in exces
poate opri fluxul de gaz. Inlaturati lubrifiantul in exces, daca este cazul.

7. Inainte de alimentarea cu energie a sistemului de taiere, instalati urmatoarele componente:

m  Consumabilele in pistolet. (Consultati Modalitatea de montare a consumabilelor de la
pagina 119.)

m Pistoletul in priza pistoletului. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza
acestuia de la pagina 121.)

Examinati suportul pistoletului

1. Finalizati urmatoarele proceduri inainte de a continua:
a. Intreruperea alimentarii sistemului de tiiere de la pagina 214

b. Demontati pistoletul si piesele consumabile de la pagina 216

2. Examinati priza pistoletului. Cautati:
m  Taieturi, ciobituri, avarii sau uzura in exces pe garniturile inelare
m  Crapaturi in corpul prizei pistoletului
3. inlocuiti orice garnitura inelara avariata sau uzata excesiv.
Seturile de inlocuire pentru pistolet sunt disponibile de la Hypertherm.

(Consultati Seturi de intretinere preventivd de la pagina 347 din Lista
de componente.)

4. Daca gasiti crapaturi, inlocuiti intreaga priza a pistoletului. (Consultati Conectarea ansamblului
pistolet-cablu EasyConnect la priza pistoletului de la pagina 115.)
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5. Curatati suportul pistoletului dacd nu necesité inlocuire:

a. Folositi un prosop de hartie curat sau o carpa fara scame pentru a sterge suprafetele

interioare si exterioare.

b. Folositi aer comprimat pentru a indeparta resturile de pe suprafetele interioare si exterioare.

Un betisor de bumbac poate fi folosit pentru suprafetele interne care sunt
greu de atins. Nu lasati fibre de bumbac in interiorul prizei pistoletului.

6. inainte de alimentarea cu energie a sistemului de taiere, montati urmitoarele componente:

Consumabilele in pistolet. (Consultati Modalitatea de montare a consumabilelor de la
pagina 119.)

Pistoletul in priza pistoletului. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza
acestuia de la pagina 121.)

Examinati cablul pistoletului

Inainte de actionarea sistemului de taiere, examinati cablul pistoletului. Cautati avarii sau semne
de uzura.

Cautati noduri, crapaturi, taieturi sau uzura excesiva. inlocuiti cablul pistoletului daca
identificati aceste conditii.

Asigurati-va ca toate conexiunile intre pistolet si cablul pistoletului sunt stranse. Strangeti
conexiunile slabite, dar farad a strange in mod excesiv.

Daca aveti o glisiera mecanica ce sustine furtunurile, cablurile si firele, examinati pozitia
acestora pe glisiera. Cautati semne ca furtunurile, cablurile si firele se innoadé, indoaie sau
rasucesc in timpul operdrii sistemului de taiere. Faceti modificarile necesare daca gasiti
dovezi de innodare, indoire sau rasucire.
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Modalitatea de inlocuire a tubului de apa al pistoletului

& AVERTIZARE

~— SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

[ )
? \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari
*

de intretinere.

intrerupéatorul principal trebuie s ramana in pozitia OPRIT (OFF) pana
la terminarea tuturor pasilor intretinerii.

g\

o
e

1. Finalizati urmatoarele proceduri inainte de a continua:

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

a. Intreruperea alimentdrii sistemului de tiiere de la pagina 214

b. Demontati pistoletul si piesele consumabile de la pagina 216

2. Demontati tubul de apa uzat de pe pistolet.

3. Examinati garnitura inelard de la capatul tubului de apa:

a. Inlocuiti garnitura inelarad daca este avariata sau excesiv de uzata.

Seturile de inlocuire pentru pistolet sunt disponibile de la Hypertherm.
(Consultati Seturi de intretinere preventivd de la pagina 347 din Lista
de componente.)

b. Aplicati un strat subtire de lubrifiant pe baza de silicon (027055) daca nu este
necesara inlocuirea.

Garnitura inelara trebuie sa aiba un aspect lucios. Lubrifiantul aplicat
in exces poate restrictiona miscarea tubului de apa. Inlaturati lubrifiantul
n exces, daca este cazul.
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4. Montati un tub de apa nou pe pistolet.

Daca este corect montat, tubul de apé poate parea slabit. Orice semn
de slabire va dispadrea dupa montarea electrodului.

5. inainte de alimentarea cu energie a sistemului de taiere, instalati urmitoarele componente:

m  Consumabilele in pistolet. (Consultati Modalitatea de montare a consumabilelor de la
pagina 119.)

m  Pistoletul in priza pistoletului. (Consultati Modalitatea de montare a pistoletului in priza
acestuia de la pagina 121.)

Modalitatea de masurare a adancimii eroziunii electrodului pistoletului

1. Finalizati urméatoarele proceduri inainte de a continua:
a. Intreruperea alimentarii sistemului de téiere de la pagina 214
b. Demontati pistoletul si piesele consumabile de la pagina 216

2. Utilizati un etalon de masura a eroziunii electrodului pentru a masura adancimea eroziunii
electrodului de pe pistolet. (Consultati Figura 53 de la pagina 224.)

Un etalon de masura a adancimii eroziunii electrodului este disponibil
de la Hypertherm. (Consultati Alte consumabile si componente ale
pistoletului de la pagina 332 din Lista de componente.)

Figura 53 — Utilizarea unui etalon de méasura a adancimii eroziunii electrodului pentru a masura
eroziunea electrodului

| )
&

Electrod pistolet
(nu este la scara)

]
kS
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Modalitatea de intretinere a lichidului de racire

In cazul in care CNC va alerteaza ca nivelul lichidului de racire este scazut (consultati Coduri
de eroare pentru debitul scdzut de lichid de racire (540 — 542) de la pagina 271), deconectati
sistemul de taiere de la sursa de energie electrica si reumpleti rezervorul de lichid de racire imediat.

4 AVERTIZARE

LICHIDUL DE RACIRE POATE FI IRITANT PENTRU PIELE Sl OCHI
SINOCIV SAU FATAL DACA ESTE INGERAT.

Propilenglicolul si benzotriazolul irita pielea si ochii si pot fi nocive sau
fatale in cazul ingerarii. In cazul contactului, clatiti pielea sau ochii
cu apa. In cazul ingerarii, solicitati ajutor medical imediat.

& ATENTIE

Niciodata nu actionati sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma este gol.

Nu operati niciodata sistemul de taiere daca rezervorul de lichid de racire din sursa
de alimentare cu plasma are nivel scazut al lichidului de racire.

Exista risc serios de defectare a sistemului de tiaiere sau a pompei de racire daca operati
sistemul de taiere fara lichid de racire sau cu nivel scazut al acestuia.

Daca pompa de lichid de racire este avariata, poate fi necesara inlocuirea acesteia.

Nu utilizati niciodata antigel pentru automobile in loc de lichid de racire Hypertherm. Antigelul
contine chimicale ce duc la defectarea sistemului de racire a pistoletului.

intotdeauna utilizati apa purificata cu 0,2 % benzotriazol in amestecul de ricire pentru a preveni
defectarea pompei, pistoletului si altor componente ale sistemului de racire.
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Estimarea volumului total de lichid de racire pentru sistemul de taiere

Capacitatea rezervorului de lichid de récire pentru sistemul de taiere XPR este intre
227 1si 45,42 1.

Un sistem de taiere cu cabluri lungi necesitd mai mult lichid de racire decéat un sistem de taiere
cu cabluri scurte.

Pentru a calcula volumul total estimat necesar pentru sistemul de téiere, utilizati calculele de mai jos:

Pentru volumul total estimat in litri:

Lungimea cablurilor (in metri) intre sursa
de alimentare cu plasma si consola

de conectare la sursa de gaz a sistemului
de taiere.

26 + 02534 X = Volum total estimat (in litri)

Consultati Alimentarea cu lichid de racire de la pagina 171.

inlocuirea intregului lichid de ricire

Folosirea unui lichid de racire vechi poate reduce curgerea lichidului de racire, ceea ce poate cauza
temperaturi inalte ale pistoletului fapt care va scurta durata de viata a consumabilelor.

Hypertherm recomanda inlocuirea intregii cantitati de lichid de récire la fiecare 6 luni, ca parte

a rutinei de intretinere preventiva. Mai des, inlocuirea poate fi necesara din cauza conditiilor

de mediu, inclusiv dar fara a se limita la substantele contaminante din lichidul de racire sau codurile
de eroare care indica probleme cu lichidul de racire.

Pentru instructiuni privind intretinerea preventiva (precum sarcini
sdptamanale, lunare si anuale), consultati Manual de instructiuni -
Programul de intretinere preventivd (PMP) pentru XPR300 (809490).

Adaugarea de lichid de racire nou in rezervor, atunci cand nivelul lichidului de racire este scazut
nu este acelasi lucru cu inlocuirea intregii cantitati de lichid de racire. Tot lichidul de racire trebuie
eliminat pentru a curata sistemul de racire.

Pasii de mai jos descriu modul in care se elimina tot lichidul de racire vechi. Reumpleti sistemul
de tdiere cu lichid de racire nou doar dupa ce tot lichidul de racire vechi a fost eliminat.

Pentru pasii de alimentare cu lichid de racire, consultati Alimentarea
cu lichid de racire de la pagina 171.
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Eliminati vechiul lichid de racire din sistemul de racire

1. Deconectati sistemul de taiere de la sursa de alimentare cu energie electricd. Consultati
Intreruperea alimentarii sistemului de téiere de la pagina 214.

2. Scoateti panoul drept al sursei de alimentare cu plasma (panoul din dreapta cand priviti spre
fata unitatii).

Suruburile M6 (10 mm hexagonal) mentin panoul in pozitie.

3. Eliminati vechiul lichid de récire din rezervorul de lichid de racire.

a. Conectati un furtun cu diametru interior de 3/8 in la supapa de evacuare de pe partea
inferioara a rezervorului.

b. Introduceti celdlalt capat al furtunului intr-un recipient gol.

Utilizati un recipient care poate cuprinde intregul volum total estimat
de lichid de r&cire al sistemului de taiere. (Consultati Estimarea volumului
total de lichid de réacire pentru sistemul de téiere de la pagina 226.)

¢. Deschideti supapa localizata in partea inferioara a rezervorului.

d. Demontati capacul de la gura de alimentare a rezervorului pentru a permite lichidului
de racire sa se scurga din rezervor.
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4. Eliminati vechiul lichid de racire din schimbatorul de caldura:

a. Mentineti furtunul cu diametru interior de 3/8 in conectat la supapa de evacuare
de pe partea inferioard a rezervorului la un capat si celalalt capat in recipient.

b. indepartati furtunul
de retur al lichidului
de racire (banda rosie)
de la spatele sursei
de alimentare cu plasma.

c. Atasati aer comprimat
(nu mai mult de 6,89 bar)
la fitingul furtunului
de retur al lichidului
de racire de la spatele
sursei de alimentare
cu plasma, unde a fost
anterior legat furtunul
de retur (banda rosie).

d. Pentru nu mai mult
de 30 secunde, folositi
aer comprimat pentru
a sufla tot lichidul
de racire inapoi
in rezervor si filtru.

Componentele

sistemului au nevoie
de lichid de racire
pentru a lubrifia
suprafetele rotative.
Daca aerul trece prin
sistemul de taiere
pentru mai mult

de 30 de secunde,
poate elimina lichidul

de racire necesar lubrifierii.

e. inchideti supapa din partea de jos a rezervorului si demontati furtunul cu diametrul interior

de 3/8 in de la gura de evacuare.

Nu depozitati furtunul cu diametrul interior de 3/8 in in interiorul sursei

de alimentare cu plasma.

f. Lasati furtunul de retur al lichidului de racire (banda rosie) deconectat de la spatele sursei

de alimentare cu plasma.
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g- Puneti un recipient sub dopul pompei.

h. Scoateti dopul si filtrul pompei de récire
si puneti-le deoparte.

i. Demontati furtunul de alimentare cu lichid
de ricire (banda verde) de la spatele sursei
de alimentare cu plasma.

j. Atasati aer comprimat (nu mai mult de 3,45 bari)
la fitingul de alimentare a furtunului de la spatele
sursei de alimentare cu plasma, unde furtunul
de alimentare cu lichid de racire (banda verde)

a fost conectat anterior.

k. Pentru nu mai mult de 30 de secunde, folositi aer
comprimat pentru a sufla tot lichidul de racire
in recipient.

I. Lasati furtunul de alimentare cu lichid de racire
(banda verde) deconectat.

Componentele sistemului au nevoie de lichid
de racire pentru a lubrifia suprafetele rotative.
Daca aerul trece prin sistemul de taiere pentru
mai mult de 30 de secunde, poate elimina
lichidul de racire necesar lubrifierii.

5. Curatati si, daca este necesar, inlocuiti filtrul pompei
lichidului de racire:

a. Curatati filtrul pompei lichidului de racire. Clatiti
cu apa daca gasiti resturi.

h. Examinati filtrul pompei lichidului de racire.
c¢. Daca gasiti avarii la filtrul pompei lichidului de racire, inlocuiti-1 (127559).
d. Montati filtrul pompei lichidului de racire.

e. Stergeti garnitura inelara de pe dop. Asigurati-va ca garnitura inelara nu prezinta resturi,
crapaturi sau nu este ciobita.

f. Montati dopul pe carcasa pompei lichidului de racire.
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6. Eliminati vechiul lichid

de racire din rezervorul
sistemului de racire si inlocuiti
filtrul lichidului de racire:

Demontati carcasa

filtrului din interiorul
sursei de alimentare
cu plasma.

Evacuati tot lichidul
de racire din interiorul
carcasei filtrului.

Demontati si aruncati
filtrul lichidului de racire.

Examinati carcasa filtrului
pentru resturi

de material. Clatiti
carcasa filtrului pentru

a indeparta resturile

de material, dacé este
cazul.

Montati noul filtru de lichid de racire (027005).

Montati carcasa filtrului.

7. Evacuati lichidul de racire vechi din furtunuri si cabluri:

Furtunurile si cablurile sistemului de taiere pot retine un volum mare
de lichid de racire.

Asigurati-va ca ati indepartat tot lichidul de réacire din furtunuri si cabluri. Daca
nu procedati asa, noul lichid de racire se va amesteca cu vechiul lichid de racire.
Aceasta va face ca noul lichid de récire sa se degradeze mai repede.

Pentru informatii privind estimarea volumului total de lichid de racire pe baza
lungimii furtunurilor si cablurilor, consultati Estimarea volumului total de lichid
de rdcire pentru sistemul de téiere de la pagina 226.

Puneti capatul deconectat al furtunului de retur al lichidului de récire intr-un recipient gol.

Utilizati un recipient care poate cuprinde intregul volum total estimat
de lichid de racire al sistemului de taiere. (Consultati Estimarea volumului
total de lichid de réacire pentru sistemul de téiere de la pagina 226.)

Atasati aer comprimat (nu mai mult de 6,89 bar) la capatul liber al furtunului de alimentare
cu lichid de racire (banda verde).

Pentru aproximativ 3 minute, injectati aer comprimat in legatura furtunului de alimentare
cu lichid de racire pentru a forta evacuarea lichidului de racire din furtunul de retur
al lichidului de racire (banda rosie) intr-un recipient gol.

Dupa 3 minute, verificati fluxul lichidului de racire care iese din furtunul de retur al lichidului
de ricire (banda rosie). Repetati procedeul pani cand curgerea de lichid de racire din
furtunul de retur al lichidului de racire (banda rosie) se opreste.

Cand curgerea de lichid de racire din furtunul de retur al lichidului de racire s-a oprit,
conectati ambele furtunuri la partea din spate a sursei de alimentare cu plasma.

230

809480 Manual de instructiuni XPR300



Diagnosticare sidepanare

Prezentare generala

Aceasta sectiune a manualului include informatii despre cum sa diagnosticati si sa depanati
problemele de performanta. Include urmatoarele:

m O listd a codurilor de eroare si pasii pentru diagnosticarea si depanarea acestora.

m  Scheme pentru placile de circuite imprimate.

Pentru informatii referitoare la inspectiile zilnice si intretinerea preventivd, consultati urmatoarele:
m  Modul de realizare a inspectiei zilnice de la pagina 213 din acest manual.

m  Manual de instructiuni - Programul de intretinere preventivd (PMP) pentru
XPR300 (809490).

Daca aveti intrebari privind modalitatea de intretinere a sistemului
de taiere, contactati furnizorul sistemului de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm. Puteti gasi informatii de contact pentru fiecare
birou regional la www.hypertherm.com in pagina ,Contact us” (Contact).

Software-ul sistemului de taiere genereaza un cod de eroare pentru majoritatea conditiilor care scad
performanta sistemului de taiere. Unele conditii detin mai multe coduri de eroare.

Codurile de eroare apar pe interfata CNC sau in interfata web a XPR.

Pentru informatii despre cum sa vizualizati codurile de eroare pe interfata
CNC, consultati manualul de instructiuni care a insotit CNC-ul. Codurile
de eroare sunt prezentate in ecranul Log (Jurnal) al interfetei web XPR
Consultati Jurnal de la pagina 152.
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Consideratii privind siguranta
Pentru siguranta maxima, respectati aceste reguli de siguranta in momentul cand diagnosticati sau
depanati problemele de performanta:

m |nainte de a incerca diagnosticarea sau depanarea unei probleme, asigurati-va ca cititi,
intelegeti si respectati toate instructiunile de siguranta (in acest manual si anexate sistemului

de taiere).

m  Daca instructiunile va spun in mod contrar, intotdeauna intrerupeti alimentarea de la sistemul
de taiere inainte ca dumneavoastra sa diagnosticati sau depanati o problema
de performanta.

m  Utilizati un electrician calificat pentru montarea, modificarea, inspectarea sau repararea
oricarui echipament electric sau sisteme electrice.

m  Utilizati un instalator calificat pentru montarea, modificarea, inspectarea sau repararea

oricarui echipament de instalare sau sisteme de instalare.

Pentru informatii de sigurantd complete, consultati Manualul privind
siguranta si conformitatea (80669C).

& AVERTIZARE

~— SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

[ )

N \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea oricarei lucrari
de depanare sau diagnosticare.
Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

o calificat.

¥
A

@\

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT (OFF), puteti suferi un soc
electric serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa
de energie electrica.

\f

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.
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Erori comune la taiere

Diagnosticare si depanare

Conditie

Cauze posibile

Arcul pilot al pistoletului
se aprinde, dar nu efectueaza
transferul.

= Conexiune proasta a cablului de masé cu masa de taiere.

 Distanta dintre pistolet si piesa nu este corecta (Consultati Diagrame
de téiere de la pagina 381.)

= Defectiune sistem de taiere.

Nu s-a putut perfora complet
piesa de lucru si sunt scantei
excesive in partea superioara
a piesei de lucru.

= Selectie incorecta a procesului (Consultati Diagrame de tdiere
de la pagina 381.)

= Curentul este prea scazut (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

= Viteza de taiere este prea mare (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

* Consumabilele sunt uzate (Consultati Examinati piesele consumabile
de la pagina 217.)

» Metalul este prea gros (Consultati Diagrame de téiere de la pagina 381.)

Se formeaza zgura in partea
inferioard a taierii.

* Viteza de taiere incorecta (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

= Curentul arcului este prea scizut (Consultati Diagrame de tédiere de la
pagina 381.)

= Consumabilele sunt uzate (Consultati Examinati piesele consumabile
de la pagina 217)

= Releul arcului pilot este inchis.

Unghiul de taiere nu este
de 90°.

* Miscarea de taiere se face in directia ,gresitd” (partea cu cea mai ridicata
calitate se afla in partea dreapté fatd de miscarea de avansare a pistoletului).

= Distanta pistolet-piesa de lucru incorecta.(Consultati Diagrame de téiere
de la pagina 381.)

= Aliniere incorecta a pistoletului (Consultati Modalitatea de montare
a pistoletului in consola de fixare a pistoletului de la pagina 122.)

» Viteza de tdiere este prea mare (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

= Curentul arcului nu este corect (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

= Una sau mai multe componente consumabile prezinta avarii sau uzura
excesivi (Consultati Examinati piesele consumabile de la pagina 217.)

* Presiune incorecta a gazului.

Viata scézuta a consumabilelor.

= Una sau mai multe dintre urmatoarele setari sunt incorecte: curentul
arcului, tensiunea arcului, viteza cursei, intarzierea miscarii, rata de debit
a gazului, indltimea initiald a pistoletului (Consultati Diagrame de tdiere de
la pagina 381.)

= Taierea materialelor foarte magnetice care prezintd un continut mare
de nichel pot scurta viata pieselor consumabile.

= Atunci cand este posibil, incepeti si finalizati toate taierile pe suprafata
piesei de lucru.

= Viteza de taiere este prea mare (Consultati Diagrame de téiere de la
pagina 381.)

= Releul arcului pilot este inchis.
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Pasii inspectiei initiale

Unele conditii nu ofera un cod de eroare. De exemplu, nu existd coduri de eroare (si sistemul
de taiere nu functioneaza) daca alimentarea electrica este intrerupta de la sistemul de taiere.

Inainte de a incerca sa gasiti sau sa rezolvati o problema de performanta, cautati probleme evidente
sau avariile. Intotdeauna incepeti cu urmatorii pasi de inspectie:

m Asigurati-va ca sistemul de taiere este conectat la alimentarea electrica. (Consultati
Modalitatea de conectare a energiei electrice la sistemul de tédiere de la pagina 124.)

m  Asigurati-va ca intrerupatorul principal este setat in pozitia PORNIT (ON).
(Consultati Cerinte privind intrerupdtorul principal de la pagina 44.)

m Examinati placile de circuite imprimate. (Consultati pagina 236.)

m  Masurati tensiunea de intrare intre bornele care se afla in interiorul sursei de alimentare
cu plasma. (Consultati pagina 238.)
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intreruperea alimentirii de la sistemul de tiiere

& AVERTIZARE

) Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
4\ care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT (OFF), puteti suferi un soc
electric serios daca sistemul de taiere ramane conectat la o sursa
de energie electrica.

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

- @ in momentul in care intrerupatorul principal se afla in pozitia PORNIT
\ (ON), exista tensiune de intrare la conector, modulul wireless, placa
de circuite pentru distributia puterii si o tensiune de alimentare
cu 24 sau 48 V si in consola de conectare la sursa de gaz.

Tensiunea prezenta la blocul de conexiuni si conectori pot cauza
vatamarea sau decesul.

Utilizati atentie maxima in momentul in care masurati alimentarea
primara in aceste zone.

® MISCAREA APARATULUI POATE CAUZA VATAMARI
”Q Clientul final si furnizorul aparatului de taiere sunt responsabili pentru
{}‘7& furnizarea protectiei impotriva componentelor mobile periculoase ale
acestui sistem de taiere.

Cititi si respectati manualul de instructiuni furnizat de catre furnizorul
aparatului de taiere.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

Multe proceduri din acest manual necesitd ca dumneavoastra sa intrerupeti alimentarea sistemului
de taiere. Pentru a efectua acest lucru in sigurantd, utilizati urmatoarea procedura.

Nu este posibil sa intrerupeti alimentarea de la sistemul de tdiere cu interfata
web XPR.

Inainte ca dumneavoastra sa intrerupeti alimentarea sistemului de taiere, poate
fi de ajutor sa miscati pistoletul catre marginea mesei de taiere si sa ridicati
dispozitivul de ridicare a pistoletului in cea mai ridicata pozitie. Acest lucru
furnizeaza acces usor la pistolet si la componentele consumabile.

1. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).
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2. Daca sistemul de téiere nu este conectat direct, deconectati cablul principal de alimentare
de la sursa de energie electrica. Daca sistemul de téiere este conectat direct, nu puteti
deconecta cablul principal de alimentare de la sursa de energie electrica.

Chiar daca deconectati alimentarea sistemului de taiere, puteti suferi un soc electric
puternic daca sursa de alimentare cu plasma raméane conectata la o sursa de energie
electrica. Lucrati cu maxima atentie in timpul service-ului si intretinerii daca sistemul
de taiere este conectat la sursa de energie electrica.

3. Asigurati-va ca LED-ul de culoare verde nu este aprins pe sursa de alimentare cu plasma,
consola de conectare a sursei de gaz sau consola de conectare a pistoletului.

Examinarea placilor de circuite imprimate

& AVERTIZARE

- O SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<]

2 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea oricarei lucrari

de depanare sau diagnosticare.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei de alimentare
P @: cu plasma trebuie si fie efectuate de citre un tehnician calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.
’

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati intreruperea alimentarii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

@\

2. Demontati panoul extern sau panourile de pe componenta sistemului care contine placa
de circuite pe care doriti s& le examinati (Tabelul 29).

Tabelul 29 — Numele placilor de circuite imprimate si locatiile acestora

Nume placa . Consultati schemele urmatoare pe pagina
e . Locatia . . .

de circuite imprimate de localizare a placilor

Placa de circuite Sursa de alimentare Consultati Fata 1 a placii de circuite imprimate

imprimate pentru cu plasma de la pagina 310.

distributia puterii

Placa de circuite Sursa de alimentare Consultati Fata 2 a placii de circuite imprimate

imprimate de control cu plasma de la pagina 312.

Placa de circuite Sursa de alimentare Consultati Fata 2 a plédcii de circuite imprimate

imprimate pentru cu plasma de la pagina 312.

ansamblul modulator

Placa de circuite Sursa de alimentare Consultati Fata 1 a placii de circuite imprimate

imprimate pentru cu plasma de la pagina 310.

ansamblul circuitului

de pornire
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Nume placa
de circuite imprimate

Locatia

Consultati schemele urmatoare pe pagina
de localizare a placilor

Placa de circuite
imprimate
de intrare/iesire

Sursé de alimentare
cu plasma

Consultati Fata 2 a plédcii de circuite imprimate
de la pagina 312.

Placa de circuite
pentru distribuirea
puterii ventilatorului

Sursa de alimentare
cu plasma

Consultati Ventilatoare de la pagina 305.

Placa de circuite
imprimate de control

Consola de conectare
la sursa de gaz

Consultati Componente laterale ale galeriei consolei
de conectare la sursa de gaz de la pagina 316.

Placa de circuite
imprimate pentru
frecventa inalt3,
tensiune inalté,
aprindere

Consola de conectare
la sursa de gaz

Consultati Componentele laterale de inaltd tensiune ale
consolei de conectare la sursa de gaz de la pagina 315.

Placa de circuite
imprimate
a contactului ohmic

Consola de conectare
a pistoletului

Consultati Fata 1 a galeriei de la pagina 325.

Placa de circuite
imprimate de control

Consola de conectare
a pistoletului

Consultati Fata 1 a galeriei de la pagina 325.

3. Examinati placa de circuite imprimate. Cautati:

m  Placi de circuite imprimate slabite sau deconectate.

m  Decolorare

m  Avarii

4. Daca gasiti o placa de circuite imprimate care este slabita, reconectati-o daca este posibil.

5. Daca gasiti o placa de circuite imprimate care este avariatd sau decolorata, inlocuiti-o.

Consultati Lista de componente de la pagina 303 pentru codurile pieselor

si informatii despre comanda.

6. Daca toate placile sunt bune, masurati tensiunea de intrare intre bornele aflate in interiorul sursei
de alimentare cu plasma. (Consultati Masurarea tensiunii de intrare intre bornele care se afla
in interiorul sursei de alimentare cu plasma de la pagina 238.)

7. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Masurarea tensiunii de intrare intre bornele care se afla in interiorul sursei de alimentare
cu plasma

& AVERTIZARE

- @ Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
\ care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sursa de alimentare cu plasma este oprita, puteti totusi
suferi un soc electric puternic daca sursa de alimentare cu plasma
ramane conectata la o priza electrica.

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

- @ in momentul in care intrerupatorul principal se afla in pozitia PORNIT
\ (ON), exista tensiune de intrare la conector si la placa de circuite pentru
distributia puterii.

Tensiunea prezenta la blocul de conexiuni si conectori poate cauza
vatamarea sau decesul.

Utilizati atentie maxima in momentul in care masurati alimentarea
primara in aceste zone.

Este necesar ca sistemul de taiere sa fie alimentat pentru masurarea tensiunii de intrare. Utilizati atentie
maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau intretinere in momentul in care sursa de alimentare
cu plasma ramane in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.
1. Masurati tensiunea de intrare intre borne in urmatoarea ordine:
a UpanalaV
a UpanalaW
O VpanalaW

Verificati fiecare linie pana la impamantare.

2. Determinati daca tensiunea dintre oricare 2 din cele 3 linii este egald cu tensiunea de alimentare.

3. Daca oricare linie este egald cu sau mai mare cu 10 % decét celelalte doua linii, examinati
utilizand liniile de alimentare de intrare.

Daca liniile de alimentare de intrare sunt bune, contactati un electrician
calificat sau compania de distributie a energiei electrice.

4, Daca tensiunea dintre oricare 2 din cele 3 linii este mai mica decét tensiunea de alimentare:

a. intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati Intreruperea alimentarii
de la sistemul de tiiere de la pagina 235.)

b. Examinati cablul de alimentare pentru avarii.
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c. Examinati sigurantele intrerupatorului principal. Cdutati continuitatea.

d. Reparati sau inlocuiti componentele defecte sau avariate, daca le gasiti.

5. Repetati acesti pasi pana cand tensiunea liniei dintre oricare 2 din cele 3 linii este egala
cu tensiunea de alimentare.

Figura 54
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Coduri de eroare

Modalitatea de diagnosticare si depanare a codurilor de eroare

Utilizati coloana Actiuni corective din Tabelul 30 de la pagina 242 pentru a raspunde la codurile
de eroare care sunt prezentate pe interfata CNC sau interfata web XPR.

Codurile de eroare poate include urmatoarele abrevieri:

GCC =  Consola de conectare la sursa de gaz
CAN =  Retea zona controller

TCC = Consola de conectare a pistoletului
t/o =  Expirare

HF = Frecventa inalta

IGBT = Tranzistor bipolar izolat al portii

Ch1 = Modulator 1

Ch2 = Modulator 2

DC = Curent continuu

Ind = Inductor

MagFan =  Ventilator magnetic

HxFan Ventilator schimbétor de céldura
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Codurile de eroare din interfata web XPR sunt codate dupa culori:

Culoare Tip Descriere

Verde Informatie Codurile de eroare de culoare verde, de ,Informatie”, descriu conditia
curentd a sistemului de operare. In multe cazuri, actiunea operatorului
nu este necesard. Daca actiunea este necesara, pasii sunt foarte simpli
si usor de efectuat.

Galben Alerta Codurile de eroare de culoare galbena, de ,Alertd”, descriu conditiile care

au un efect negativ asupra productivitatii sau calitatii. Actiunea operatorului
este necesara pentru a rezolva codul de eroare de Alerta. Rezolvati
eroarea cat de repede puteti.

Functionarea sistemului de taiere continua in timpul codului galben

de alerta. Totusi, rezultatele poate fi slabe datoritd acestor conditi.

Portocaliu Eroare

Codurile de eroare de culoare portocalie, de ,Eroare”, descriu conditiile
care au un efect negativ asupra productivitatii sau calitatii sau deterioreaza
componentele sistemului de taiere.

Functionarea sistemului de tiiere va continua. Totusi, rezultatele sunt
de asemenea, sub optime in timpul conditiilor de erori de culoare
portocalie. Rezolvati aceasta conditie cat de repede puteti.

Rosu Defectiune

Codurile de eroare de culoare rosie, de ,Defectiune”, opresc functionarea
sistemului de taiere. Trebuie si rezolvati conditia inainte ca functionarea
sa poata continua.

Modul de defectiune protejeaza sistemul de taiere si componentele
sistemului de la 0 avarie permanenta.

Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective din
Tabelul 30, contactati furnizorul aparatului de téiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm.
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Tabelul 30 — Coduri de eroare

Numarul
gzdeurlgalr e Zl:r:;:;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
500 GCC->Main Consola de conectare la sursa Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune CAN de gaz (Core, VWI sau OptiMix) | cablul CAN (500 - 515) de la
t/o (GCC-> nu poate primi comunicari (cel pagina 267.
) putin odata pe secund)
Exlplrgre CAN de la controlul principal prin
principal) intermediul CAN.
501 Mix->Main CAN | Consola de conectare la sursa Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune t/o (Amestec -> | de gaz (Core, VWIsau OptiMix) | cablul CAN (500 - 515) de la
' Expirare CAN nu poate primi comunicari (cel pagina 267
pIre putin odata pe secunda) :
principal) de la controlul principal prin
intermediul CAN.
503 TCC->Main Consola de conectare Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune CAN t/O (TCC'> a plStOIetUIUI (Core, VWI sau Cab/ul CAN (500 - 515) de |a
, Expirare CAN Opt|M|?<)vn_u poate primi pagina 267.
incipal) comunicéri (cel putin odata
principa pe secunds) de la controlul
principal prin intermediul CAN.
504 Ch1->Main CAN Modulatoru|(1 nu poate primi Consultati Coduri de eroare pentru
i t/o (Modulator comunicari (cel putin odata cablul CAN (500 - 515) de la
Defectiune 1_>( Expirare pe secunda) de la controlul pagina 267 /
CAN prpincipal) principal prin intermediul CAN. '
505 Ch2->Main CAN ModulatoruI(Q nu poate primi Consultati Coduri de eroare pentru
i t/o (Modulator comunicari (cel putin odata cablul CAN (500 - 515) de la
Defectiune 2_>( Ex ilrJare pe secunda) de la controlul pagina 267 ( )
CAN pfincipal) principal prin intermediul CAN. '
507 Main no CAN Existd o problemé cu reteaua Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune (Fara CAN CAN in momentul in care cablul CAN (500 - 515) de la
‘ principal) alimentarea este furnizata pagina 267,
sistemului de taiere.
508 CAN Busy (CAN | Magistrala CAN este Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare ocupat) supraincércaté (pentru cablul CAN (500 — 515) de la
10 milisecunde sau mai mult). pagina 267,
510 Main->GCC Controlul principal nu poate primi | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune CAN comunicéri (cel putin odaté cablul CAN (500 - 515) de la
' t/o (Principal-> pe secunda) de la consola pagina 267.
) de conectare la sursa de gaz
Expirare CAN (Core, VWI sau OptiMix) prin
GCC) intermediul CAN.
511 Main->Mix CAN | Controlul principal nu poate primi | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune t/o (Principal-> | comunicari (cel putin odatd cablul CAN (500 - 515) de la

Expirare CAN
amestec)

pe secunda) de la modulul

de amestecare al consolei

de conectare la sursa de gaz prin
intermediul CAN.

pagina 267.

242

80948M

Manual de instructiuni XPR300



Diagnosticare si depanare

pilot)

500 millisecunde) un curent
electric care este mai mare decat
valoarea de referinta

a transferului (de 3
millisecunde).

Numarul N g
codului ume co . . -
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
513 Main->TCC CAN | Controlul principal nu poate primi | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune t/o (Principal-> comunicdri (cel putin odata cablul CAN (500 - 515) de la
‘ Expirare CAN pe secunda) de la consola pagina 267.
TCC) de conectare a pistoletului
(Core, VWI sau OptiMix) prin
intermediul CAN.
514 Main->Ch1 CAN | Controlul principal nu poate primi | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune t/o (Principal-> comunicéri (cel putin odata cablul CAN (500 — 515) de la
‘ Expirare CAN pe secunda) de la modulatorul 1 pagina 267.
modulator 1) prin intermediul CAN.
515 Main->Ch2 CAN | Controlul principal nu poate primi | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune t/o (Principal-> comunicéri (cel putin odata cablul CAN (500 — 515) de la
' Expirare CAN pe secunda) de la modulatorul 1 pagina 267.
modulator 2) prin intermediul CAN.
520 Ignite Senzorul din modulatorul 1 Contactati furnizorul aparatului
Avertizare t/o (Expirare nu a masurat curentul in timpul de taiere sau echipa regionala
aprindere) perioadei de aprindere de 600 tehnicd a Hypertherm.
de milisecunde.
521 Pilot arc Senzorul din cablul de masa Contactati furnizorul aparatului
Avertizare t/o (Expirare arc | nu poate masura (pentru cel putin | de téiere sau echipa regionala

tehnicd a Hypertherm.
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Numarul N g
codului ume co . . -
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
522 Preflow Sistemul de taiere cu plasma 1. Examinati toate furtunurile
Avertizare t/o (Expirare nu poate sa finalizeze rutina gazelor de alimentare
predebit) de predebit in timp de 30 si de protectie si fitingurile
de secunde. de intrare a furtunurilor. Cautati:
523 Preflow purge Daca erorile 530 — 534 apar = Avarii sau bucle care pot
Eroare t/o (Expirare in mod repetat pentru mai mult restrictiona debitul.
purjare predebit) | de 45 de secunde consecutive, * Scurgeri care pot scadea
apare aceasté eroare. presiunea.
524 Cutflow purge Daca erorile 530 — 534 apar - " ,
Eroare /o (Expirare in mod repetat pentru mai mult 2. I;Io?wtl fL_Jtll'tunuI“(furtunurlle),
purjare debit de 45 de secunde consecutive, aca gasit avaril.
de téiere) apare aceasta eroare. 3. Repozitionati furtunul (furtunurile)
daca gasiti bucle care se pot
corecta.

4. inlocuiti orice fiting care prezinta
avarii.

5. Strangeti fitingurile slabite daca
sunt gasite.

6. Examinati regulatorul de gaz
(regulatoare) pentru a va asigura
ca presiunea se afla in intervalul
corect.

7. Daca este necesar, utilizati
regulatorul (regulatoarele) pentru
reglarea setérilor de presiune.

530 Low psi-Line Presiunea conductei A este mai 1. Asigurati-va ca presiunea
Avertizare A (Presiune mica decat 75 % din valoarea de intrare a gazului pentru
scizuts - setata pentru 200 conducta A (P1) sau conducta
conducté A) de milisecunde. B (P2) se afla in intervalul corect
— (7.98 bar = 7.24 bar) in timpul
531 Low psi-Line Presiunea conductei B este mai curgerii gazului.
Avertizare B (Presiune mica decat 75 % din valoarea
scazuta - setata pentru 200 2. Daca masuratoarea este prea
conducta B) de milisecunde. scazuta, utilizati regulatorul
(regulatoarele) pentru reglarea
presiunii pentru
conducta A/conducta B de gaz
(gaze) la intervalul corect.
532 Low psi-H,O Pentru cel putin 200 milisecunde, | Consultati Cod de eroare pentru
Avertizare (Presiune presiunea apei de protectie este | presiunea scazutd a apei (532)

scézuta-H,0)

mai micé de 50 % din valoarea
setata.

de la pagina 269.
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Numarul
ggdeurlc;‘;re :::ri:;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
533 Low psi-F5 Presiunea gazului de taiere F5 1. Asigurati-va cé presiunea
Avertizare (Presiune este mai mica decéat 75 % din de intrare a gazului pentru gazele
scazuta-F5) cea a valorii setate pentru P7 F5 pe P6 se afla in intervalul
timp de 200 de milisecunde. corect (7.93 bar — 7.24 bar).

2. Daca este necesar si posibil,
reglati presiunea (presiunile)
pentru orice regulator de gaz
extern (regulatoare). Regulatoarele
interne ale sistemului de taiere
nu sunt reglabile.

534 Low psi-Shield Pentru cel putin 450 milisecunde, | Consultati Cod de eroare pentru
Avertizare (Presiune presiunea gazului de protectie presiune scdzutd a gazului
scizuts - gaz este mai mica de 75 % din de protectie (534) de la pagina 270.
de protectie) valoarea setatd si valoarea setata
este mai mare decét 0.
540 Low flow O restrictie a lichidului de racire Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare 1-Coolant (Debit | este detectata in momentul debitul scdzut de lichid de racire
scazut 1 - Lichid | in care pompa de lichid de récire | (540 — 542) de la pagina 271.
de racire) porneste. Debitul lichidului
de racire este mai mic de
3,78 I/min pentru mai mult
de 40 de secunde.
541 Low flow Dupa ce debitul ajunge Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare 2-Coolant (Debit | la 1,89 I/min, sistemul debitul scdzut de lichid de récire
scazut 2 - Lichid | de debitare are 40 de secunde (540 — 542) de la pagina 271.
de ricire) pentru a ajunge la 3,03 I/min.
542 Low Dupa ce debitul ajunge Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune flow-Coolant la 3,03 I/min, sistemul de taiere debitul scazut de lichid de ricire
' (Debit scazut - masoard debitul lichidului (540 - 542) de la pagina 271.
Lichid de racire) | de racire o data pe secunda
pentru a asigura ca debitul
raméane egal sau mai mare
de 3,76 |/min.
543 High flow Debitul este mai mare Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare 1-Coolant (Debit | de 3,03 I/min, pentru cel putin debit ridicat de lichid de ricire
ridicat 1 - Lichid | 5 secunde dupa ce pompa (543 - 544) de la pagina 272.
de racire) de lichid de racire se opreste.
544 High flow Debitul de lichid de racire este mai | Consultati Coduri de eroare pentru
Defectiune -Coolant (Debit mare de 11,36 I/min, pentru cel debit ridicat de lichid de racire
' ridicat - Lichid putin 1 secunda. De asemenea, (543 - 544) de la pagina 272.
de ricire) aceastd eroare poate aparea

in momentul in care exista aer
in conducté sau cand este
o erupere la nivelul pistoletului.
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Numarul N g
g:del:'lc:lalre d::r?)::; Descriere Actiune corectiva
si categoria
550 No plasma arc Pentru cel putin 10 milisecunde Contactati furnizorul aparatului
; 5ra in timpul starii Curent stationar, de tai hi ional
Avertizare (Fara arc Intimp , ! ) e téiere sau echipa regionala
| x curentul electric total scade sub X
de plasma) 50 % din valoarea setata tehnica a Hypertherm.
a curentului, iar valoarea setata
este mult prea mare fata
de valoarea setata pentru acel
proces (valorile setate variaza
dupa tipul de proces).
552 DC below Pentru cel putin 50 milisecunde, Contactati furnizorul aparatului
Avertizare limit-Ch1 curentul electric pentru de taiere sau echipa regionala
(DC sub limita - Eogg%togql 1 elste mal scazut tehnicd a Hypertherm.
Modulator 1) e Yo din valoarea sgtata, lar
valoarea setata este mai mare
de , 10"
553 DC below Pentru cel putin 50 milisecunde, Contactati furnizorul aparatului
Avertizare limit-Ch2 curentul electric pentru de taiere sau echipa regionala
(DC sub limita - Ejnog%l%to:qu 2 elste mal Scaz'u’g tehnica a Hypertherm.
Modulator 2) e Yo din valoarea se_tata, lar
valoarea setatd este mai mare
de ,10".
555 DC exceeds Pentru cel putin 10 milisecunde, Contactati furnizorul aparatului
; imit- tul electric pentru de tai hi ional3
Defectiune limit-Ch1 (DC curen . e taiere sau echipa regionala
depaseste limita :jr]eo?glca)\tzrul 1 este mal mare tehnica a Hypertherm.
- Modulator 1) )
556 DC exceeds Pentru cel putin 1 milisecunde, Contactati furnizorul aparatului
; imit- tul electric pentru de tai hi ional3
Defectiune limit-Ch2 (DC curen . e taiere sau echipa regionala
depaseste limita :jn:?glgtzrul 2 este mai mare tehnica a Hypertherm.
- Modulator 2) )
560 Over temp-Ch1 Temperatura ,placii” reci Consultati Coduri de eroare
Eroare (Supratemperatu | a modglatorului 1 este mai mare | de supratemperaturd — Modulatoare
r&-Modulator 1) de 75 °C. (560 — 564) de la pagina 273.
561 Over temp-Ch2 Temperatura ,placii” reci Consultati Coduri de eroare
Eroare (Supratemperatura | a modglatorului 2 este maimare | de supratemperaturd — Modulatoare
-Modulator 2) de 75 °C. (560 — 564) de la pagina 273.
571 Starton wait-start | Comutatorul de pornire a plasmei | Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare (Pornire sau se aflé in pozitia PORNIT (ON) comutatorul de pornire (570 = 577)
asteptare-pornire) | inainte ca sistemul de tdiere de la pagina 280.
sd intre in starea Asteptare
pornire.
574 Start removed Comutatorul de pornire a plasmei | Consultati Coduri de eroare pentru
Info preflow (Predebit | se afla in pozitia OPRIT (OFF) comutatorul de pornire (570 — 577)
eliminat inainte ca sistemul de taiere de la pagina 280.
la pornire) s& intre in starea Predebit.
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Numarul
codului Nume cod . . .-
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
575 Start removed Comutatorul de pornire a plasmei | Consultati Coduri de eroare pentru
Info lglnlt}e (Aprindere | sg afla in pozitia OPRIT (OFF) comutatorul de pornire (570 — 577)
g'rgc')?g;[%) in timpul starii Aprindere. de la pagina 280.
576 Start removed Comutatorul de pornire a plasmei | Consultati Coduri de eroare pentru
Info pll'|0t' (Pilot se afl in pozitia OPRIT (OFF) comutatorul de pornire (570 — 577)
glrgénrg;[re) in timpul starii ,arc”. de la pagina 280.
577 Start removed Comutatorul de pornire a plasmei | Consultati Coduri de eroare pentru
Info gamp-u;t) (Pantd | g6 afla in pozitia OPRIT (OFF) comutatorul de pornire (570 — 577)
e crestere - g < ;
eliminatd in timpul starii Panta de crestere. | de la pagina 280.
la pornire)
580 Over temp-Ind1 Temperatura inductorului 1 este Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Supratemperaturd | maij mare de 160 °C. supratemperaturd — Inductoare
~Ind1) (580 - 583) de la pagina 275.
581 Over temp-Ind2 Temperatura inductorului 2 este Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Supratemperaturd | maj mare de 160 °C. supratemperaturd — Inductoare
-Ind2) (580 - 583) de la pagina 275.
582 Over temp-Ind3 Temperatura inductorului 3 este Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Supratemperaturd | maj mare de 160 °C. supratemperaturd — Inductoare
- Ind3) (580 - 583) de la pagina 275.
583 Over temp-Ind4 | Temperatura inductorului 4 este Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (SL{pratempera— mai mare de 160 °C. supratemperaturd — Inductoare
turd - Ind4) (580 - 583) de la pagina 275.
586 Over temp-Xfmr Temperatura transformatorului Consultati Cod de eroare pentru
Eroare (Supratemperaturd | este mai mare de 160 °C. supratemperatura — Transformator
- transformator) (586) de la pagina 277.
587 Over Temperatura lichidului de racire Consultati Cod de eroare pentru
Eroare Eng'CEOO'ant s este mai mare de 85 °C. supratemperaturd — Lichid de récire
upratemperaturd :
~Liohid de ricire) (587) de la pagina 278.
588 Fan timeout Sistemul de racire nu poate raci Consultati Cod de eroare pentru
Defectiune (Expirare sistemul de taiere la temperatura | oprirea ventilatorului (588) de la
' ventilator) tinta in timp de 10 minute. pagina 282.
600 No TCC found Consola de conectare Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Nu s-a gasit a pistoletului nu se identifica defectiuni de comunicare CAN
TCC) la controlul principal prin (600 - 603) de la pagina 283.
intermediul CAN-ului pentru cel
putin 30 secunde dupa
alimentarea sistemului de taiere.
601 No chopper Modulatorul 1 nu se identifica Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare found la controlul principal prin defectiuni de comunicare CAN
(Nu s-au gasit intermediul CAN-ului pentru cel (600 — 603) de la pagina 283.
modulatoare) putin 30 secunde dupa
alimentarea sistemului de taiere.
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Numarul N
gce)deurlc;gre d:r:;:;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
602 No GCC found Consola de conectare la sursa Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Nu s-a gasit de gaz (Core, VWI sau OptiMix) defectiuni de comunicare CAN
GCO) nu se identifica la placa (600 - 603) de la pagina 283.
de circuite integrate de control.
610 Ch1 Torch O defectiune catastrofica a unei | Contactati furnizorul aparatului
Defectiune Protect ChA piese consumabile este detectatd | de taiere sau echipa regionala
‘ (Modulator 1 . in semnatura curenta tehnica a Hypertherm.
canal A protectie | a modulatorului 1 al canalului A.
pistolet)
611 Ch1 Torch O defectiune catastrofica a unei
Defectiune Protect ChB piese consumabile este detectata
' (Modulator 1 in semnatura curenta
canal B protectie | a modulatorului 1 al canalului B.
pistolet)
612 Ch2 Torch O defectiune catastrofica a unei
Defectiune Protect ChA piese consumabile este detectata
’ (Modulator 2 in semnatura curenta
canal A protectie | a modulatorului 2 al canalului A.
pistolet)
613 Ch2 Torch O defectiune catastrofica a unei
Defectiune Protect ChB piese consumabile este detectata
' (Modulator 2 in semnétura curent&
canal B protectie | a modulatorului 1 al canalului B.
pistolet)
620 Arc stretch Durata activa a modulatorului
Avertizare detected depaseste limita programata.
(Alungire arc
detectata)
621 Over Tensiunea pe magistrala DC este
Defectiune voltage-DC bus | mai mare de 414 V.
' (Supratensiune-
Magistrala DC)
622 Under Tensiunea pe magistrala DC este
Defectiune voltage-DC bus | mai mica de 297 V.
' (Subtensiune-
Magistrala DC)
623 Ch1 DC at Idle Modulatorul 1 se afla in starea
Eroare (Modulator 1 mers in gol, iar curentul
DC la mers modulatorului este mai mare
in gol) de 10 A.
624 Ch2 DC at Idle Modulatorul 2 se afla in starea
Eroare (Modulator 2 de mers in gol, iar curentul
DC la mers modulatorului este mai mare
in gol) de 10 A.
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Numarul
ggdeurlgalr e Zl:r:;:;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
626 No DC output-Ch | Nu este curent produs timp
Eroare 1 (Fardiesire DC - | de 250 de milisecunde dupa
Modulator 1) ce se initiaza starea Pornire arc.
627 No DC output-Ch | Nu este curent produs timp
Eroare 2 (Faraiesire DC - | de 250 de milisecunde dupa
Modulator 2) ce se initiaza starea Pornire arc.
631 DC at wait-start | Tensiunea din cablul de masa Consultati Codurile de eroare
Defectiune (DC la asteptare | este mai mare de 5 V in timp pentru senzorul de curent (631) de
' -pornire) ce sistemul de taiere se afla la pagina 285.
in starea Asteptare pentru
pornire.
640 No error (Fara Pentru a va informa: Nu exista Nu este necesara actiunea
Info eroare) defectiuni active. operatorului.
642 Sistem powered | Pentru a va informa: Alimentarea | Nu este necesara actiunea
Info (Sistemul este este furnizata sistemului de tiiere | operatorului.
alimentat) si comutatorul de pornire-oprire
de la distanta furnizat de client
se afla in pozitia PORNIT (ON)
(activat).
643 No process Pentru a va informa: Alimentarea | Dacé este necesar pentru selectarea
Info loaded (Nu sunt | este furnizata catre sistemul unui procesul la finalul starii
procese de taiere si nu sunt selectate Verificare-Pregatire a operatiunii
incarcate) procese. si pornirea starii Purjare (nu exista limita
pentru cat timp sistemul astepta
comanda). (Consultati Secventa
operatiilor de la pagina 179.)
645 System is off Pentru a va informa: Alimentarea | Nu este necesara actiunea
Info (Sistemul este este furnizata sistemului de tiiere | operatorului. Sistemul de taiere i
oprit) si comutatorul de pornire-oprire reia operatiunea in momentul in care
de la distanta furnizat de client comutatorul de pornire-oprire
se afla in pozitia OPRIT (OFF) de la distanta se afla in pozitia
(dezactivat). PORNIT (ON) (activat). (Consultati
Secventa operatiilor de la
646 System turned Pentru a va informa: Alimentarea | pagina 179.)
Info off (Sistemuleste | este intrerupta de la sistemul
oprit) de taiere.
647 Processselected | Raporteaza procesul selectat. Nu este necesara actiunea
Info (Proces selectat) operatorului.
655 Current preflow Curentul este detectat de catre
Avertizare (Predebit curent) | un modulator in starea Predebit.
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Numarul

codului Nume cod . . -

de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva

si categoria

660 Thermistor Controlul principal detecteaza 1. Examinati senzorul

Eroare Fault-Ind 1 un senzor de temperatura de temperatura de la inductorul
(Defectiune scurtcircuitat la Inductorul 1 identificat in codul de eroare.
termistor-Ind 1)

) . 2. Asigurati-va ca:

661 Thermistor Controlul principal detecteaza

Eroare Fault-Ind 2 un senzor de temperatura * Nueste suntat.

(Defectiune scurtcircuitat la Inductorul 2. = Circuitele sale sunt inchise.
termistor-Ind 2) = Firele sale nu sunt

662 Thermistor Controlul principal detecteaza scurtcircutate.

Eroare Fault-Ind 3 un senzor de temperatura 5 5
(Defectiune scurtcircuitat la Inductorul 3. 3. Daca senzorul de -te.:mpe.ratura
termistor-Ind 3) este suntat, repozitionati-I.

663 Thermistor Controlul principal detecteaza 4. Daca un fir este scurtcircuitat,

Eroare Fault-Ind 4 un senzor de temperatura inlocuiti firul.

(Defectiune
termistor-Ind 4)

scurtcircuitat la Inductorul 4.

5. Daca un circuit este deschis,
tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele senzorului sunt
inchise si niciun fir nu este
scurtcircuitat, permiteti
inductorului sa se raceasca
fnainte de reluarea operatiunii.

7. Daca inductorul nu este
supraincalzit si codul de eroare
persistd, inlocuiti senzorul
de temperatura.
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Numarul
i Num . . .

g:deurlcl:;r e de e:»:r:;d Descriere Actiune corectiva

si categoria

666 Thermistor Controlul principal detecteaza 1. Examinati senzorul

Eroare Fault-Xfmr un senzor de temperatura de temperatura pentru
(Eroare termistor | scurtcircuitat in transformator. transformatorul identificat
- transformator) in codul de eroare.

2. Asigurati-va ca:
* Nu este suntat.
= Circuitele sale sunt inchise.

= Firele sale nu sunt
scurtcircuitate.

3. Daca senzorul de temperatura
este suntat, repozitionati-I.

4. Daca un fir este scurtcircuitat,
nlocuiti firul.

5. Daca un circuit este deschis,
tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele senzorului sunt
inchise si niciun fir nu este
scurtcircuitat, permiteti
controlului principal
sa se raceascd inainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca transformatorul nu este
supraincalzit si codul de eroare
persista, inlocuiti senzorul
de temperatura.
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Numarul N g
i ume co . . .
g:del:,ggr e de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
667 Thermistor Modulatorul 1 detecteaza 1. Examinati senzorul
Eroare Fault-Ch1 un senzor de temperatura de temperaturd
(Defectiune scurtcircuitat la tranzistorul de la modulatorul identificat
termistor- bipolar IGBT). in codul de eroare.
Modulator 1)
2. Asigurati-va ca:
668 Thermistor Modulatorul 2 detecteaza * Nu este suntat.
Eroare Fault-Ch2 un senzor de temperatura = Circuitele sale sunt inchise.
(Defectiune scurtcircuitat la IGBT. .
) = Firele sale nu sunt
termistor-

Modulator 2)

scurtcircuitate.

3. Daca senzorul de temperatura
este suntat, repozitionati-I.

4. Daca un fir este scurtcircuitat,
nlocuiti firul.

5. Daca un circuit este deschis,
Tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele sunt inchise
si nu exista scurtcircuite,
permiteti modulatorului
s& se raceasca inainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca modulatorul nu este
supraincalzit si codul de eroare
persista, inlocuiti senzorul
de temperatura.
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(Defectiune
termistor-Lichid
de racire)

a lichidului de racire
scurtcircuitat.

Numarul
lui Nume cod . . .
g:deur :ar e de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
670 Thermistor Controlul principal detecteaza 1. Examinati senzorul
Eroare Fault-Coolant un senzor de temperatura de temperatura de la controlul

principal.

2. Asigurati-va ca:
* Nu este suntat.
= Circuitele sale sunt inchise.

= Firele sale nu sunt
scurtcircuitate.

3. Daca senzorul de temperatura
este suntat, repozitionati-I.

4. Daca un fir este scurtcircuitat,
nlocuiti firul.

5. Daca un circuit este deschis,
Tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele sunt inchise
si nu exista scurtcircuite,
permiteti lichidului de racire
s se raceasca inainte inainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca lichidul de racire nu este
supraincalzit si codul de eroare
persista, inlocuiti senzorul
de temperatura.
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Numarul

codului Nume cod . . -

de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva

si categoria

671 No Controlul principal nu poate 1. Examinati senzorul

Eroare Thermistor-Ind 1 | detecta temperatura de temperatura de la inductorul
(F&ra termistor- de la inductorul 1. identificat in codul de eroare.
Ind 1)

. 2. Asigurati-va ca:

672 No Controlul principal nu poate

Eroare Thermistor-Ind 2 | detecta temperatura * Nueste suntat.
(Fara termistor- de la inductorul 2. = Circuitele sale sunt inchise.
Ind 2) = Firele sale nu sunt

673 No Controlul principal nu poate scurtcircuitate.

Eroare Thermistor-Ind 83 | detecta temperatura . .
(Fara termistor- de la inductorul 3 3. Dacé senzorul de temperatura
Ind 3) este suntat, repozitionati-I.

674 No Controlul principal nu poate 4. Daca un fir este scurtcircuitat,

Eroare Thermistor-Ind 4 | detecta temperatura inlocuiti firul.
(Fara termistor- de la inductorul 4. o .
Ind 4) 5. Daca un circuit este deschis,

tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele sunt inchise
si nu exista scurtcircuite,
permiteti inductorului
sa se raceasca inainte inainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca inductorul nu este
supraincalzit si codul de eroare
persistd, inlocuiti senzorul
de temperatura.
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(Fara termistor-
Modulator 2)

de la modulatorul 2.

Numarul N g

codului ume co . . .

de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva

si categoria

677 No Controlul principal nu poate 1. Examinati senzorul

Eroare Thermistor-Xfmr | detecta temperatura de temperatura pentru
(F&ra termistor- de la transformator. transformatorul identificat
transformator) in codul de eroare.

2. Asigurati-va ca:

* Nu este suntat.

= Circuitele sale sunt inchise.

= Firele sale nu sunt scurtcircuitate
de céatre ansamblul de fire.

3. Daca senzorul de temperatura
este suntat, repozitionati-I.

4. Daca un fir este scurtcircuitat,
inlocuiti-I.

5. Daca un circuit este deschis,
tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele sunt inchise
si nu exista scurtcircuite,
permiteti transformatorului
s se raceasca inainte nainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca transformatorul nu este
supraincalzit si codul de eroare
persista, inlocuiti senzorul
de temperatura.

678 No Sistemul de taiere nu poate Contactati furnizorul aparatului

Eroare Thermistor-Ch1 detecta senzorul de temperaturd | de tdiere sau echipa regionala
(Fara termistor- de la modulatorul 1. tehnicd a Hypertherm.
Modulator 1)

679 No Sistemul de taiere nu poate

Eroare Thermistor-Ch2 | detecta senzorul de temperatura
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Numarul

codului Nume cod . . -

de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva

si categoria

681 No Thermistor- Controlul principal nu poate 1. Examinati senzorul

Eroare Coolant (Fara detecta temperatura lichidului de temperatura pentru lichidul
termistor - Lichid | de racire. de racire.
de racire)

2. Asigurati-va ca:

* Nu este suntat.

= Circuitele sale sunt inchise.

= Firele sale nu sunt scurtcircuitate
de céatre ansamblul de fire.

3. Daca senzorul de temperatura
este suntat, repozitionati-I.

4. Daca un fir este scurtcircuitat,
nlocuiti firul.

5. Daca un circuit este deschis,
tnlocuiti termistorul defect.

6. Daca circuitele sunt inchise
si nu exista scurtcircuite,
permiteti lichidului de racire
sa se raceasca inainte inainte
de reluarea operatiunii.

7. Daca lichidul de racire nu este
supraincalzit si codul de eroare
persistd, inlocuiti senzorul
de temperatura.

691 Node reset Controlul principal primeste Contactati furnizorul aparatului

(Resetare nod)

n

un mesaj de ,resetare consola
dupa sistemul de taiere XPR
a fost alimentat.

de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm.
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Diagnosticare si depanare

(Numai OptiMix)

H,-Amestec)

modulul de amestecare

in consola de conectare la sursa
de gaz (numai pentru OptiMix)
este mai mica de 7,24 bar.

696
Avertizare
(Numai OptiMix)

Low Inlet Ar-Mix
(Admisie scazuta
Ar-Amestec)

Presiunea de admisie a argonului
(Ar) pentru modulul

de amestecare din consola

de conectare la sursa de gaz
(Core, VWI sau OptiMix este mai
mica de 7,24 bar.

697
Avertizare
(Numai OptiMix)

Low Inlet N,-Mix
(Admisie scazuta
N,-Amestec)

Presiunea de admisie a azotului
(N,) pentru modulul

de amestecare din consola

de conectare la sursa de gaz
(Core, VWI sau OptiMix este mai
mica de 7,24 bar.

Numarul

g:del:lcl,j;re ZI: :z;::;d Descriere Actiune corectiva

si categoria

695 Low Inlet H,-Mix | Presiunea de admisie Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare (Admisie scazuta | a hidrogenului (H,) pentru presiune scédzutd de admisie pentru

H,, Ar, N, si H,O (695 — 697, 701)
de la pagina 286.

699 Mix Fault (Defect | Controlul principal detecteaza Contactati furnizorul aparatului
Eroare de amestec) o defectiune a modulului de taiere sau echipa regionala
de amestecare din consola tehnica a Hypertherm.
de conectare la sursa de gaz
(Core, VWI sau OptiMix).
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Numarul
codului

de eroare
si categoria

Nume cod
de eroare

Descriere

Actiune corectiva

700
Avertizare

Gas Inlet
F5-GCC
(Admisie gaz
F5-GCC)

Presiunea de admisie F5 pentru
P6 din consola de conectare

la sursa de gaz (numai pentru
VWI sau OptiMix) este mai mica
de 5,52 bar sau mai mare

de 8,61 bar.

1. Observati ecranul CNC sau
interfata web XPR pentru
identificarea presiunii de admisie
a gazului in modulul
de amestecare din interiorul
consolei de conectare la sursa
de gaz. Observati presiunea
de admisie pentru F5.

2. Asigurati-va ca presiunea se afla
n intervalul de 5,52 bar — 8,61 bar.

3. Daca este necesar, utilizati
regulatorul (regulatoarele) pentru
mérirea sau scaderea presiunii.

4. Daca presiunea raméane prea
scazutd, examinati furtunul
de gaz (furtunurile) si fitingurile
de admisie a gazului. Cautati:

= Avarii sau bucle care pot
restrictiona debitul.

= Scurgeri care pot scadea
presiunea.

5. inlocuiti furtunul (furtunurile),
daca gasiti avarii sau bucle.

6. Repozitionati furtunul (furtunurile)
daca gasiti bucle care se pot
corecta.

7. Inlocuiti orice fiting care prezinta
avarii.

8. Strangeti conexiunile slabe, daca
le gasiti.

9. Daca nu puteti gasi sau rezolva
problema cu aceste actiuni
corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa
regionald tehnica a Hypertherm.

701

Avertizare

Low Inlet H,O
GCC (Admisie
scazuta H,0O
GCO)

Presiunea de admisie a apei
(H,0) pentru P8 din consola
de conectare la sursa de gaz
(doar pentru VWI sau OptiMix)
este mai mica decat 2,07 bar.

Consultati Coduri de eroare pentru
presiune scazuta de admisie pentru
H,, Ar, N, si H,O (695 — 697, 701)
de la pagina 286.
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Numarul
g:deurlct:;r e (I;I:r::)ac:;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
702 Shield Gas Inlet | Presiunea de admisie a N, Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare N, TCC (Admisie | in consola de conectare presiunea de admisie a gazului
gaz de protectie a pistoletului este mai mica de protectie in consola de conectare
N,-TCC) de 5,52 bar sau mai mare a pistoletului (702 — 705) de la
de 8,61 bar. pagina 287.
703 Shield Gas Inlet Presiunea de admisie Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare 0, TCC a oxigenului (O,) in consola presiunea de admisie a gazului
(Admisie gaz de conectare a pistoletului este de protectie in consola de conectare
de protectie mai mica de 5,52 bar sau mai a pistoletului (702 — 705) de la
0,-TCC) mare de 8,61 bar. pagina 287.
704 Shield Gas Inlet | Presiunea de admisie a aerului Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare Air TCC in consola de conectare presiunea de admisie a gazului
(Admisie gaz a pistoletului este mai mica de protectie in consola de conectare
de protectie aer | de 5,52 bar sau mai mare a pistoletului (702 — 705) de la
TCC) de 8,61 bar. pagina 287.
705 Shield Gas Inlet | Presiunea de admisie a argonului | Consultati Coduri de eroare pentru
Avertizare Ar-TCC (Admisie | (Ar) in consola de conectare presiunea de admisie a gazului
gaz de protectie | a pistoletului este mai mica de protectie in consola de conectare
Ar-TCC) de 5,52 bar sau mai mare a pistoletului (702 — 705) de la
de 8,61 bar. pagina 287.

706 No sensor Presiunea P1 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P1-TCC (Fara de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P1-TCC)

707 No sensor Presiunea P2 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P2-TCC (Fara de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P2-TCC)

708 No sensor Presiunea P3 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P3-TCC (Fara de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P3-TCC)

709 No sensor Presiunea P4 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P4-TCC (Fara de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P4-TCC)

710 No sensor Presiunea P5 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P5-TCC (Fara de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P5-TCC)

711 No sensor Presiunea P14 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P14-TCC (Fara | de conectare a pistoletului traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P14-TCC)
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Numarul N g

codului ume co . . -

de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva

si categoria

712 No sensor Presiunea P6 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P6-GCC (Fara de conectare la sursa de gaz traductorul de presiune (706 — 715)
(Numai VWI senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

i OptiMix) P6-GCC)

713 No sensor Presiunea P7 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P7-GCC (Fara de conectare la sursa de gaz traductorul de presiune (706 — 715)
(Numai VWI senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

i OptiMix) P7-GCC)

714 No sensor Presiunea P8 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P8-GCC (Fara de conectare la sursa de gaz traductorul de presiune (706 — 715)
(Numai VWI senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

i OptiMix) P8-GCC)

715 No sensor Presiunea P9 din consola Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare P9-GCC (Fara de conectare la sursa de gaz traductorul de presiune (706 — 715)
senzor pentru nu este detectata. de la pagina 288.

P9-GCC)
716 Process Invalid Procesul selectat nu este 1. Consultati diagramele de taiere
Eroare (Proces invalid) suportat de acest sistem pentru indrumare privind selectia

de taiere.

unui ID de proces pentru

un proces suportat (Consultati
Diagrame de tdiere de la
pagina 381.)

2. Utilizati ecranul CNC sau
interfata web XPR pentru a gasi
si selecta un ID de proces.

3. Daca nu puteti gasi sau rezolva
problema cu aceste actiuni
corective, contactati furnizorul
aparatului de tdiere sau echipa
regionald tehnica a Hypertherm.
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Numarul
g:deurggr e z: r:;:rc;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
719 Mix pwm 100 % | Se atinge un progres de 100 % Aceastéa eroare poate aparea
Avertizare (Amestec pentru procesele de amestec ca raspuns la urméatoarele conditii:
modulare 100 %) | cu H,, Ar sau N,. Debitul total » Ventilul pistoletului nu este
este scazut pentru a mentine conectat.
procentul de amestec ) = Defectiune la ventilul pistoletului.
al celorlalte gaze in mod precis. :
: .. = Blocaj in conducta A sau
Deoarece dispozitivul .
N « in conducta de amestec a H.,.
de amestecare incearca
sa livreze un debit, presiunea
de evacuare va continua
sa creascd pentru a mentine
debitul precis pana cand
procentul de modulare a latimii
de impuls ajunge la 100 % sau
pana cand se produce eroarea
720 (consultati mai jos).
720 Mix Pout>Pin Presiunea de iesire (Piesire) este 1. Examinati furtunul de gaz
Avertizare (Piesire mai mare decat presiunea (furtunurile) si fitingurile
amestec>Pintrare) | de intrare (Pintrare) cu cel putin de admisie a gazului pentru toate
0,068 bar. gazele de alimentare
Presiunea nu se poate pierde din si de acoperire. Cautati:
volumul P21 sau P5. Ca raspuns, = Avarii sau bucle care pot
dispozitivul de amestecare restrictiona debitul.
se opreste. pentru a prote{a = Scurgeri care pot scadea
amestecurile de gaz. Daca -
. presiunea.
presiunea de la P21 scade sub
valoarea setatd, functionarea 2. Daca nu puteti gasi sau rezolva
dispozitivului de amestecare problema cu aceste actiuni
sereia. corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa
regionala tehnica a Hypertherm.
721 Mix param Suma de verificare a parametrului | Contactati furnizorul aparatului
Eroare checksum (Suma | de amestecare nereusita. de taiere sau echipa regional
de control tehnicd a Hypertherm.
parametri
amestecare)
722 Mix flow cal Calibrarea debitului
Eroare (Calibrare debit de amestecare a esuat.
amestecare)
723 Mix pressure cal | Calibrarea presiunii
Eroare (Calibrare de amestecare a esuat.
presiune
de amestecare)
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Numarul
g:deurlcl:;r e z: r:;:rc;d Descriere Actiune corectiva
si categoria
724 Mix 12C1 Exista o eroare de comunicare 1. Examinati cablul utilizat pentru
Eroare (Amestec 12C1) | de amestecare pe 12C1. a impdmanta consola

. . . de conectare la sursa de gaz.
725 Mix 12C2 Exista o eroare de comunicare Conectati cablul deconectat sau
Eroare (Amestec 12C2) | de amestecare pe 12C2. reparati cablul avariat, daca

gasiti.

2. Asigurati-va ca toate panourile
externe pentru toate
componentele sistemului sunt
montate corect. Montati
panourile slabite sau lipsa, daca
este cazul.

3. Asigurati-va ca toate
componentele care mentin
panourile externe se afla
in pozitie si sunt stranse.
Strangeti conexiunile slabe, daca
este cazul.

726 Mix system clock | Exista o problema la ceasul Consultati Coduri de eroare pentru
Eroare (Ceas sistem sistemului de amestecare. lipsa curent si tensiune

de amestecare)

de alimentare (717 — 718) de la
pagina 289.
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solenoid V12)

Numarul N g
codului ume co . . .
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
730 Solenoid error Exista o eroare al V1. O bobina Contactati furnizorul aparatului
Avertizare V1 (Eroare scurtcircuitata si o conditie de téiere sau echipa regionala
solenoid V1) de supracurent la actuator tehnica a Hypertherm.
reprezinta exemple de conditii
care pot cauza o eroare
a solenoidului.
733 Solenoid error Exista o eroare la V4.
Avertizare V4 (Ergare
solenoid V4)
734 Solenoid error Exista o eroare la V5.
Avertizare V5 (Ergare
solenoid V5)
735 Solenoid error Existd o eroare la V6.
Avertizare Ve (Ergare
solenoid V6)
736 Solenoid error Exista o eroare la V7.
Avertizare v7 (Ergare
solenoid V7)
737 Solenoid error Exista o eroare la V8.
Avertizare v (Ergare
solenoid V8)
738 Solenoid error Existd o eroare la V9.
Avertizare Vo (Er(?are
solenoid V9)
739 Solenoid error Existd o eroare la V10.
Avertizare V10 (Eroare
solenoid V10)
740 Solenoid error Exista o eroare la V11.
Avertizare V11 (Eroare
solenoid V11)
741 Solenoid error Exista o eroare la V12.
Avertizare V12 (Eroare
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Numarul N g
codului ume co . . ..
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
742 Mix 12C1 Exista o avertizare de comunicare 1. Examinati cablul utilizat pentru
Avertizare Warning pentru amestecare pe 12C1. a impamanta consola
(Avertizare de conectare la sursa de gaz.
amestecare Conectati cablul deconectat sau
12C1) reparati cablul avariat, daca gasiti.
743 | {\//Ile I?CQ Exista o avertizare de comunicare 2. Asigurati-va c4 toate panourile
Avertizare (Aarn|pg pentru amestecare pe [12C2. externe pentru toate
vertizare componentele sistemului sunt
TQnE?;)tecare montate corect. Montati
panourile slabite sau lipsa, daca
este cazul.

3. Asigurati-va ca toate
componentele care mentin
panourile externe se afla
in pozitie si sunt stranse.

752 Phase Fault Ch1 | Exista o eroare trifazica Contactati furnizorul aparatului
Eroare (Defectiune la modulatorul 1. de taiere sau echipa regionald

de faza tehnica a Hypertherm.

modulator 1)
753 Phase Fault Ch2 | Exista o eroare trifazica
Eroare (Defectiune la modulatorul 2.

de faza

modulator 2)
755 Low Nivelul lichidului de racire este Umpleti rezervorul cu lichid de racire.
Avertizare level-Coolant scazut. (Consultati Alimentarea cu lichid

(Nivel scazut -
Lichid de racire)

de rdcire de la pagina 171.)
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activare pompa)

de supracurent.

Numarul
codului Nume cod . . ..
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
756 Leak test results | Raporteaza rezultatele pentru Contactati furnizorul aparatului
Info (Rezultatele un test automat de detectare de taiere sau echipa regionala
testului a scurgerilor de gaz. tehnica a Hypertherm.
de detectare
a scurgerilor)
757 DC work Curentul cablului de masa
Eroare exceeds limits depaseste valoarea setatd cu 5 A.
(DC masa
depaseste
limitele)
758 Main 24 V dip Magistrala de 24 V scade sub
Avertizare (Scadere 24 V 20V la controlul principal.
principala)
759 Main 24 V bus Magistrala de 24 V scade sub
Avertizare low (Magistral 20 V la consola de conectare
24 V principala la sursa de gaz.
scazutd)
763 Coolant solenoid | Actuatorul solenoidului de lichid
Avertizare fault (Defectiune | de racire detecteazi o conditie
solenoid lichid de supracurent.
de racire)
764 Main contactor Actuatorul contactorului principal
Avertizare fault (Defectiune | detecteaza o conditie
contactor de supracurent.
principal)
765 Inrush contactor | Actuatorul contactorului
Avertizare fault (Defectiune | de pornire detecteaz o conditie
contactor de supracurent.
de pornire)
766 Pump enable Actuatorul de activare a pompei
Avertizare fault (Defectiune | detecteazi o conditie
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Numarul N g
codului ume co . . -
de eroare de eroare Descriere Actiune corectiva
si categoria
767 Remote relay Actuatorul releului Contactati furnizorul aparatului
Avertizare fault (Defectiune | de pornire-oprire de la distanta de taiere sau echipa regionald
releu detecteaza o conditie tehnica a Hypertherm.
de distants) de supracurent.
768 Gas inlet — O, Presiunea de admisie
Avertizare Line A (Admisie pe conducta A de O, este sub
de gaz - 5,52 bar sau peste 8,62 bar.
Conducta A O,)
769 Gas Inlet — Presiunea de admisie
Avertizare Argon Line pe conducta B de argon este sub
B (Admisie gaz - | 5,52 bar sau peste 8,62 bar.
Conducta B,
argon)
770 Gas inlet — N, Presiunea de admisie
Avertizare Line B (Admisie | pe conducta B de N, este sub
de gaz - 5,52 bar sau peste 8,62 bar.
Conducta B, N,)
771 Gas inlet — Air Presiunea de admisie
Avertizare Line A (Admisie pe conducta A de aer este sub
de gaz - 5,562 bar sau peste 8,62 bar.

Conducti A, aer)

Consultati Secventa operatiilor de la pagina 179 pentru descrierea
functionarii sistemului de taiere.
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Coduri de eroare pentru cablul CAN (500 - 515)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati intreruperea alimentarii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

@

2. Daca codul de eroare este pentru consola de conectare la sursa de gaz (GCC), mergeti
la pasul 3. Daca codul de eroare este pentru consola de conectare a pistoletului (TCC), mergeti
la pasul 4.

3. Pentru codurile de eroare ale GCC, examinati conexiunile cablului CAN intre sursa
de alimentare cu plasma si consola de conectare la sursa de gaz:
a. Cautati conexiunile slabe. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

h. Examinati placile de circuite imprimate din interiorul consolei de conectare la sursa de gaz.
Asigurati-va ca urméatoarele LED-uri sunt aprinse pe placa 1 si placa 3:

o D16 (+5VDC)
o D18(+3,3VDC)

Aceste LED-uri indica alimentarea catre placa de circuite imprimate.

€. Daca LED-urile sunt aprinse, examinati starea si activitatea LED-urilor D30 si D31. Urmariti
daca LED-ul clipeste o dati pe secunda (ceea ce indica functionarea corecta a placii
de circuite imprimate).

d. Daca LED-urile D30 si D31 sunt bune, examinati LED-urile D24 si D25. Urmariti daca
LED-ul clipeste (ceea ce indica functionarea corecta a placii de circuite imprimate).

e. Daca D24 si D25 nu sunt ambele aprinse si nu clipesc, cablul CAN cétre sursa
de alimentare cu plasméa este deconectat. Daca este necesar, reconectati cablul CAN.

f. Dacd D24 nu este aprins si D25 clipeste, examinati placa de circuite imprimate pentru
scurtcircuite. Cautati scurtcircuite intre pinii 1 si 2 ai J16.

g. Daca exista un bloc scurtcircuitat, scoateti-l si reporniti sistemul de taiere.
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Daca J16 este deschis, inlocuiti placa de circuite imprimate. Daca este necesara inlocuirea
placii de circuite imprimate, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm.

Daca placa de circuite si conexiunile cablului CAN sunt bune si LED-urile D16 si D18 sunt
aprinse, asigurati-va ca placa de circuite imprimate de control din interiorul consolei
de conectare la sursa de gaz este montata strans pe sasiu.

Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

4. Pentru codurile de eroare ale TCC, examinati conexiunile cablului CAN intre sursa
de alimentare cu plasma si consola de conectare a pistoletului:

Cautati conexiunile slabe. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

Examinati placile de circuite imprimate din interiorul consolei de conectare a pistoletului.
Asigurati-va ca LED-urile de alimentare sunt aprinse pe placa 1.

Daca LED-urile de alimentare nu sunt aprinse, utilizati un voltmetru digital pentru masurarea
iesirii sursei de alimentare pentru PS1.

0 Daca nu exista o iesire de 24 VDC, examinati intrarea de 120 VAC la PS1. Daca
nu existd 120 VAC, examinati conexiunea cablului de alimentare la consola de conectare
a pistoletului. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

Daca LED-urile de alimentare sunt aprinse, asigurati-va cid LED-ul de activitate (D88)
si LED-ul de stare (D87) clipesc. Urmariti dacd LED-ul clipeste o datd pe secunda
(ceea ce indica functionarea corecta a placii de circuite imprimate).

0 Dacéa LED-urile nu clipesc o data pe secunds, inlocuiti placa de circuite imprimate.
Daca este necesara inlocuirea placii de circuite imprimate, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.

. Daca LED-urile de alimentare sunt bune, examinati LED-ul CAN TX (D35)

si LED-ul RX (D34). Urmariti dacé clipesc (ceea ce indica functionarea corecta a placii
de circuite imprimate).

. Daca LED-ul RX (D34) nu clipeste, cablul CAN dintre consola de conectare la sursa de gaz

si consola de conectare la pistolet este deconectat. Daca este necesar, reconectati
cablul CAN.

Daca LED-ul RX clipeste si LED-ul CAN TX (D35) nu clipeste, inlocuiti placa de circuite
imprimate. Daca este necesara inlocuirea placii de circuite imprimate, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.

5. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Cod de eroare pentru presiunea scazuta a apei (532)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Asigurati-va ca presiunea apei furnizate sistemului de taiere este intre 2,76 bar — 7,92 bar.

@

2. Daca presiunea este mai mica de 2,76 bar, o pompa auxiliara de apa poate fi necesara.

3. Examinati toate furtunurile de apa si fitingurile de admisie a apei. Céutati:
m  Avarii sau bucle care pot restrictiona debitul.

m  Scurgeri care pot scadea presiunea.
4. inlocuiti furtunul (furtunurile), daca gasiti avarii sau bucle.
5. Repozitionati furtunul (furtunurile) daca gasiti bucle care se pot corecta.
6. inlocuiti orice fiting care prezinta avarii.
7. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.
8. Examinati regulatorul (regulatoarele) de apa. Cautati reziduuri care pot bloca calea curgerii.

9. Daci este necesar si este posibil, reglati presiunea (presiunile) pentru orice regulatoare de apa
externe. Regulatoarele interne ale sistemului de taiere nu sunt reglabile.

10. Daca presiunile sunt bune, verificati curgerea lichidului de racire in interiorul sursei de alimentare
cu plasma (Consultati Modalitatea de médsurare a debitului de lichid de racire de la
pagina 291.)

11. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Cod de eroare pentru presiune scazuta a gazului de protectie (534)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Observati interfata CNC sau interfata web XPR pentru identificarea presiunii gazului
de protectie.

@

Pentru informatii referitoare la presiunea recomandata a gazului
de acoperire de catre tipul procesului, consultati diagramele de debitare
(Consultati Diagrame de téiere de la pagina 381.)

2. Trimiteti o comanda pentru a testa debitul de gaz la téiere. Asigurati-va ca presiunea se afla
in intervalul corect pentru procesul activ.

Pentru informatii despre cum sa puteti efectua acest lucru, consultati
manualul de instructiuni care a insotit CNC-ul.

3. Trimiteti o comanda pentru a testa predebitul.

Asigurati-va ca se obtine presiunea la P14. O eroare apare doar daca
valoarea este mai micad decat 75 % din valoarea setatd pentru cel putin
450 milisecunde.

4. Daca presiunea este prea ridicata sau prea scazuta, utilizati regulatorul extern al gazului
de protectie pentru a mari sau a scadea presiunea, daca este cazul.

5. Examinati si reglati din nou regulatorul. Repetati pana cand obtineti presiunea recomandata.
6. Daca nu puteti obtine presiunea recomandata sau daca presiunea nu este in intervalul
recomandat, dar codul de eroare persista, examinati supapa proportionald B2 sau traductorul

de presiune P14.

7. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru debitul scazut de lichid de racire (540 - 542)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Scoateti capacul portului de alimentare de pe rezervorul de lichid de racire. Acesta este localizat
in partea superioara a sursei de alimentare cu plasma.

@

2. Uitati-va prin portul de alimentare. Examinati nivelul lichidului de racire.

Dumneavoastra puteti vedea nivelul lichidului de racire prin portul
de alimentare.

3. Daca rezervorul nu este plin, umpleti-l cu lichid de racire. (Consultati Alimentarea cu lichid
de récire de la pagina 171.)

4. Daca rezervorul este plin:

a. Examinati filtrul de lichid de racire. Inlocuiti-| daca prezinta avarii. Curatati-| daca gasiti
reziduuri.

h. Examinati filtrul pompei lichidului de racire. Inlocuiti- daca prezinta avarii. Curéatati-l daca
gasiti reziduuri.

5. Daca filtrul lichidului de racire sau inlocuitorul filtrului pompei lichidului de racire nu este necesar,
efectuati test de debit al lichidului de racire pentru identificarea sursei scurgerii lichidului
de racire sau obstructionarea. (Consultati Modalitatea de masurare a debitului de lichid
de réacire de la pagina 291.)

6. Trimiteti o comanda de proces pentru pornirea pompei de lichid de récire.
Pompa de lichid de racire porneste automat in orice moment daca

o comanda de proces este trimisd. (Consultati Secventa operatiilor de la
pagina 179.)

7. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru debit ridicat de lichid de racire (543 - 544)

& AVERTIZARE

~ SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

[ )
2 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari
*

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician
calificat.

@

{/@
O pompa defecta poate cauza un cod de eroare pentru debit ridicat de lichid de racire (543).
Pentru a va asigura ca pompa de lichid de racire este operationala:

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

1. Observati interfata CNC sau interfata web XPR pentru a va asigura ca pompa de lichid
de racire functioneaza.

2. Pentru codul de eroare 543:
a. Setati intrerupatorul principal in pozitia OPRIT (OFF).
bh. Setati intrerupatorul principal in pozitia PORNIT (ON).

¢. Utilizati CNC-ul sau interfata web XPR pentru a trimite 0 comanda de proces catre sistemul
de taiere.

Pompa de lichid de racire porneste automat in momentul in care
o comanda de proces este trimisa.

d. Daci pompa de lichid de racire rimane OPRITA si daca codul de eroare persist3,
contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.

3. Pentru codul de eroare 544, examinati nivelul lichidului de racire din rezervor.

4. Daca nu puteti gdsi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare de supratemperatura - Modulatoare (560 - 564)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

@\

PALELE iN MISCARE POT CAUZA ACCIDENTE.

Mentineti-va mainile departe de componentele aflate in miscare.

Problemele de debit al lichidului de racire pot cauza coduri de eroare de supratemperatura pentru
modulatoare. Pentru informatii despre cum sa diagnosticati si s depanati problemele de debit ale
lichidului de racire, consultati Cod de eroare pentru supratemperaturd — Lichid de racire (5687) de la
pagina 278.

Daca debitul lichidului de racire este bun, efectuati pasii urmétori pentru a verifica functionarea
ventilatorului:

1. Asigurati-va ca spatiul in jurul componentelor sistemului este corespunzator.

Hypertherm recomanda o distantd minima de 1 m intre componentele
sistemului sau intre 0 componenta a sistemului si un obstacol, pentru
usurinta accesului si ventilare corespunzatoare.

2. Fara a demonta panoul extern de la sursa de alimentare cu plasma, uitati-va prin fantele
de ventilare ale sursei de alimentare cu plasma pentru a examina cele doua ventilatoare ale
modulatoarelor din interior.

Priviti prin fantele de ventilatie de culoare gri din partea frontalad a sursei
de alimentare cu plasma pentru a localiza cele doua ventilatoare ale
modulatorului din interior. Nu este necesar sa demontati panourile externe
pentru a vedea ventilatoarele modulatoarelor. Ventilatoarele
modulatoarelor se afla in partea inferioara.
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3. Cautati:
O Miscare rapida, consistenta
In timpul functionarii normale, este dificil sa observati palele individuale
datorita vitezei mari de rotatie a ventilatorului. Daca puteti observa

cu usurinta palele individuale fara a utiliza o lampa stroboscopic, rotatia
ventilatorului este probabil prea scazuta.

a Obstructii, reziduuri sau praf
4. Utilizati aer comprimat pentru a indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca este cazul.

5. Daca ventilatoarele modulatoarelor sunt bune, examinati ventilatoarele schimbatorului
de caldura.

6. Daca codul de eroare persista sau daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni
corective, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru supratemperatura - Inductoare (580 - 583)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei de alimentare
P ﬁ cu plasma trebuie s3 fie efectuate de citre un tehnician calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

*

»

@\

PALELE iN MISCARE POT CAUZA ACCIDENTE.

Mentineti-va mainile departe de componentele aflate in miscare.

1. Asigurati-va ca spatiul in jurul componentelor sistemului este corespunzator.

Hypertherm recomanda o distantd minima de 1 m intre componentele
sistemului sau intre 0 componenta a sistemului si un obstacol, pentru
usurinta accesului si ventilare corespunzatoare.

2. Fara a demonta panoul extern de la sursa de alimentare cu plasma, uitati-va prin fantele
de ventilare ale sursei de alimentare cu plasma pentru a examina cele doua ventilatoare
magnetice din interior.

Priviti prin fantele de ventilatie de culoare gri din partea frontalad a sursei
de alimentare cu plasma pentru a localiza cele doua ventilatoare
magnetice din interior. Nu este necesar sd demontati panourile externe
pentru a vedea ventilatoarele magnetice. Ventilatoarele magnetice se afla
in partea inferioara.

3. Cautati:
o Miscare rapida, consistenta
in timpul functionarii normale, este dificil sa observati palele individuale
datorita vitezei mari de rotatie a ventilatoarelor (circa 2800 rot./min). Daca

puteti observa cu usurinta palele individuale fara a utiliza o lampa
stroboscopica, viteza de rotatie a ventilatorului este probabil prea scazuta.

a Obstructii, reziduuri sau praf

4. Utilizati aer comprimat pentru a indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca este cazul.
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Diagnosticare si depanare

5. Daca rotatia celor doua ventilatoare este buna si nu exista obstructii vizibile, praf sau reziduuri:
a. Permiteti sistemului de tdiere sa se raceasca pana la aproximativ 25 °C.

b. Utilizati un voltmetru digital pentru a masura rezistenta fiecarui termistor in momentul cand
acestea sunt la aproximativ 25 °C. Masurati intre urmatorii pini:

Pini J2

Inductor 1, pinii 3 — 4
Inductor 2, pinii 5 — 6
Inductor 3, pinii 7 — 8

0O 0 0 0 O

J2 inductor 4, pinii 1 — 2
c. Cautati o valoare care este mai jos sau peste 10.000 Q, in momentul cand este deconectat
de la placa de circuite integrate de control.

La aproximativ 25 °C, puteti astepta o rezistenta de aproximativ 10.000 Q.

6. Daca rezistenta este mai jos de 10.000 Q, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa
regionald tehnica a Hypertherm. Acestia va pot ajuta sa va decideti daca inlocuirea placii
de circuite imprimate este necesara. (Consultati Placa de circuite imprimate de control a sursei
de alimentare cu plasmd (141322) de la pagina 294.)

7. Daca rezistenta este peste 10.000 Q:

a. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati /ntreruperea alimentérii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

Permiteti modulatorului sa se raceasca pana la 75 °C.
Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere.

Repetati pasul 5.

P B P F

Daca rezistenta ramane peste 10.000 Q, inlocuiti setul problema de 2 inductori, in functie
de codul de eroare:

o Inlocuiti setul 1 al inductorului pentru codul de eroare 580.
0 inlocuiti setul 2 al inductorului pentru codul de eroare 581.
o inlocuiti setul 3 al inductorului pentru codul de eroare 582.
a

Inlocuiti setul 4 al inductorului pentru codul de eroare 583.
8. Daca rezistenta se afla in interval, aproximativ 10.000 Q, reluati functionarea sistemului de taiere.

9. Daca codul de eroare persistad sau daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni
corective, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Cod de eroare pentru supratemperatura - Transformator (586)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

@\

PALELE iN MISCARE POT CAUZA ACCIDENTE.

Mentineti-va mainile departe de componentele aflate in miscare.

1. Asigurati-va ca spatiul in jurul componentelor sistemului este corespunzator.

Hypertherm recomanda o distantd minima de 1 m intre componentele
sistemului sau intre 0 componenta a sistemului si un obstacol, pentru
usurinta accesului si ventilare corespunzatoare.

2. Fara a demonta panoul extern de la sursa de alimentare cu plasma, uitati-va prin fantele
de ventilare ale sursei de alimentare cu plasma pentru a examina cele doua ventilatoare ale
modulatoarelor din interior.

Nu este necesar sa demontati panourile externe pentru a vedea
ventilatoarele modulatoarelor din interior. Ventilatoarele modulatoarelor
se afla in partea inferioara.

3. Cautati:
m  Miscare rapida, consistenta
In timpul functionarii normale, este dificil sa observati palele individuale
datorita vitezei mari de rotatie a ventilatorului. Daca puteti observa

cu usurinta palele individuale fara a utiliza o lampa stroboscopic, rotatia
ventilatorului este probabil prea scazuta.

m  Obstructii, reziduuri sau praf
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4. Utilizati aer comprimat pentru indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca este cazul.

5. Daca ventilatoarele modulatoarelor sunt bune, examinati ventilatoarele schimbatorului
de caldura.

6. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.

Cod de eroare pentru supratemperatura - Lichid de racire (587)

& AVERTIZARE

- O SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<]

2 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
’ @: de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
*

& ATENTIE

PALELE iN MISCARE POT CAUZA ACCIDENTE.

% Mentineti-va mainile departe de componentele aflate in miscare.

1. Asigurati-va ca spatiul in jurul componentelor sistemului este corespunzator.

@\

Hypertherm recomanda o distantd minima de 1 m intre componentele
sistemului sau intre 0 componenta a sistemului si un obstacol, pentru
usurinta accesului si ventilare corespunzatoare.

2. Fara a demonta panoul extern de la sursa de alimentare cu plasma, uitati-va prin fantele
de ventilare pentru a examina cele doud ventilatoare ale schimbatorului de caldura din interior.

Nu este necesar sa demontati panourile externe pentru a vedea
ventilatoarele schimbatorului de caldura din interior. Ventilatoarele
schimbatorului de céldura se afla in partea superioara.
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3. Cautati:
O Miscare rapida, consistenta
In timpul functionarii normale, este dificil sa observati palele individuale
datorita vitezei mari de rotatie a ventilatorului. Daca puteti observa

cu usurinta palele individuale fara a utiliza o lampa stroboscopic, rotatia
ventilatorului este probabil prea scazuta.

a Obstructii, reziduuri sau praf

4. Utilizati aer comprimat pentru a indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca este cazul.

Zona schimbatorului de caldura poate retine cantitati mari de praf sau
reziduuri. Sunt necesare mai multe treceri cu aerul comprimat pentru
curatarea acestei zone.

5. Daca viteza de rotatie a celor doua ventilatoare ale schimbatorului de céldura este buna
si nu exista obstructii vizibile, praf sau reziduuri:

a. Masurati tensiunea dintre pinii 7 — 8 de la J4 de pe placa de circuite imprimate de control
pentru sursa de alimentare cu plasma. (Consultati Placd de circuite imprimate de control

a sursei de alimentare cu plasméa (141322) de la pagina 294.)

h. Daca tensiunea este mica, inlocuiti comutatorul de temperatura.

6. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru comutatorul de pornire (570 - 577)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Utilizati interfata CNC sau interfata web XPR pentru a verifica starea sistemului de téiere.
Asigurati-va ca o secventa de tdiere nu este activa.

@

Daci existd o comanda de taiere activa, utilizati interfata CNC sau
interfata web XPR pentru anularea respectivei comenzi. Daca eroarea
persista dupa anularea comenzii, continuati cu pasii urmatori.

2. Tntrerupet,i alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati Intreruperea alimentarii
de la sistemul de tdiere de la pagina 235.)

3. Demontati panoul lateral al sursei de alimentare cu plasma.
4. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere.

5. Daca codul de eroare persista dupa ce dumneavoastra ati alimentat sistemul de debitare,
examinati LED-ul D50 de pe placa de circuite integrate 1. Cautati LED-uri aprinse.
6. Daca LED-ul D50 este aprins:

a. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati /ntreruperea alimentérii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

b. Scoateti conectorul din J14 aflat in partea posterioara a sursei de alimentare cu plasma.
c. Asigurati alimentarea electrica a sistemului de taiere.
d. Examinati LED-ul D50 aflat pe placa de circuite imprimate 1. Cautati LED-uri aprinse.

7. Daca LED-ul D50 este aprins (in momentul in care cablul Discrete raimane deconectat),

examinati placa de circuite imprimate de praf si alti contaminanti. Utilizati aer comprimat pentru
indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca gasiti.

8. Daca LED-ul D50 ramane inca aprins, contactati furnizorul sistemului de taiere.
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12.

Diagnosticare si depanare

. Daca codul de eroare se opreste si LED-ul D50 nu mai este aprins cu cablul Discrete inca
deconectat, examinati cablul Discrete pentru avarii. Cautati:

m  Taieturi
m Bucle

m  Conexiuni slabite

Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

Inlocuiti cablul Discrete daca gasiti avarii. (Consultati Cablul discrete
pentru interfata CNC de la pagina 340 in Lista de componente.)

Daca dumneavoastra nu gasiti avarii vizibile la cablul Discrete, scoateti cablul de pe placa
de circuite imprimate 1. Cautati circuite deschise intre pinii 3 si 4 ai J16.

Daca nu este niciun circuit deschis:
a. Asigurati-va ca iesirea CNC este oprita (si nu este scurtcircuitata).

b. Asigurati-va ca cablul discrete nu este scurtcircuitat.

Un circuit inchis poate indica ca CNC-ul a trimis un semnal de pornire
a plasmei sau avarierea cablului discrete.

Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Diagnosticare si depanare

Cod de eroare pentru oprirea ventilatorului (588)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

@\

PALELE iN MISCARE POT CAUZA ACCIDENTE.

Mentineti-va mainile departe de componentele aflate in miscare.

1. Asigurati-va ca spatiul in jurul componentelor sistemului este corespunzator.

Hypertherm recomanda o distantd minima de 1 m intre componentele
sistemului sau intre 0 componenta a sistemului si un obstacol, pentru
usurinta accesului si ventilare corespunzatoare.

2. Examinati CNC-ul sau interfata web XPR. Cautati codurile de eroare si conditiile care pot avea
un efect asupra functionarii ventilatorului.

3. Daca existd un cod de eroare sau conditie care poate incetini sau opri rotatia ventilatorului,
diagnosticati si depanati problema.

4. Daca codul de eroare pentru oprirea ventilatorului (588) persista si nu sunt alte conditii
cunoscute, continuati cu pasii de mai jos.

5. Fara a demonta panoul extern de la sursa de alimentare cu plasma, uitati-va prin fantele
de ventilare pentru a examina cele doua ventilatoare din interior.

Nu este necesar sa demontati panourile externe pentru a vedea
ventilatoarele din interior.

6. Cautati:
m  Miscare rapida, consistenta

m  Obstructii, reziduuri sau praf

7. Utilizati aer comprimat pentru a indeparta orice obstructii, reziduuri sau praf, daca este cazul.
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Diagnosticare si depanare

8. Daca codul de eroare persista:
a. Setati sistemul de taiere la mers in gol.
b. Permiteti ventilatoarelor sa functioneze intr-o stare de mers in gol pana cand sistemul

de taiere se raceste.

9. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.

Coduri de eroare pentru defectiuni de comunicare CAN (600 - 603)

4 AVERTIZARE

- @ SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Tntrerupet,i alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati Intreruperea alimentarii
de la sistemul de tdiere de la pagina 235.)

g\

2. Daci codul de eroare este pentru consola de conectare la sursa de gaz (GCC), mergeti
la pasul 3. Daca codul de eroare este pentru consola de conectare a pistoletului (TCC),
mergeti la pasul 4.

3. Pentru codurile de eroare ale GCC, examinati conexiunile cablului CAN intre sursa
de alimentare cu plasma si consola de conectare la sursa de gaz:
a. Cautati conexiunile slabe. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.
h. Examinati placile de circuite imprimate din interiorul consolei de conectare la sursa de gaz:
¢. Asigurati-va ca urmatoarele LED-uri sunt aprinse pe placa 1 si placa 3.
o D16 (+5VDC)
o D18(+3,3VDC)

Aceste LED-uri indica alimentarea catre placa de circuite imprimate.

d. Daca LED-urile sunt aprinse, examinati starea si activitatea LED-urilor D30 si D31. Urmariti
daca clipesc o dati pe secunda (ceea ce indica functionarea microprocesorului de pe placa
de circuite imprimate).

e. Daca LED-urile D30 si D31 sunt bune, examinati LED-urile D24 si D25. Urmariti daca
clipesc (ceea ce indica functionarea CAN).
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Daca D24 si D25 nu sunt ambele aprinse si nu clipesc, cablul CAN cétre sursa
de alimentare cu plasméa este deconectat. Daca este necesar, reconectati cablul CAN.

. Daca D24 este stins si D25 clipeste, examinati placa de circuite imprimate pentru

scurtcircuite. Cautati scurtcircuite intre pinii 1 si 2 ai J16.
Daca exista un bloc scurtcircuitat, scoateti-l si reporniti sistemul de taiere.

Daca J16 este deschis, inlocuiti placa de circuite imprimate. Daca este necesara inlocuirea
placii de circuite imprimate, contactati furnizorul aparatului de taiere sau echipa regionala
tehnica a Hypertherm.

Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

4. Pentru codurile de eroare ale TCC, examinati conexiunile cablului CAN intre sursa
de alimentare cu plasma si consola de conectare a pistoletului:

Cautati conexiunile slabe. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

Examinati placile de circuite imprimate din interiorul consolei de conectare a pistoletului.
Asigurati-va ca LED-urile de alimentare sunt aprinse pe placa de circuite imprimate 1.

Daca LED-urile de alimentare nu sunt aprinse, utilizati un voltmetru digital pentru masurarea
iesirea sursei de alimentare pentru PS1.

0 Daca nu exista o iesire de 24 VDC, examinati intrarea de 120 VAC la PS1. Daca
nu existd 120 VAC, examinati conexiunea cablului de alimentare la consola de conectare
a pistoletului. Strangeti conexiunile slabe, dacé este cazul.

Daca LED-urile de alimentare sunt aprinse, asigurati-va cid LED-ul de activitate (D88)
si LED-ul de stare (D87) clipesc. Urmariti daca clipesc o data pe secunda (ceea ce indica
functionarea microprocesorului de pe placa de circuite imprimate).

0 Dacéa LED-urile nu clipesc o data pe secunds, inlocuiti placa de circuite imprimate.
Daca este necesara inlocuirea placii de circuite imprimate, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.

. Dacéa LED-urile de alimentare sunt bune, examinati LED-ul CAN TX (D35)

si LED-ul RX (D34). Urmariti daca clipesc (ceea ce indica functionarea corecta a placii
de circuite imprimate).

Daca LED-ul RX (D34) nu clipeste, cablul CAN dintre consola de conectare la sursa de gaz
si consola de conectare a pistoletului este deconectat. Reconectati cablul CAN.

Daca D34 clipeste si D35 nu clipeste, inlocuiti placa de circuite imprimate. Daca este
necesara inlocuirea placii de circuite imprimate, contactati furnizorul aparatului de taiere sau
echipa regionala tehnica a Hypertherm.

5. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Codurile de eroare pentru senzorul de curent (631)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati intreruperea alimentarii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

@

2. Examinati J1.9 aflat pe placa de circuite imprimate 1 (de control) si senzorul cablului de masa
localizat in panoul I/0O pe placa de circuite imprimate 5 (de 1/0).

3. Cautati:
m Avarii

m  Conexiuni slabite

4. Daca conexiunile sunt bune si codul de eroare persista, inlocuiti placa de circuite imprimate
5 (de 1/0).

5. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru presiune scazuta de admisie pentru H,, Ar, N, si H,0 (695 - 697, 701)

& AVERTIZARE

- 0 SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<]

2 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P @: de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
*

1. In timpul testelor pentru debitul de tiiere si predebitul de tiiere, observati CNC-ul sau interfata
web XPR pentru identificarea presiunii de admisie a gazului sau apei in modulul de amestecare
aflat in interiorul consolei de conectare la sursa de gaz. Cautati:

@\

m  Presiunea de admisie a H, pentru codul de eroare 695.
m  Presiunea de admisie a Ar pentru codul de eroare 696.
m  Presiunea de admisie a N, pentru codul de eroare 697.
m  Presiunea de admisie a H,0O pentru codul de eroare 701.
2. Pentru H,, N,, Ar, asigurati-va ca presiunea este de cel putin 7,24 bar.
3. Pentru H,0, asigurati-va ca presiunea este de cel putin 2,07 bar.
4. in momentul in care debitul de gaz este in partea inferioara a intervalul de presiune, utilizati
regulatorul (regulatoarele) pentru a mari presiunea, daci este cazul. Nu depasiti presiunile

recomandate.

5. Dacd presiunea ramane prea scizutd, examinati furtunul de gaz (furtunurile) si fitingurile
de admisie a gazului. Cautati:

m  Avarii sau bucle care pot restrictiona debitul.

m  Scurgeri care pot scadea presiunea.
6. Tnlocuiti furtunul (furtunurile), daca gasiti avarii sau bucle.
7. Repozitionati furtunul (furtunurile) daca gasiti bucle care se pot corecta.
8. inlocuiti orice fiting care prezinta avarii.
9. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

10. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru presiunea de admisie a gazului de protectie in consola de conectare
a pistoletului (702 - 705)

& AVERTIZARE

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

w .
N \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari
de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician
o calificat

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
informatii suplimentare.

1. Observati ecranul CNC-ului sau interfata web XPR pentru a identifica presiunea de admisie din
interiorul consolei de conectare a pistoletului. Cautati:

m  Presiunea de admisie a N, pentru codul de eroare 702.
m  Presiunea de admisie a O, pentru codul de eroare 703.
m  Presiunea de admisie a aerului pentru codul de eroare 704.

m  Presiunea de admisie a Ar pentru codul de eroare 705.
2. Asigurati-va ca presiunea se afla in intervalul de 5,52 bar — 8,61 bar.
3. Utilizati regulatorul (regulatoarele) pentru marirea sau reducerea presiunii de admisie.

4. Daci presiunea ramane prea scizutd, examinati furtunul de gaz (furtunurile) si fitingurile
de admisie a gazului. Cautati:

m  Avarii sau bucle care pot restrictiona debitul.

m  Scurgeri care pot scadea presiunea.
5. Tnlocuiti furtunul (furtunurile), daca gasiti avarii sau bucle.
6. Repozitionati furtunul (furtunurile) daca gasiti bucle care se pot corecta.
7. inlocuiti orice fiting care prezinta avarii.
8. Strangeti conexiunile slabe, daca este cazul.

9. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru traductorul de presiune (706 - 715)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati intreruperea alimentarii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

@

2. Examinati traductorul de presiune la care se face referire in codul de eroare. De exemplu, daca
referinta codului de eroare este ,P1-TCC", examinati traductorul de presiune P1 pentru consola
de conectare a pistoletului sau, daca codul de eroare face referire la ,P4-GCC", examinati
traductorul de presiune P4 pentru consola de conectare la sursa de gaz.

3. Asigurati-va ca traductorul de presiune este conectat corespunzétor in urmatoarele placi
de circuite integrate:

m  Placa de control a consolei de conectare a pistoletului

m  Placa de control a consolei de conectare la sursa de gaz
4. Remontati traductorul de presiune daca sunt gasite conexiuni incorecte.
5. Daca gasiti avarii, inlocuiti placa de circuite imprimate de control avariata.

6. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Coduri de eroare pentru lipsa curent si tensiune de alimentare (717 - 718)

& AVERTIZARE

- ©® SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE
<

9 \ Deconectati alimentarea electrica inainte de efectuarea de lucrari

de intretinere.

Toate lucrarile care necesita demontarea panourilor sursei
P ﬁ de alimentare cu plasma trebuie sa fie efectuate de catre un tehnician

calificat.

Consultati Manualul privind siguranta si conformitatea (80669C) pentru
N informatii suplimentare.
»

1. Intrerupeti alimentarea de la sistemul de taiere. (Consultati intreruperea alimentarii
de la sistemul de téiere de la pagina 235.)

@\

2. Examinati piesele consumabile. Asigurati-va ca acestea se afla intr-o stare buna.
(Consultati Examinati piesele consumabile de la pagina 217.)

3. Inlocuiti orice piesad consumabilda daca gasiti avarii sau uzura.

4. Examinati setarile de debit in timpul tdierii. Daca piesele consumabile se afla intr-o stare buna,
asigurati-va ca setérile sunt corecte pentru procesul curent. (Consultati Diagrame de tdiere de
la pagina 381.)

5. Examinati timpul de intarziere a perforarii. Daca setarile de debit in timpul taierii sunt corecte,
asigurati-va ca setarea este corectd pentru procesul curent.

6. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul
aparatului de taiere sau echipa regionald tehnica a Hypertherm.

Modalitatea de efectuare a unui test pentru detectarea scurgerilor de gaze

4\ ATENTIE

Scurgerile de gaz sau presiunea si debitele care sunt inafara intervalelor recomandate pot:
» Cauza probleme de performanta a sistemului
= Rezulta intr-o calitate proasta a taierii
» Scurta durata de viata a consumabilelor
Daca calitatea gazului este proasta, aceasta poate scadea:
= Calitatea taierii
» Viteza de taiere
= Capacitatile de debitare a grosimii

Consultati Tabelul 7 de la pagina 46 pentru presiunile si debitele recomandate.
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4 AVERTIZARE

Daca utilizati oxigen ca gaz de plasma pentru taiere, acesta poate cauza
un potential pericol de incendiu datorita atmosferei imbogatite
cu oxigen care se acumuleaza.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula

in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru
taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului citre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacdra nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Hidrogenul este un gaz inflamabil care prezinta un pericol de explozie.
Mentineti flacarile departe de buteliile si furtunurile care contin
hidrogen. Mentineti flacarile si scanteile departe de pistolet

in momentul in care utilizati hidrogen ca gaz de plasma.

Consultati prevederile codurilor locale privind siguranta, incendiile
si de constructii pentru depozitarea si utilizarea hidrogenului.

Hypertherm va recomanda sa instalati un sistem de ventilare pentru
a elimina atmosfera imbogatita cu oxigen care se poate acumula

in momentul in care oxigenul este utilizat ca gaz de plasma pentru
taiere.

Opritoarele de flacara sunt obligatorii pentru a opri extinderea
incendiului catre gazele de alimentare (in cazul in care un opritor
de flacara nu este disponibil pentru un gaz specific sau presiune).

Trebuie sa furnizati opritoare de flacara pentru sistemul de taiere.
Le puteti achizitiona de la furnizorul aparatului de taiere.

Daca suspectati o scurgere de gaz de la sistemul de taiere:

1. Utilizati ecranul CNC sau interfata web XPR pentru a selecta comanda de efectuare a unui test
automat pentru detectarea scurgerilor de gaz. Rezultatele testului si informatia vor aparea
in jurnalul de erori.

Pentru informatii despre cum sa puteti efectua acest lucru, consultati
manualul de instructiuni care a insotit CNC-ul.

2. Consultati rezultatele testelor pentru instructiuni despre modul de diagnosticare sau depanare
a posibilelor scurgeri de gaz.

Rezultatele testului afecteaza actiunile corective care sunt necesare.
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Modalitatea de masurare a debitului de lichid de racire

& AVERTIZARE

- @ Sursa de alimentare cu plasma contine tensiuni electrice periculoase
4\ care pot cauza vatamari sau deces.

Chiar daca sistemul de taiere este OPRIT, puteti suferi un soc electric
serios daca sistemul de taiere raimane conectat la o sursa de energie
electrica.

Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul cand sursa de alimentare cu plasma ramane
in priza si atunci cand panourile sursei de alimentare sunt demontate.

Este necesar ca sistemul de téiere sa fie alimentat cu energie electrica pentru masurarea debitului
lichidului de racire. Utilizati atentie maxima daca efectuati sarcini de diagnosticare sau
intretinere in momentul in care sursa de alimentare cu plasma raméne conectata

la alimentare.

1. Observati interfata CNC sau interfata web XPR pentru identificarea debitului lichidului de racire.
2. Asigurati-va ca debitul lichidului de racire se afla in intervalul de 3,79 I/min — 9,46 |/min.

Dacé debitul este in afara intervalului corect, o obstructionare interna
poate fi cauza.

3. Utilizati un debitmetru (128933) pentru a masura debitul intern al lichidului de racire:
a. Demontati panoul drept al sursei de alimentare cu plasma.

b. Gasiti furtunul lichidului de racire localizat intre schimbétorul de caldura si ansamblul filtrului
de lichid de racire.

¢. Indepartati furtunul de lichid racire din ansamblul filtrului de lichid de racire.

Utilizati un recipient pentru a capta scurgerile.
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d. Montati un debitmetru (128933) la furtun.

e. Cititi masuratorile debitmetrului. Asigurati-va ca debitul se afld in intervalul
de 3,79 I/min — 9,46 |/min.

Masuratorile debitului lichidului de racire efectuate in diferite parti ale
sistemului de racire pot identifica locatia unei obstructii sau restrictii.
Puteti utiliza un debitmetru pentru a efectua acest lucru. Debitmetrele
(128933) sunt disponibile de la Hypertherm.

. Daca debitul din aceasta locatie se afla in intervalul corect, masurati debitul intr-o locatie

diferita. Locatii posibile includ:

m  Furtun

m  Fiting

m  Filtrul de lichid de racire

m  Filtrul pompei de lichid de racire

m  Sedimente in rezervorul de lichid de racire

. Repetati testarea cu debitmetru in locatii multiple pana cand gasiti obstructii sau avarii care pot

afecta debitul, daca este necesar.

. Daca gasiti obstructii, indepartati-le. Inlocuiti componentele avariate, daca este cazul.

. Daca debitul lichidului de racire ramane scazut si daca s-a inregistrat o perioada mai mare

de 6 luni de la inlocuirea lichidului de ricire, schimbati lichidul de racire. (Consultati Inlocuirea
intregului lichid de réacire de la pagina 226.)

Hypertherm recomanda schimbarea lichidului de racire la fiecare 6 luni. Pentru
informatii complete de intretinere preventiva consultati Manual de instructiuni
- Programul de intretinere preventivd (PMP) (809490).

. Daca nu puteti gasi sau rezolva problema cu aceste actiuni corective, contactati furnizorul

aparatului de taiere sau echipa regionala tehnica a Hypertherm.
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Informatii despre placile de circuite imprimate

Diagnosticare si depanare

Placa de circuite imprimate pentru distributia
alimentarii pentru sursa de alimentare
cu plasma (141425)
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Diagnosticare si depanare

Placé de circuite imprimate de control a sursei de alimentare cu plasma (141322)
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LED Semnal |LED Semnal

D84 | WiFiLED 1 (LED 1 WiFi) D86 REMOTE ON-OFF
(PORNIRE-OPRIRE DE LA DISTANTA)

D85 | WiFi LED 2 (LED 2 WiFi) D50 | PLASMA START (PORNIRE PLASMA)
D82 | WiFi RX (RX WiFi) D56 | MOTION (MISCARE)
D81 | WIiFi TX (TX WiFi) D64 | HOLD OUT (MENTINERE IN AFARA)
D80 | EtherCAT EEProm (EEProm EtherCAT) D53 | HOLD IN (MENTINERE IN INTERIOR)
D52 | RS-422 RX D54 | PIERCE COMPLETE (PERFORARE FINALIZATA)
D51 | RS-422 TX D61 CNC ERROR (EROARE CNC)
D4 A3.3V D66 | READY FOR START (PREGATIT PENTRU PORNIRE)
D49 | USB FLAG (SEMNALIZARE USB) D68 | AUTO PIERCE DETECT
(DETECTARE AUTOMATA A PERFORARII)
D104 @ Status (Stare) D69 OHMIC CONTACT OUTPUT
(IESIRE CONTRACT OHMIC)
D105 | Activity (Activitate) D15 | SURGE INJEN (UNUSED IN THIS SYSTEM)
(CRESTERE INJ EN [NEUTILIZAT IN ACEST
SISTEM))
D78 | CANRX D108 | PILOT ARC ENABLE (ACTIVARE ARC PILOT)
D79 | CANTX D89 | REMOTE ON-OFF RELAY ENABLE
(ACTIVARE RELEU PORNIRE-OPRIRE
DE LA DISTANTA)
D47 | HX FAN 4 FEEDBACK (RASPUNS HX VENTILATOR 4) D6 PILOT ARC RELAY (RELEU ARC PILOT)
D43 | HX FAN 3 FEEDBACK (RASPUNS HX VENTILATOR 3) D10 MARK RELAY (RELEU MARCA)
D41 | HX FAN 2 FEEDBACK (RASPUNS HX VENTILATOR 2) D19 | MAIN CONTACTOR (CONTACTOR PRINCIPAL)
D38 | HX FAN 1 FEEDBACK (RASPUNS HX VENTILATOR 1) D25 | INRUSH CONTACTOR (CONTACTOR DE PORNIRE)

D36 = MAG FAN 4 FEEDBACK (RASPUNS VENTILATOR MAG 4) || D97 COOLANT SOLENOID
(SOLENOID LICHID DE RACIRE)

D33 | MAG FAN 3 FEEDBACK (RASPUNS VENTILATOR MAG 3) || D100 = PUMP ENABLE (ACTIVARE POMPA)

D31 MAG FAN 2 FEEDBACK (RASPUNS VENTILATOR MAG 2) || D94 +15V

D28 | MAG FAN 1 FEEDBACK (RASPUNS VENTILATOR MAG 1) || D95 -15V

D5 +3,3V D3 +5V

D20 | MAGNETIC FANS ENABLE D2 +24V
(ACTIVARE VENTILATOARE MAGNETICE)

D24 | HEAT EXCHANGER FAN ENABLE (ACTIVARE D103 = COOLANT LEVEL
VENTILATOR SCHIMBATOR DE CALDURA) (NIVEL LICHID DE RACIRE)

D45 | COOLANT FLOW (DEBIT LICHID DE RACIRE)
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Placa de circuite imprimate pentru modulatorul sursei de alimentare cu plasma (141319)
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LED Semnal | LED Semnal
D22 +15V AND -15V POWER D1 DCA
(ALIMENTARE +15V SI =15 V)
D14 +5V D2 DCB
D21 +3,3V D3 STATUS (STARE)
D32 OVER CURRENT CHANNEL B D4 ACTIVITY (ACTIVITATE)
(SUPRACURENT CANAL B)
D31 OVER CURRENT CHANNEL A D10 + 5VB
(SUPRACURENT CANAL A)
D96 USBFLAG D33 CAN TX
(SEMNALIZARE USB)
D6 +18V AND -5V POWER D34 CAN RX
(ALIMENTARE +18 V SI -5 V)
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Placa de circuite imprimate pentru pornirea sursei de alimentare cu plasma (141360)
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Placa de circuite imprimate pentru distributia alimentarii pentru ventilatorul sursei

Diagnosticare si depanare

de alimentare cu plasma (141384)
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Diagnosticare si depanare

Placa de circuite imprimate de control a consolei de conectare la sursa de gaz (141375)
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Diagnosticare si depanare

Placa de control de frecventa inalta a consolei de conectare la sursa de gaz (141354)

. C3

J1

e Cl
J8
Cc5 D1
@ R3 °
Ce[e o]
cem |:| °
ul (e
® oo Rae
. Rs Q1 L4
¢ °
(=
[ ] (] c9 —
® o . PY
COLL PRI 2 & g.
J2 * * o7l i
c4 J3
oo oL P TORCH 4 cd!ss o O o O
D1 FRECVENTA INALTA ACTIVATA

Placa de circuite imprimate pentru

contactul ohmic pentru consola ®e o .. .. .. |esesee ®
de conectare a pistoletului (141368) 2 g —
AT
& I:I RoHS
E E RI D1
z ct |
D2 Contact ohmic = @D2 |:| - J2
& OHMIC | =
CONTACT R3 R4 D5 2 * [
D4
s N = )
] §
=13
o5 |l 3
C3
cé
L1
n N
o
SG1 U ‘
3 [ e ] U4 °
° -]
"oaie— | Il T Il
300 80948M Manual de instructiuni XPR300




Diagnosticare si depanare

Placa de circuite imprimate de control a consolei de conectare a pistoletului (141334)
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LED Semnal LED Semnal
D58 V7 D87 LED DE STARE
D69 V9 D88 LED DE ACTIVITATE
D75 V10 D45 A3,3V
D51 V6 D4 Vii
D41 V5 D63 B3
D84 V12 D46 +33V
D16 V4 D23 SEMNALIZARE USB
D64 V8 D43 +5V
D34 CAN RX D44 +24V
D35 CAN TX D70 SUPAPA V1
A PISTOLETULUI
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Diagnosticare si depanare

LED Semnal | LED Semnal
D48 B1 D76 V2 (NU ESTE UTILIZAT
IN ACEST SISTEM)
D57 B2 D18 V3 (NU ESTE UTILIZAT
IN ACEST SISTEM)
D49 RELEU HV D8 (NU ESTE UTILIZAT
IN ACEST SISTEM)
D15 CONTACT OHMIC
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Lista de componente

Sursa de alimentare cu plasma

Codul piesei Tensiune (AC)

078620 200
078621 208
078622 220
078623 240
078624 380
078625 400
078626 415
078627 440
078628 480
078629 600

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 303



Lista de componente

Panouri exterioare

Codul piesei Descriere Cantitate
1 | 428728 Panou superior cu etichete 1
2 428727 Panou lateral cu etichete si manere 2
3 | 101300 Baza 1
4 | 428725 Panou frontal cu semnul ,H" si etichetd LED de alimentare 1
5 | 101314 Panou inferior posterior drept 1
6 | 101307 Panou inferior posterior stang 1
7 | 428726 Panou posterior cu eticheta si manere 1
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Lista de componente

Ventilatoare

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
1 099895 Ansamblu LED de alimentare de culoare ]
verde
i : CAB FANS,
2 | 299891 A.nsamblu ventilator: 292 cfm, 48 VDC, 9
diametru de 120 mm CAB FAN4,
HX FANT1,
Ansamblu ventilator: 890 cfm, 48 VDC, HX FAN2,
3 | 229822 diametru de 254 mm MAG FANT, 4
MAG FAN2
4 | 229717 Ansamblu schimbator de caldura
5 003266 Releu semiconductor 1
6 141384 P!acé dg cwcunt? |mpr.|mate pgntru PCB6 1
distributia puterii ventilatorului
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Lista de componente

Sistem de lichid de racire

kil

o T
A ywl|!!|‘|!|
: %4

Codul piesei Descriere Cantitate
1 127014 Capac rezervor lichid de racire 1
2 | 229741 Debitmetru 1
3 | 229775 Senzor nivel lichid de racire 1
4 | 127344 Carcasa filtru lichid de racire 1
027005 Filtru lichid de r&cire (fin) 1
5 | 229777 Furtun lichid de racire (1 in) 1
Pompa lichid de racire si ansamblu motor:
015859 — Adaptor: 1-5/8 in UNF X 1 in NPT X #16 JIC
229843 - Fisa cu garniturd inelara
127559 - Filtru pompa lichid de racire (grosier)
6 | 428729 Nu se vinde separat — Pompa si motor 1
015887 — Adaptor: 1 in MNPT X 1 in MNPT, niplu hexagonal
015858 — Adaptor: 1 in MNPT X 3/8 in FNPT X 1/4 in FNPT
015625 — Adaptor: 3/8 in hex
229721 — Ansamblu ventil electromagnetic lichid de racire
7 006132 Supapa de sens deviatie lichid de racire 1
8 | 229721 Ansamblu ventil electromagnetic lichid de racire 1
9 | 229654 Terrmistor: Bratara pentru tevi din cupru cu conector electric 1

306

80948M Manual de instructiuni

XPR300



Lista de componente

Codul piesei Descriere Cantitate
10 | 127559 Filtru pompa lichid de racire (grosier) 1
11 | 229843 Fisa si garnitura inelara 1
12 | 002561 Rezervor lichid de racire 1
428330 Set furtunuri 1

Adaptoare de lichid de racire in compartimentul posterior

o 3

o 600 o

Z
%0

=
A o_
WB 00—
S
\/

Codul piesei Descriere Cantitate
1 015889 Cot adaptor: 1/2 in NPT X 1/2 in - teav4, pivotare la 45° 2
2 | 006154 Supapa de sens alimentare lichid de racire 1
3 | 015903 | Capac rosu: Diametru intern de 1.13 in 1
4 | 015888 Adaptor: 1/2 in FNPT X 1-1/2 in lungime perete etans 2
| 015899 | Capac rosu: Diametru intern de 0.87 in (neprezentat) 1
5 | 015029 Adaptor: 1/2 in NPT X #8 tata 2
015898 Capac verde: Diametru intern de 0.87 in (neprezentat) 1
6 | 015902 | Capac verde: Diametru intern de 1.13 in 1
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Lista de componente

Alte adaptoare neprezentate

Codul piesei Descriere Locatia
015669 Adaptor tata: 3/8 in NPT X teava in ventilul electromecanic
de 1/2in al lichidului de racire
006099 Supapa evacuare lichid de racire: in partea inferioara
1/4 in NPT X teava de 3/8 in a rezervorului de ricire
015073 Adaptor: 1/4 in NPT X 1/4 FPT in partea inferioara
a rezervorului de racire
Cot adaptor: 1/4 in NPT X tub in partea superioara
015738 o o : .
de 1/2 in, pivotare la 45 a rezervorului de rdcire
) . . intre debitmetru si rezervorul
015510 Adaptor: 1/4 in X niplu hexagonal de lichid de ricire
in debitmetru si supapa
015663 Adaptor: 1/4 in NPT X tub de 1/2 in de sens de deviatie pentru
lichidul de racire
015668 Cot adaptor: 1/2 in NPT X teava in ansamblul filtrului de lichid
de 1/2in, la 90° de racire (fin)
104807 Piulita pentru fitingul modulatorului in spatele modulatoarelor
in partea din spate
015815 Fiting cot: tub de 1/2 in X tub a modulatoarelor (4)
de 1/2in, 90° si a admisiei la schimbatorul
de caldura (1)
015820 Fiting: tub de 1/2 in X tub de 1/2in | SVacuare schimbator
de céldura
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Lista de componente

Transformatoare si inductoare

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
1 - Inductor 1
2 | - Inductor 2 2

Transformator, orizontal, 63 kW, trifazic

= 200V, 50 Hz - 60 Hz
- 208V, 60 Hz

= 220V, 50 Hz — 60 Hz

- 240V, 60 Hz
3 | - 380V, 50 Hz — 60 Hz

T2 1
- 400V, 50 Hz

- 415V, 50 Hz
- 440V,50 Hz - 60 Hz

= 480V, 60 Hz

- 600V, 60 Hz

XPR300 Manual de instructiuni 80948M 309




Lista de componente

Fata 1 a placii de circuite imprimate

Cantitate

>
=
«
2
°
c

Descriere

Codul piesei
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
Ansamblu transformator de control, 3 kVA
229809 200V, 50 Hz - 60 Hz
229810 208V, 60 Hz, 3 kVA
229811 220V, 50 Hz - 60 Hz
229812 240V, 60 Hz
3 | 229813 380V, 50 Hz
229814 400V, 50 Hz m 1
229815 415V, 50 Hz
229816 440V, 50 Hz - 60 Hz
229794 480V, 60 Hz
229817 600V, 60 Hz
4 | 229678 Ansamblu circuit de pornire PCB4 1
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Lista de componente

Fata 2 a placii de circuite imprimate

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
Sursa de curent: 88 VAC — 264 VAC pana
1 229640 la 24 VDC PS1 1
. L Placa de circuite
2 141322 Placa de circuite imprimate de control L 1
imprimate 1
3 | 208394 Suport siguranta: 2P, 60 A, 600 V 1
Siguranta: 8 A, 600 V, clasa R (utilizata
208395 pentru 380 V, 400 V, 415V, 440 V, 480 V,
600 V) F1, F2 2
Siguranta: 15 A, 600 V, clasa R (utilizata
208397 pentru 200 V, 208 V, 220 V, 240 V)
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
4 | 141371 Placa de circuite imprimate de 1/0 PCB5 1
Releu arc pilot: 24 VDC, bobin, 60 A,
5 | 003277 contacte de 28 VDC CRi 1
6 | 101316 Protectie releu arc pilot 1
7 | 229679 Ansamblu modulator Modulator 1, 2
Modulator 2

Partea spate a sursei de alimentare cu plasma

Surse de alimentare cu plasma Surse de alimentare cu plasma Surse de alimentare cu plasma
de 200V, 208V, 220V, 240V de 400V (CE) de 380V,415V, 440V, 480V, 600V

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate

Ansamblu contactor de pornire: 80 A, IEC

1 | 229697 AC-3, trifazic, 120 VAC

IR_CON 1

2 | 209274 Ansamblu rezistenta de pornire, 2 Q X 3 1
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
Bloc de conexiuni, 600 V, 200 A (200 V,
3 229033 208V, 220V, 240 V)
4 | 209283 Filtru IE cu bloc de conexiuni (400 V, CE) TB1 1
Bloc de conexiuni, 600 V, 100 A (380 V,
5 029316 415V, 440V, 480V, 600V)
Contactor principal (200 V, 208 V, 220 V,
003276 240 V)
6 ( M_CON 1
Contactor principal (380 V, 400 V, 415V,
003268 440V, 480V, 600 V)
PCB VDCS (optional, pentru utilizare
7 141201 cu sisteme de taiere cu cabluri RS-422 1
si discrete)

Console de conectare la sursa de gaz

OptiMix

Codul piesei Descriere

078631 Consola de conectare la sursa de gaz Core
078632 Consola de conectare la sursa de gaz VWI
078633 Consola de conectare la sursa de gaz OptiMix
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Lista de componente

Componentele laterale de inalta tensiune ale consolei de conectare la sursa de gaz

d D
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Codul piesei Descriere Consola Indicativ Cantitate

1 002570 Izolator Core, VWI, OptiMix 1
2 | 229837 Ansamblu bobina Core, VWI, OptiMix T2 1
3 | 229838 Transformator Core, VWI, OptiMix T1 1
4 | 009045 Filtru |IE Core, VWI, OptiMix 1

Placa de circuite integrate Placa
5 | 141354 de aprindere de frecventd = Core, VWI, OptiMix de circuite 1

inalta, tensiune inalta imprimate 2

Surub cu cap cilindric
6 | 075678 si locas hexagonal: Core, VWI, OptiMix 1

M5 - 0,8 X 10 mm, hex
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Lista de componente

Componente laterale ale galeriei consolei de conectare la sursa de gaz

Partea galeriei consolei de conectare la sursa de gaz Core, VWI si OptiMix

@
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> ceee H 0
S X
Codul piesei Descriere Consola Indicativ Cantitate
1 011151 Ansamblu filtru de aer Core, VWI, OptiMix 1
011110 Filtru de aer Core, VWI, OptiMix 1
Adaptor cot, tata:
2 015853 1/4 in NPT X teava Core, VWI, OptiMix 2
de 5/16 in
Surséa de curent: . -
3 229640 88 VAC — 264 VAC pana  humal VWI, OptiMix 1

la 24 VDC (neprezentat)

Placa de circuite Placa
4 | 141375 o Core, VWI, OptiMix de circuite 1
imprimate de control

imprimate 1
Ansamblu LED
5 | 229825 de alimentare de culoare Core, VWI, OptiMix 1
verde
6 | 104757 Galerie lichid de racire Core, VWI, OptiMix 1
7 015029 sty DR AP | @ awng) @y 4

tata
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Lista de componente

Adaptoare si galerii ale consolei de conectare la sursa de gaz Core

Codul piesei Descriere Cantitate
1 | 104806 Galerie: lesire gaz (fard adaptoare) 1
2 | 104802 Galerie: Intrare gaz (fard adaptoare) 1

Adaptoare de conectare prin impingere

3 | 015876 1/4 in NPT X teava de 1/4 in 2
4 | 015811 1/4 in NPT X teavd de 8 mm 3
5 | 015853 Cot, tata: 1/4 in NPT X teava de 5/16 in 1

Adaptoare filetate cu substanta de etansare a filetelor

6 | 015012 1/4 in NPT X #6, tata (iesire si intrare pentru aer) 2
7 0151083 1/4 in NPT X RH ‘B’ inert, mama (intrare si iesire azot) 2
8 | 015116 1/8 in NPT X RH ‘A’ (intrare oxigen) 1
9 | 015009 1/4 in NPT X RH ‘B, tata (intrare oxigen) 1
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Lista de componente

Adaptoare si galerii de intrare si iesire pentru consola de conectare la sursa de gaz YWI
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s@ P
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Cantitate
1 | 229792 Galerie: Intrare gaz (fara adaptoare) 1
2 | 104843 Galerie: lesire gaz (fard adaptoare) 1
3 | 229844 Regulator de apa 1
4 | 006157 Supapa de sens 1
Adaptoare de conectare prin impingere
5 | 015905 1/8 in NPT X tub de 1/4 in 2
6 | 015910 3/8 in NPT X tub de 5/16 in 2
7 | 015907 1/4 in NPT X teava de 3/8 in 1
8 | 015876 1/4 in NPT X teavd de 1/4 in 1
9 | 0158583 Cot: 1/4 in NPT X tub de 5/16 in, 90° 1
| 10 015909 Cot: 3/8 in NPT X tub de 5/16 in, 90°
Adaptoare filetate cu substanta de etansare a filetelor
| 11 | 015103 1/4 in NPT X RH ‘B’ inert, mama 3
12 | 015012 1/4 in NPT X #6, tata 3
| 13 | 015009 1/4 in NPT X RH ‘B, tata 1
14 015922 1/4 in X niplu hexagonal 2
| 15 | 015230 1/4 in NPT X LH ‘B’ 1
16 | 015116 Adaptor: 1/8 in NPT X RH ‘A’ (evacuare oxigen) 1
| 17 015210 Adaptor: 1/8 in NPT X LH ‘A, tata (evacuare amestec 1
de hidrogen)
18 015197 Adaptor: 1/8 in NPT X #5, tata (evacuare argon) 1
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Lista de componente

Adaptoare si galerii de intrare si iesire pentru consola de conectare la sursa de gaz OptiMix
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Cantitate
1 | 229793 Galerie: Intrare gaz (fara adaptoare) 1
2 | 104843 Galerie: lesire gaz (fard adaptoare) 1
3 | 229844 Regulator de apa 1
4 | 006157 Supapa de sens 4
Adaptoare de conectare prin impingere
5 | 015905 1/8 in NPT X tub de 1/4 in 1
6 | 015853 Cot: 1/4 in NPT X teava de 5/16 in 1
7 015876 1/4 in NPT X teava de 1/4 in 1
8 015907 1/4 in NPT X teavad de 3/8 in 1
9 | 015909 Cot: 3/8 in NPT X tub de 5/16 in 1
| 10 | 015910 3/8 in NPT X tub de 5/16 in 1
11 | 015906 Conexiune dubla: 1/8 in NPT X tub de 1/4 in 1
| 12 | 015908 Cot: 1/4 in NPT X teava de 3/8 in 1
Adaptoare filetate cu substanta de etansare a filetelor
| 13 015103 1/4 in NPT X RH ‘B’ inert, mama 3
14 | 015012 1/4 in NPT X #6, tata 3
| 15 | 015009 1/4 in NPT X RH ‘B, tata 1
16 015922 1/4 in X niplu hexagonal 5
| 17 | 015230 1/4 in NPT X LH ‘B’ 1
18 015116 1/8 in NPT X RH ‘A 1
| 19 | 015210 1/8 in NPT X LH ‘A 1
20 | 015197 1/8 in NPT X #5 1
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Lista de componente

Supape, traductoare si dispozitiv de amestecare gaze pentru consola de conectare la sursa de gaz

VWI si OptiMix
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VWI OptiMix
Codul piesei Descriere Consola Indicativ Cantitate
1 - Dispozitiv de amestecare OptiMix 1
gaze
2 | 223398 Traductor de presiune VWI si OptiMix P6 — P9 4
3 | 006128 Ventil electromagnetic VWI si OptiMix B4, B5 2
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Lista de componente

Cabluri CAN, set de furtunuri, ansambluri de fire pentru consola de conectare la sursa de gaz

Codul piesei Descriere Consola Cantitate
229718 Ansamblu de fire Core 1
229719 Ansamblu de fire VWI
| 229720 Ansamblu de fire OptiMix
428490 Set: Furtunuri Core 1
428491 Set: Furtunuri VWI
428492 Set: Furtunuri OptiMix
223709 Cablu CAN de 0,38 m la conectorul extern Core, VWI, OptiMix | 1
223710 Cablu CAN de 0,48 m, taté-mama Core, VWI 1
223711 Cablu CAN de 0,5 m, tata-mama OptiMix 1
223712 Cablu CAN de 0,39 m, tatd-mama OptiMix 1

Consola de conectare a pistoletului

Codul piesei Descriere

078618 Consola de conectare a pistoletului
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Lista de componente

Partea Easy Connect
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Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
1 428730 Bloc priza pistolet 1
2 | 229882 Releu ohmic si soclu 1
428338 Set: Furtunuri 1
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Lista de componente

Fata 1 a galeriei
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Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate

Traductor de presiune cu fir

1 223477 .
SI conector

P1 - P5, P14 6

Sursa de curent: 88 VAC —264 VAC
2 229640 pand la 24 VDC PS1 1

3 141334 Placa de circuite imprimate F’Iacg de circuite 1
de control imprimate 1

4 141368 Placa de C|r(.:U|te |mprlmate F’Iacg de circuite 1
a contactului ohmic imprimate 2

5 299895 Ansamblu LED de alimentare 1
de culoare verde

229780 Cablu supapa 50,8 mm 8

229800 Cablu supapa 279,4 mm 1
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Lista de componente

Adaptoare si supape frontale
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Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
1 | 006077 Supapa de sens: 1/8 in FPT 2
2 006157 Supapa de sens: 1/4 in NPT mama 1

Adaptoare filetate cu substanta de etansare a filetelor
3 | 016517 niplu hexagonal de 1/8 in 2
4 015116 1/8 in NPT X RH ‘A’ 1
5 | 015226 1/8 in NPT X #6, tata 1
6 0151083 1/4 in NPT X RH ‘B’ inert, mama 1
7 | 015007 1/4 in NPT X #5, tata 1
8 | 015922 niplu hexagonal de 1/4 in 1
9 | 015210 1/8 in NPT X LH ‘A, tata 1
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Lista de componente

Ansamblu pistolet

Codul piesei Descriere

1 420500 Ansamblu manson de montare a pistoletului: Standard
420501 | Ansamblu manson de montare a pistoletului: Scurt
420502 Ansamblu manson de montare a pistoletului: Extins

2 | 420220 | Priza pistolet/cu deconectare rapida

3 | 420221 Pistolet cu deconectare rapida

4 | 420368 Tub de apa
428488 | Ansamblu pistolet, consumabile pentru otel slab aliat la 300 A
104879 Cheie pentru piulite de 2.25 in

Consola pistolet

Codul piesei Descriere

Consola dispozitiv de ridicare a pistoletului: manson cu diametru

428646 de 2.25in
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Lista de componente

Seturi de consumabile pentru incepatori

Consultati Exemple de configuratii pentru consumabile de la pagina 126
sau Diagrame de tdiere de la pagina 381 pentru aplicatiile specifice.

Set de consumabhile pentru incepatori pentru otel slab aliat (428616)

Codul piesei Descriere Cantitate
420240 Electrod: 80 A 2
420243 Duza: 80 A | 2
420246 Duza de protectie: 80 A 2
420242 Inel de turbionare: 80 A 1
420249 Electrod: 130 A | 3
420252 Duza: 130 A 3
420255 Duza de protectie: 130 A 2
420251 Inel de turbionare: 130 A | 1
420261 Duza: 170 A 3
420258 Electrod: 170 A aer/aer 3
420264 Duza de protectie: 170 A aer/aer 2
420260 Inel de turbionare: 170 A aer/aer 1
420276 Electrod: 300 A 3
420279 Duza: 300 A 3
420282 Duza de protectie: 300 A 2
420278 Inel de turbionare: 300 A 1
420638 Tub de apa 1
420200 Duza de protectie capison pistolet 1
420635 Duza capison pistolet 1
104879 Cheie pentru piulite de 2.25 in 1
104119 Unealtad de strangere pentru consumabile 1
027055 Lubrifiant siliconic, 1/4 oz 1
044028 Garniturd inelara 2
026009 Garnitura inelara | 7
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Lista de componente

Set de consumabhile pentru incepatori pentru otel inoxidabil si aluminiu (428617)

Codul piesei Descriere Cantitate
420288 Duza: 40 A, uscat 3
420291 Duza de protectie: 40 A, uscat 2
420297 Duza: 60 A, uscat | 1
420296 Duza: 60 A, H,O 1
420306 Duza: 80 A, uscat 2
420290 Duz: 80 A, H,0 2
420469 Duza de protectie: 130 A, H,O | 1
420356 Electrod: 130 A — 300 A, toate 4
420315 Duza: 130 A, toate 2
420318 Duza de protectie: 130 A, N, si oxigaz 1
420472 Duza de protectie: 170 A, H,O | 1
420324 Duza: 170 A, toate | 3
420327 Duza de protectie: 170 A, N, si oxigaz 1
420358 Inel de turbionare: 300 A, oxigaz 1
420475 Duza de protectie: 300 A, H,O 1
420359 Duza: 300 A, toate | 2
420362 Duza de protectie: 300 A, N, si oxigaz 2
420303 Electrod: 40 A — 80 A, varietate 3
420309 Duza de protectie: 60 A — 80 A, uscat 2
420294 Electrod: 60 A — 80 A, aer/aer | 1
420300 Duza de protectie: 60 A — 80 A, H,O 1
420314 Inel de turbionare: 40 A — 170 A, varietate 1
420323 Inel de turbionare: 60 A — 300 A, varietate 1
420638 Tub de apa 1
420200 Duza de protectie capison pistolet 1
420635 Duza capison pistolet 1
104879 Cheie pentru piulite de 2.25 in 1
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Lista de componente

Codul piesei Descriere Cantitate
104119 Unealta de strangere pentru consumabile 1

| 027055 Lubrifiant siliconic, 1/4 oz | 1
044028 Garnitura inelara 2
026009 Garnitura inelara 7

Set de pistolet si consumabile pentru incepatori pentru otel slab aliat (428618)

Codul piesei Descriere Cantitate
420221 Cap pistolet cu deconectare rapida 1
| 420240 Electrod: 80 A | 2
420243 Duza: 80 A 2
420246 Duza de protectie: 80 A 2
| 420242 Inel de turbionare: 80 A | 1
420249 Electrod: 130 A 3
420252 Duza: 130 A 3
| 420255 Duza de protectie: 130 A | 2
420251 Inel de turbionare: 130 A 1
420261 Duza: 170 A 3
| 420258 Electrod: 170 A aer/aer | 3
420264 Duza de protectie: 170 A aer/aer 2
| 420260 Inel de turbionare: 170 A aer/aer | 1
420276 Electrod: 300 A 3
420279 Duza: 300 A 3
420282 Duza de protectie: 300 A 2
420278 Inel de turbionare: 300 A 1
420638 Tub de apa 1
420200 Duza de protectie capison pistolet 1
420635 Duza capison pistolet 1
104879 Cheie pentru piulite de 2.25 in 1
104119 Unealta de strangere pentru consumabile 1
027055 Lubrifiant siliconic, 1/4 oz 1
| 044028 Garnitura inelara | 2
026009 Garnitura inelara 7
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Lista de componente

Set de pistolet si consumabile pentru incepatori pentru otel inoxidabil si aluminiu (428619)

Codul piesei Descriere Cantitate
420221 Cap pistolet cu deconectare rapida 1
420288 Duza: 40 A, uscat 3
420291 Duza de protectie: 40 A, uscat | 2
420297 Duza: 60 A, uscat 1
420296 Duza: 60 A, H,O 1
420306 Duza: 80 A, uscat | 2
420290 Duza: 80 A, H,O 2
420469 Duza de protectie: 130 A, H,O 1
420356 Electrod: 130 A — 300 A, toate 4
420315 Duza: 130 A, toate 2
420318 Duza de protectie: 130 A, N, si oxigaz 1
420472 Duza de protectie: 170 A, H,O 1
420324 Duza: 170 A, toate 3
420327 Duza de protectie: 170 A, N, si oxigaz 1
420358 Inel de turbionare: 300 A, oxigaz 1
420475 Duza de protectie: 300 A, H,O 1
420359 Duza: 300 A, toate 2
420362 Duza de protectie: 300 A, N, si oxigaz 2
420303 Electrod: 40 A — 80 A, varietate 3
420309 Duza de protectie: 60 A — 80 A, uscat | 2
420294 Electrod: 60 A — 80 A, aer/aer 1
420300 Duza de protectie: 60 A — 80 A, H,O 1
420314 Inel de turbionare: 40 A — 170 A, varietate 1
420323 Inel de turbionare: 60 A — 300 A, varietate 1
420638 Tub de apa 1
420200 Duza de protectie capison pistolet 1
420635 Duza capison pistolet 1
104879 Cheie pentru piulite de 2.25 in 1
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Codul piesei Descriere Cantitate
104119 Unealta de strangere pentru consumabile 1

| 027055 Lubrifiant siliconic, 1/4 oz | 1
044028 Garnitura inelara 2
026009 Garnitura inelara 7

Alte consumabile si componente ale pistoletului

Descriere

Codul piesei

004629 Dispozitiv de masurare a adancimii eroziunii
027055 Lubrifiant siliconic, 1/4 oz
104119 Unealta de strangere pentru consumabile

Conexiunile sursei de alimentare cu plasma la consola de conectare la sursa de gaz

Cablul arcului pilot cu protectie antideformare

(©)= M —

Codul piesei Lungime

223529 3m

| 223530 | 45m
223531 75m
223532 10m

| 223533 | 15 m
223534 20m
223535 25 m

| 223536 | 35 m
223537 45 m
223538 60 m
223539 75 m
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Cablu negativ cu protectie antideformare

Lista de componente

O W |[[IT—1r—1 e
Codul piesei Tip Lungime
223573 2/0 3m
223574 2/0 45 m
223575 2/0 75 m

| 223576 2/0 10 m
223577 2/0 15m
223578 2/0 20 m

| 223579 2/0 25 m
223525 4/0 35 m
223526 4/0 45 m

| 223527 4/0 60 m
223528 4/0 75 m
223551* 2/0 3m

| 223552* 2/0 45m
223553* 2/0 75 m
223554* 2/0 10m

| 223555* 2/0 15 m
223556* 2/0 20 m
223557* 2/0 25 m

* Cabiluri etichetate doar cu marcajul CCC. CCC este definit in Simboluri si marcaje de la pagina 36.

XPR300

Manual de instructiuni

80948M

333



Lista de componente

Cablul de alimentare

= B —q 2

Descriere: 3 pozitii, tatd-mama

Codul piesei Lungime

223436 3m

223437 45m
223439 75 m
223441 10 m
223444 15m
223445 20 m
223446 25 m
223447 35 m
223448 45 m
223449 60 m
223450 75 m
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Lista de componente

Set de furtunuri de lichid de racire

| |

1 T

| |

| |

>_< 1 1
— -
| |
Lo

1 1

Descriere: diametru intern de 1,27 cm

428475 3m
427476 4,5m
428477 75 m
428478 10 m
428479 15 m
428480 20 m
428481 25 m
428482 35 m
428483 45 m
428484 60 m
428485 75 m
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Lista de componente

Cablul CAN

Descriere: 5 pozitii, tatd-mama

Codul piesei Lungime

223417 3m
223418 45m
223420 75m
223422 10 m
223425 15 m
223426 20 m
223427 25 m
223428 35 m
| 223429 | 45 m
223430 60 m

223431 75 m

Conexiunile consola de conectare la sursa de gaz la consola de conectare
a pistoletului

Ansamblu set de furtunuri de racire si arc pilot (Core)

||| NP}

Codul piesei Lungime

428454 3m
428455 45 m
428456 6m
428457 75 m
428458 10 m
428459 15m
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Lista de componente

Ansamblu de alimentare,magistrala CAN, si furtunuri pentru 3 gaze (Core)

AN
TN

Codul piesei Lungime

428464 3m
428465 45 m
428466 6m
428467 75 m
428468 10m
428469 15 m

Ansamblu de arc pilot, set de furtunuri de lichid de racire si apa de protectie (VWI sau OptiMix)

Codul piesei* Lungime

428353 3m
428354 45m
428355 6 m
428356 75 m
428357 10m
428358 15 m
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Lista de componente

Ansamblu de alimentare, magistrala CAN, si furtunuri pentru 5 gaze (VWI sau OptiMix)

N
TN\~

Codul piesei Lungime

428363 3m
428364 4,5m
| 428365 | 6 m
428366 75 m
428367 10m
| 428368 | 15m
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Lista de componente

Conexiunile sursei de alimentare cu plasma la CNC

Cablul EtherCAT pentru interfata CNC

Descriere: Conector RJ-45, tata-tatd, SF/UTP ecranat, 2 perechi torsadate, 22 AWG

Pentru mai multe informatii referitoare la specificatiile cablului EtherCAT CNC, consultati
Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmd cu EtherCAT de la pagina 137.

223506 0,3m
223507 0,6 m
223508 1,5m
223672 | 25m
223509 3m
223510 6m
223511 | 75 m
223512 10 m
223513 15m
223514 | 22,5 m
223515 30m
223516 45 m
223517 | 60 m
223714 75 m
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Lista de componente

Cablul discrete pentru interfata CNC

> >

i3
Codul piesei Lungime
223691 3m
223692 45 m
223693 6m
223694 75 m
223695 10m
223696 12 m
223697 13,6 m
223698 15 m
223699 16,5 m
223700 20 m
223701 225 m
223702 25 m
223703 30m
223704 35 m
223705 375 m
223706 45 m
223707 60 m
223708

75 m
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Cablul serial pentru interfata CNC

Descriere: 9 pozitii, conector D-subminiature (D-sub), tata-tata, RS-422

Codul piesei Lungime

223673 3m
223674 45m
223675 6 m

| 223676 | 75 m
223677 10m
223678 12m

| 223679 | 13,5 m
223680 15m
223681 16,5 m

| 223682 | 20 m
223683 225 m
223684 25 m

| 223685 | 30m
223686 35m
223687 375 m

| 223688 | 45 m
223689 60 m

223690 75 m
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Conexiunea sursei de alimentare cu plasma la masa de taiere

Cablul de masa

O il DI

1] [HO

Codul piesei Tip Lungime
223628 2/0 3m
223629 2/0 45m
| 223630 2/0 75 m
223631 2/0 10 m
223632 2/0 15m
| 223633 2/0 20 m
223634 2/0 25 m
223646 4/0 35m
| 223647 4/0 45 m
223648 4/0 60 m
223649 4/0 75 m
| 223661 2/0 3m
223662* 2/0 45m
223663* 2/0 15 m
| 223664* 2/0 10m
223665 2/0 15 m
223666* 2/0 20 m
| 223667 2/0 25 m

* Cabluri etichetate doar cu marcajul CCC. CCC este definit in Simboluri si marcaje de la pagina 36.
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Conexiunea consolei de conectare a pistoletului la priza pistoletului

Cablul pistoletului

ISR . D |
B [ Ho—
- M
e

1] .
Codul piesei Lungime
428383 2m
428384 2,5 m
428385 3m
4928386 3,5m
428387 45 m
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Furtunuri de alimentare

Furtun de oxigen (albastru)

Codul piesei Lungime

124003 3m

124004 45m
124005 75m
124006 10m
124007 15 m
124008 20m
124009 25 m
124010 35m
124011 45 m
124012 60 m
124013 75 m
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Furtun de azot sau argon (negru)

Codul piesei Lungime

124014 3m

124015 45m
124016 75 m
124017 10 m
124018 15m
124019 20 m
124020 25 m
124021 35 m
124022 45 m
124023 60 m

124024 75m

Furtun de aer (negru)

§
=

Codul piesei Lungime
124025 3m
124026 45 m
124027 75 m
124028 10 m
124029 15 m
124030 20 m
124031 25 m
124032 35 m
1240833 45 m
124034 60 m
124035 75 m
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Lista de componente

Hidrogen sau azot-hidrogen (F5) (rosu)

3!
i

Codul piesei Lungime
124036 3m
1240837 4,5m
124038 75 m
124039 10 m
124040 15 m
124041 20 m
124042 25m
124043 35m
124044 45 m
124045 60 m
124046 75 m

Apa (fluid de protectie optional) (albastru)

=
=

Codul piesei Lungime
124047 3m
124048 45 m
124049 75 m
124050 10 m
124051 5m
124052 20 m
124053 25 m
124054 35 m
124055 45 m
124056 60 m
124057 75 m
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Lista de componente

Seturi de intretinere preventiva

Codul piesei Lungime

428639 Set: Filtru, reconstructie pistolet fara lichid de racire
428640 Set: Filtru, reconstructie pistolet cu lichid de racire
428641 Set: Componente electronice (200 V — 240 V)
428642 Set: Componente electronice (380 V — 600 V)
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Lista de componente

Piese de schimb recomandate

Sursa de alimentare cu plasma - piese de schimb recomandate

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
027005 Filtru lichid de racire (fin) 1
006154 Supapa de sens alimentare lichid de racire 1
Sursa de curent: 88 VAC — 264 VAC pana
229640 la 24 VDC PS1 1
Sursa de curent: 88 VAC — 264 VAC pana
229671 la 48 VDC, 600 W PS2 1
Modulator 1,
229679 Ansamblu modulator Modulator 2 1
. L Placa de circuite
141322 Placa de circuite imprimate de control . 1
imprimate 1
141371 Placa de circuite imprimate de 1/0 PCB5 1
141384 Placa"de CI.I‘CUIte mpnmate pentru distributia PCB6 1
puterii ventilatorului
141495 Placétude circuite imprimate pentru distributia PCB7 1
puteri
Siguranta: 10 A, 250 VAC, cu temporizare
108709 (pe PCBY) F3, F4, F5 2
. Siguranta: 15 A, 600 V, clasa R (utilizatd
208397 pentru 200V, 208 V, 220V, 240 V) 2
F1, F2
208395* Siguranta: 8 A, 600 V, clasa R (utilizatd pentru 9
380V, 400V, 415V, 440V, 480V, 600 V)
003277 Releu arc pilot CR1 1
Ansamblu contactor de pornire: 80 A, IEC
2N AC-3, trifazic, 120 VAC IR 01X L
. Contactor principal (200 V, 208 V, 220V,
003276 240 V) 1
— M_CON
003268* Contactor principal (380 V, 400V, 415V, 1

440V, 480V, 600 V)

* Tn functie de tensiune - Selectati corespunztor
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Console de conectare la sursa de gaz - piese de schimb recomandate

Lista de componente

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
011110 Filtru de aer 1
223398 Traductor de presiune (numai VWI si OptiMix) = P6 — P9 1
006128 Ventil electromagnetic (numai VWI si OptiMix) = B4 — B5 1

Placa de circuite integrate de aprindere Placa de circuite
141354 Cn s . P . . 1

de frecventa inaltd, tensiune inalta imprimate 2

Console de conectare a pistoletului - piese de schimb recomandate

Codul piesei Descriere Indicativ Cantitate
141368 Placé de circuite imprimate a contactului Placg de circuite 1

ohmic imprimate 2
223477 Traductor de presiune cu fir si conector P1 - P5, P14 1
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Lista de componente

Eticheta de avertizare CE/CCC

Aceasta etichetd de avertizare este fixata pe anumite alimentari

de la retea. Este important ca operatorul si tehnicianul de intretinere
sa inteleagd semnificatia acestor simboluri de avertizare dupa cum
este descrisa. Textul numerotat corespunde casetelor numerotate
de pe eticheta.

3% 3.1 . A 3.3’
XLy (X

1.1
1.2

1.3

21

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Scanteile produse la taiere pot cauza
explozie sau incendiu.

Nu tdiati langd materiale inflamabile.
Pastrati un stingator in apropiere

si pregatit pentru a fi utilizat.

Nu utilizati un butoi sau alte recipiente
inchise ca masé de taiere.

Arcul de plasma poate provoca vatamari
si arsuri; iIndepadrtati duza de corp. Arcul
porneste imediat ce este activat.

Opriti alimentarea inainte

de demontarea pistoletului.

Nu tineti piesa de lucru in apropierea
caii de taiere.

Purtati protectie corporald completa.

Tensiune periculoasa. Risc
de electrocutare sau arsuri.

Purtati manusi izolatoare. Inlocuiti
manusile cand sunt ude sau deteriorate.

Protejati-va de electrocutare, izoland-va
fatd de piesa si de masa.

Deconectati alimentarea inainte

de efectuarea lucrérilor de service.

Nu atingeti piesele sub tensiune.

Gazele de plasma pot fi periculoase.
Nu inhalati gazele.

Utilizati ventilare fortata sau ventilare
locald pentru a elimina gazele.

Nu lucrati in spatii inchise. Eliminati
gazele prin ventilare.

Razele arcului pot provoca arsuri la
nivelul ochilor si poate vdatama pielea.

Purtati echipament de protectie corect
si adecvat pentru a proteja capul, ochii,
urechile, mainile si corpul. incheiati
gulerul cdmaésii. Protejati urechile de
zgomot. Utilizati casca de sudura cu
filtrul de nuanta corect.

Urmati procedura de instruire. Acest
echipament trebuie exploatat doar

de personal calificat. Utilizati pistoletele
specificate in manual. Tineti la distanta
personalul necalificat si copii.

Nu indepartati, nu distrugeti sau nu
acoperiti aceasta eticheta. inlocuiti-o
dacai lipseste, daca este deteriorata sau
daca este uzata.
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Protocolul de comunicare cucomanda
numerica computerizata [CNG)

Inainte de programare, este necesar sa conectati CNC-ul la sursa de alimentare cu plasma.
Consultati Conectare pentru comunicare de la pagina 135.

Comunicarea prin EtherCAT

Sistemul de taiere XPR este configurat ca dispozitiv dedicat al EtherCAT (numit si dispozitiv
secundar). Este configurat pentru a utiliza protocolul CanOpen Over EtherCAT (COE).
Sistemul este configurat pentru date ciclice de 1 milisecunda. Un rezumat al configuratiei este
dupa cum urmeaza.
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNC)

lesiri dedicate (secundare) ale dispozitivului.

Obiect 6000, sub index 1 (6000:01)

Manager Adresa manager

sincronizare sincronizare Nume Adresa PDO Numar obiect

0 1000 lesire mailbox 3000

1 1100 Intrare mailbox 3000

2 1200 lesiri (RxPDO) 1600 (Control) 7000: (sub
index 1 = 16 biti)

3 1600 Intrari (TxPDO) 1A00 (Stare) 6000: (sub
index 1 = 16 biti, sub
index 2 = 32 biti)

m  bit 0 = Miscare masina

m bit1=TBD

m  bit 2 = Gata de pornire

m  bit 5 = Pregatit de procesare

m  bit 8 = Contact ohmic
Obiect 6000, sub index 2 (6000:2)

m valoare 32 biti = tensiune arc*®

* Tensiunea arcului este calculata de sursa de alimentare cu plasma si actualizata intern pe magistrala CAN

la fiecare 2 milisecunde.

Intrari dedicate (secundare) ale dispozitivului

Obiect 7000, sub index 1 (7000:1)

m  bit O = Pornire plasma
m  bit 1 = Mentine aprindere

m bit 2 = Perforare
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNG)

Date mailbox

Obiect 3000

m  Subindex 1 (3000:01)

0 ID comanda (Consultati Comenzi prin cablul serial RS-422 si EtherCAT
de la pagina 362.)

0 Dimensiune: 32 biti

m  Sub index 2 (3000:02)
o [0..7] element matrice date 32 biti (date de la master)
0 Dimensiune: 32 * 8 = 256 biti

m  Sub index 3 (3000:03)

0 Element matrice [0] (aceeasi ordine este in sub index 2, acest cAmp este destinat
accesdrii unui element individual din matrice)

0 Dimensiune: 32 biti
= Sub index 4 (3000:04)
o Element matrice [1]
a Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 5 (3000:05)
o Element matrice [2]
0 Dimensiune: 32 biti
= Sub index 6 (3000:06)
o Element matrice [3]
a Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 7 (3000:07)
o Element matrice [4]
0 Dimensiune: 32 biti
= Sub index 8 (3000:08)
o Element matrice [5]
a Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 9 (3000:09)
o Element matrice [6]
0 Dimensiune: 32 biti
= Sub index 10 (3000:0A)
o Element matrice [7]

a Dimensiune: 32 biti
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNC)

= Subindex 11 (3000:0B)
o Stare comanda (o valoare 1 va semnala panoului de control sa accepte datele comenzii)
a Dimensiune: 32 biti
m  Subindex 12 (3000:0C)
o [0..7] element matrice date 32 biti (date de la dispozitivul secundar)
0 Dimensiune: 32 * 8 = 256 biti
= Sub index 13 (3000:0D)
0 Element matrice [0] (aceeasi ordine de la Sub index 12)
a Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 14 (3000:0E)
o Element matrice [1]
0 Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 15 (3000:0F)
0 Element matrice [2]
0 Dimensiune: 32 biti
m  Subindex 16 (3000:10)
o Element matrice [3]
0 Dimensiune: 32 biti
m  Subindex 17 (3000:11)
o Element matrice [4]
0 Dimensiune: 32 biti
m  Subindex 18 (3000:12)
o Element matrice [5]
0 Dimensiune: 32 biti
= Subindex 19 (3000:13)
0 Element matrice [6]
0 Dimensiune: 32 biti
m  Sub index 20 (3000:14)
o Element matrice [7]

0 Dimensiune: 32 biti
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNG)

m  Subindex 21 (3000:15)
O Eroare EtherCAT
a Dimensiune: 32 biti
m  Subindex 22 (3000:16)
O Avertizare EtherCAT

0 Dimensiune: 32 biti

Exemplu master Beckhoff™ EtherCAT

Obiect 3000 si sub indexuri

Obiect 3000, sub index 1 (3000:01) ID comanda#760 — Obtinere revizuiri

Setare stare comandéa (3000:0B) este egal cu 1 pentru a semnala catre sursa de alimentare
sa execute ID-ului comenzii.
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNC)

Datele de rdaspuns de la sursa de alimentare apar in 3000:0D — 3000:14.

Obiectele 6000 si 7000 cu sub indexuri

Caseta de dialog pentru setarea valorii indica valoarea binara 3000:0C.

n
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNG)

Comunicarea prin cablul discrete XPR

Semnale discrete XPR

Nume semnal Tip Descriere/Definitie

Plasma Start Intrare Porneste sursa de alimentare cu plasma si aprinde arcul.
(Pornire plasma)

Machine Motion lesire Indica faptul ca arcul a fost transferat la piesa de lucru.
(Miscare masind)

Hold Ignition Intrare Pune sursa de alimentare cu plasma in pozitia predebit
(Mentine aprindere) si intarzie aprinderea pistoletului.

Aplicati acest semnal in acelasi timp cu semnalul Pornire plasma.

System Error lesire Indica o eroare la sursa de alimentare cu plasma.

(Eroare de sistem) Utilizati comenzile seriale pentru a face o interogare pentru

numarul specific al codului de eroare. (Consultati Comenzi prin
cablul serial RS-422 si EtherCAT de la pagina 362.)

Shield Pierce Gas Intrare Face ca sursa de alimentare cu plasma sa utilizeze predebitul
(Gaz de protectie de gaz de protectie la perforare. Cand semnalul Perforare
la perforare) finalizata se opreste, sursa de alimentare cu plasma trece

la debitul de gaze de protectie.
Aplicati acest semnal in acelasi timp cu semnalul Pornire plasma.

Remote Power Intrare Alimenteaza cu energie sau intrerupe alimentarea consolei
(Alimentare de conectare la sursa de gaz, a consolei de conectare
de la distanta) a pistoletului si a unor parti ale sursei de alimentare cu plasma.

Consultati Modalitatea de montare a unui comutator
de pornire-oprire de la distantad de la pagina 167.

Ready For Start lesire Aratd ca sursa de alimentare cu plasma e pregatita pentru
(Gata de pornire) a primi un semnal Pornire plasma.

Aceasta iesire poate fi inactiva din cauza purjarii sursei

de alimentare cu plasma sau in modul de testare gaze.

Auto Pierce Detect lesire Aratd ca sistemul a perforat piesa si pistoletul este pregatit

(Detectare automata pentru a fi mutat.
a perforarii)

Ohmic Contact lesire Indica faptul ca pistoletul atinge piesa de lucru.

(Contact ohmic)
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNC)

Hardware pentru semnalul discret

m Intrarile sunt izolate optic. Acestea necesitd 24 VDC la 12,5 mA sau inchidere a contactului
fara potential la 8 mA.

m lesirile sunt izolate optic, tranzistori cu colector deschis. Valoarea nominalda maxima este
de 24 VDC la 10 mA.

m  Semnalul de mentinere este unul atat de intrare, cat si de iesire. In mod normal, este folosit
ca intrare. Poate fi folosit ca iesire pentru conectarea mai multe surse de alimentare
cu plasma la un loc si pentru sincronizarea operatiilor lor.

m  Pentru utilizarea tuturor functiilor sistemului de taiere, este necesara utilizarea comunicarii
seriale prin RS-422 sau a interfetei web XPR cu un cablu discrete.

Adresarea multidrop (multisistem) a interfetei seriale RS-422 a XPR

Sursa de alimentare cu plasma utilizeaza ID-uri pentru un comutator de faza 1 si un comutator

de faza 2:
Comutator de faza 1 | Comutator de faza 2 | ID
Off (oprit) Off (oprit) 0
On (pornit) Off (oprit) 1
Off (oprit) On (pornit) 2
On (pornit) On (pornit) 3

Sursa de alimentare cu plasma furnizeaza un ID setat la O implicit la PORNIT cand sistemul
este activat.

Sursa de alimentare cu plasma furnizeaza un ID altul decat O implicit la OPRIT (OFF) cand sistemul
este activat.

Pentru un exemplu al diagramei sistemului multidrop (multisistem), consultati Scheme de conexiuni
de la pagina 447.
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Interfata (multisistem) multidrop

Pentru a utiliza interfata multidrop (multisistem), utilizati CNC-ul la:

Trimitere comandid ASTEPTARE (758). Aceasta face ca toate sursele de alimentare cu plasma
sa intre in modul asteptare.

. Trimitere comandd ACTIVARE (759) si numérul ID-ului pentru sursa de alimentare cu plasma

pe care doriti sa o folositi. Aceasta ,activeaza” sursa de alimentare cu plasma dorita. Sursa
activa de alimentare cu plasméa poate primi acum orice comanda. (Toate sistemele ,in asteptare”
vor ignora comunicarile.)

. Trimitere comanda sau comenzi dorite catre sursele de alimentare cu plasma active.

Dupa ce ati trimis ultima comanda catre sursa de alimentare cu plasma activa, puneti toate
sursele de alimentare cu plasma in modul asteptare (repetati pasul 1) si apoi repetati pasul 2
si pasul 3 pentru a comunica cu urmatoarea sursa de alimentare cu plasma.

Repetati pasul 1 pana la pasul 4 pentru fiecare sursa de alimentare cu plasma pe care doriti
s o folositi in aplicatia multidrop (multisistem).

Comunicarea prin cablu serial RS-422 a XPR

Semnale seriale RS-422

Nume semnal Descriere/Definitie

X +

Transmitere de la sursa de alimentare cu plasma.
Conectare la CNC RX +

TX - Transmitere de la sursa de alimentare cu plasma.
Conectare la CNC RX -

RX + Receptionare de cétre sursa de alimentare cu plasma.
Conectare laCNC TX +

RX - Receptionare de catre sursa de alimentare cu plasma.

Conectare la CNC TX -

Format comanda prin cablul serial RS-422

m  Protocol pe baza ASCII
m Baud 115.200

m date 8 biti

m 1 bit de stop

m  Fard paritate

m  Fara control flux

XPR300
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Cadru comanda prin cablul serial RS-422

s Exemplu: >0011cC2<
»>" este inceputul mesajului.

ID comanda 3 biti

,C" este sfarsitul datelor siinceputul sumei de verificare.

0
0
0 Date (spatiu ce urmeaza fiecarui camp de date [ascii 0x20])
o
O Suma de verificare 2 biti

0

»<" este sfarsitul mesajului.
Raspunsuri comanda prin cablul serial RS-422
Raspunsurile imita ID-ul comenzii, daca nu exista o eroare in comanda.

Raspunsuri de eroare prin cablul serial RS-422

Daca in comanda seriald exista o problema, sistemul va raspunde cu un mesaj de eroare. Vedeti
exemple mai jos.

Suma de verificare gresita prin cablul serial RS-422
ID returnat: 500
Descriere: Comanda seriald primita nu are suma de verificare corecta.
Exemplu: >00091< — suma de verificare ar trebui sa fie 90 nu 91
>500c95< — suma de verificare gresita
Comanda gresita prin cablul serial RS-422
ID returnat: 501
Descriere: Daca sursa de alimentare cu plasma nu recunoaste ID comanda, returneaza ID 501.
Exemplu: >999cAB< — ID necunoscut

>501¢c96< — comanda gresita
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Modalitatea de calcul a sumelor de verificare pentru comunicarea prin cablul serial RS-422

Suma de verificare se calculeaza doar pentru ID comanda si datele comenzii.
m  Comanda HELLO: >00090<
0 0 = 0x30 (valoare ASCII pentru cifra 0)

o O0=0x30
o O0=0x30
a verificare = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Recomandari privind comunicarea prin cablul serial RS-422

m Validati suma de verificare.

Cablul serial RS-422 intre sursa de alimentare cu plasma si CNC utilizeaza un protocol
de comunicare ce contine o suma de verificare pentru fiecare mesa,.

Dumneavoastra trebuie sa validati suma de verificare pentru toate mesajele pentru
a va asigura ca informatia nu este coruptd. Consultati Modalitatea de calcul a sumelor
de verificare pentru comunicarea prin cablul serial RS-422 de la pagina 361.

m  Retrimiteti un mesaj neconfirmat.
Comunicarea prin cablul serial RS-422 poate fi corupta de frecventa inalta.

Daca sursa de alimentare cu plasma nu confirma un mesaj, problema poate fi frecventa
fnaltd, mai ales atunci cand frecventa inalta este activa in timpul unei comunicari ratate.

Daca un mesaj nu este confirmat, incercati sa-I retransmiteti cand frecventa inalta
este inactiva.

Puteti de asemenea folosi comanda Citire stare pentru a interoga despre starea sursei
de alimentare cu plasma. Daca starea este 5 — arc, opriti comunicarea pe cablul serial
RS-422 pana cand starea 5 — arc nu mai este activa.

m  Ecranati cablul serial RS-422.

Unele din sursele de alimentare cu plasma mai noi folosesc cabluri de interfata seriala
RS-422 cu invelis de metal (model DB). Acest tip de cablu are capacititi bune de ecranare
impotriva interferentei electromagnetice.

Pentru cele mai bune rezultate, este important sd mentineti integritatea ecranajului cablului
de interfatd. Daca ecranajul cablului de interfatd nu este incheiat corect, protectia
nu va fi eficienta.

Pentru cele mai bune rezultate de ecranare, urmati aceste recomandari si folositi un cablu
de interfata care:

e Are terminatie de ecranare pe 360° la ambele capete ale cablului
e Este cat mai scurt posibil

e Nu este infasurat

Un conductor de legare la pdmant simplu nu va obtine ecranajul corespunzator.
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Comenzi prin cablul serial RS-422 si EtherCAT

Comanda

Sistem

Descriere/Definitie

000

Hello (Buna!)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Stabileste comunicarea cu sursa de alimentare
cu plasma. Folositi aceastd comanda pentru

a identifica sursa de alimentare cu plasma pe care
vreti sd o controlati.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Sir ce identifica sistemul

Exemplu RS-422:
>000c90<

>000XPR300 Core cA1<
sau

>000XPR300 VWI cA1<
sau

>000XPR300 OptiMix cA1<

602

Read Fault Code
(Citire cod gresit)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Obtine codul de eroare pentru cea mai recenta
eroare de sistem.

Date: Niciuna

Valoare returnatd: Cod de eroare (Consultati
Coduri de eroare de la pagina 240.)

Exemplu RS-422:
>602 cB8<
>602188 c59< (cod de eroare 188)

603

Read State (Stare citire)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Obtine starea curenta a sursei de alimentare
cu plasma.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Cod de stare. Consultati Coduri
de stare de la pagina 379.

Exemplu RS-422:
>603 cB9<
>6035 cEE< (cod de stare 5)

608

Read Process ID
(Citire ID proces)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Citeste numarul ID-ului de proces.

Date: Niciuna

Valoare returnata: ID proces

Exemplu RS-422:
>608 cBE<
>608105 c54< (ID proces = 105)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Scrie ID-ul de proces.
Date: ID proces
Valoare returnata: 1 = acceptat; O = neacceptat
Write P D XPR300 (numai RS-422)
rite Process
609 (S(I:riere ID proces) RS-422 Nicio valoare de retur pentru EtherCAT
EtherCAT Exemplu RS-422:
>609104 c54< (ID proces = 104)
>609c9F< daca este corect
>504c99< dacé nu este corect
Citeste codurile tip sistem.
Date: Niciuna
XPR300 —
611 | Read System Type RS-499 Valoare returnatd: Cod tip sistem
(Citire tip sistem)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>611 cB8<
>61134 c1F< (XPR300 VWI)
Citeste tensiunea arcului.
Date: Niciuna
Valoare returnata: Tensiune arc (VDC)
123 =123 VDC
613 Read Arc Voltage XPR300
(Citire tensiune arc) EtherCAT Exemplu RS-422:
>613 cBA<
>613134 ¢52< (134 VDC)
= Aceastd comanda nu poate fi utilizata
pentru aplicatile cu RS-422 in timp real
sau de mare viteza.
Citeste temperatura pentru modulatorul 1.
Date: Niciuna
Read Chopper 1 XPR300
615 Te.rr.\perature 5 RS-429 Valoare returnata: Temperatura in grade Celsius
(Citire temperatura
EtherCAT Exemplu RS-422:
modulator 1)
>615 cBC<
>61531 c20< (31 °C)
Citeste curentul pentru modulatorul 1.
Date: Niciuna
Read Chopper 1 Current | XPR300 : :
616 | (Citire curent RS-429 Valoare returnatd: Curent in amperi (A)
modulator 1) EtherCAT Exemplu RS-422:
>616 cBD<
>61685 c2A< (85 A)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste temperatura pentru modulatorul 2.
Read Chopper 2 XPR300 Date: Niciuna
619 Te.r'r?perature § RS-429 Valoare returnata: Temperatura in grade Celsius
(Citire temperatura
EtherCAT Exemplu RS-422:
modulator 2)
>619 cCO<
RX: >61936 ¢29< (36 °C)
Citeste curentul pentru modulatorul 2.
Date: Niciuna
Read Chopper 2 Current | XPR300 Val + C : A
620 | (Citire curent RS-499 aloare returnata: Curent in amperi
modulator 2) EtherCAT Exemplu RS-422:
>620 cB8<
>6210 cE9< (10 A)
Citeste debitul lichidului de racire.
Date: Niciuna
Read Coolant Flow Rate | XPR300 Valcl)/arg re)’;urnaté: Debit in galoane US pe minut
624 | (Citire debit lichid RS-4992 (gal/min) X 100 .
de racire) EtherCAT 175 = 1,75 gal/min
Exemplu RS-422:
>624 cBC<
>624216 ¢55< (2,16 gal/min)
Citeste temperatura lichidului de racire.
Read Coolant XPR30O Date: Niciuna
Temperature (Citire Valoare returnata: Temperatura in grade Celsius
625 temperatura lichid RS-422
de racire) EtherCAT Exemplu RS-422:
>625 cBD<
>62535 ¢25< (35 °C)
Citeste temperatura transformatorului principal.
Read Transformer XPR300 Date: Niciuna
Temperature (Citire Valoare returnata: Temperatura in grade Celsius
626 temperatura RS-422
transformator) EtherCAT Exemplu RS-422:
>626 cBE<
>62625 c25< (25 °C)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste curentul cablului de masa. (Valoarea
maximé& este 260 A).
Date: Nici
Read Work Lead Current | XPR300 ate: Mieluna
627 | (Citire curent cablu RS-422 Valoare returnata: Curent in amperi (A)
de masa)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>627 cBF<
>6270 cEF< (0 A)
Citeste presiunea in linia de plasma A.
Date: Nici
Read Actual Plasma A XPR300 ate: Tiettina
634 Pres§ure (Citirev RS-429 Valoare returnata: Presiunea in psi
presiune actuala
plasma A) EtherCAT Exemplu RS-422:
>634 cBD<
>63415 ¢23< (15 psi)
Citeste presiunea in linia de plasma B.
Date: Nici
Read Actual Plasma B XPR300 ate: Tieina
635 Pres§ure (Citire~ RS-4292 Valoare returnaté: Presiunea in psi
presiune actuala
plasma B) EtherCAT Exemplu RS-422:
>635 cBE<
>63515 c24< (15 psi)
Citeste presiunea gazului de protectie.
Read Actual Shield XPR30O Valoare returnata (delimitata in spatiu): Niciuna
636 Pres§ure (Citivre RS-4292 Valoare returnata: Presiunea in psi
presiune reala gaz
de protectie) EtherCAT Exemplu RS-422:
>636 cBF<
>6365 cF4< (5 psi)
Citeste temperatura inductorului 1.
Date: Niciuna
Read Inductor 1 XPR300 Val T N de Celsi
659 | Temperature (Citire RS-4992 aloare returnata: Temperatura in grade Celsius
temperatura inductor 1) | EtherCAT Exemplu RS-422:
>659 cC4<
>65924 c2A< (24 °C)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste temperatura inductorului 2.
Date: Niciuna
Read Inductor 2 XPR300
660 | Temperature (Citire RS-4292 Valoare returnaté: Temperatura in grade Celsius
temperatura inductor 2) | EtherCAT Exemplu RS-422:
>660 cBC<
>66024 c22< (24 °C)
Citeste temperatura inductorului 3.
Date: Niciuna
Read Inductor 3 XPR300 N N .
661 | Temperature (Citire RS-499 Valoare returnata: Temperatura in grade Celsius
temperatura inductor 3) | EtherCAT Exemplu RS-422:
>661 cBD<
>66124 c23< (24 °C)
Citeste temperatura inductorului 4.
Date: Niciuna
Read Inductor 4 XPR300 Val T N de Celsi
662 | Temperature (Citire RS-4292 aloare returnata: Temperatura in grade Celsius
temperatura inductor 4) | EtherCAT Exemplu RS-422:
>660c9C<
>66025 cDE< (25 °C)
Citeste tensiunea pe magistrala curentului
continuu (DC).
Date: Niciuna
Read Bus Voltage XPR300 .. . N .
665 | (Citire tensiune pe RS-499 Valoare returnata: Tensiune in volti x 10
magistrala) EtherCAT 3505 =350,5V
Exemplu RS-422:
>665c9F<
>6653505 c99< (350,5 V)
Citeste presiunea de intrare pentru Linia A.
Date: Niciuna
) XPR300
666 Re.a.d L.|ne A In.Ie.t RS-4292 Valoare returnata: Presiunea in psi
(Citire intrare linia A)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>666c9D<
>66645 c5D< (45 psi)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste presiunea de intrare pentru Linia B.
Date: Niciuna
) XPR300
667 Re.a.d L_Ine B In.Ie.t RS-4992 Valoare returnata: Presiunea in psi
(Citire intrare linia B)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>667c9D<
>66745 c6D< (45 psi)
Citeste senzorul care monitorizeaza nivelul
lichidului de racire.
Read C | ) | XPR300 Date: Niciuna
ead Coolant Leve . 4 _ A <
668 (Read Line B Inlet) RS-422 Valoare returnata:; 1 = nivel bun; O = nivel scazut
EtherCAT Exemplu RS-422:
>668c26<
>6681 cDO< (nivel bun)
Citeste adresa MAC pentru modulul wireless.
Date: Niciuna
Read wireless MAC XPR300 Valoare returnata: Caractere adresa hexadecimala
669 | address (Citire adresa RS-422
MAC wireless) EtherCAT Exemplu RS-422:
>669cA0<
>669AA12B1C9 c6C< (AA 12 B1 C9 este
adresa MAC)
Porneste gazele de predebit.
Date: 1 = pornire
Start Test Preflow XPR300 Val - Nici
672 | (Pornire predebit RS-422 aloare returnata: Niciuna
de test) EtherCAT Exemplu RS-422:
>6721 cFO<
>672c9F<
Opreste gazele de predebit.
Date: Niciuna
Stop Test Prefl XPR300
op Test Preflow _ Valoare returnata: Niciuna
673 (Oprire predebit de test) RS-422
EtherCAT Exemplu RS-422:
>673 cCO<
>673cA0<
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Comanda

Sistem

Descriere/Definitie

674

Start Test Cutflow
(Pornire debit de gaz la
taiere de test)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Porneste debitul de gaz la taiere.

Date: 1 = pornire

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>6741 cF2<
>674cA1

675

Stop Test Cutflow
(Oprire debit de gaz

la taiere de test)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Opreste debitul de gaz la téiere.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>675 cC2<
>675cA2<

676

Leak Check Mode (Mod
verificare scurgere)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Comanda sistemului sa efectueze o verificare
a scurgerilor. Rezultatele vor apérea in jurnalul
de erori.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>676 cC3<
>676cA3<

686

Read Smart Fault (Citire
eroare inteligenta)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Citeste informatia privind eroarea inteligenta.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Cod de eroare urmat de sirul
ce descrie eroarea.

Exemplu RS-422:
>686 cC4<

>686520 Aprinde
t/o ch1:1A_arcv:106V_busy:360V c8E<

687

Read Error Log
(Citire jurnal erori)

XPR300
RS-422
EtherCAT

Citeste informatia privind eroarea inteligenta.

Date: Niciuna

Valoare returnata: Cod de eroare urmat de sirul
ce descrie eroarea.

Exemplu RS-422:

>687643 642 643 642 520 647 643 642 643
642 643 642 647 643 642 647 c75<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste tipurile de gaze.
Date: Niciuna
Valoare returnata: (delimitate in spatiu) Tip gaz
pe linia A; tip gaz pe linia B, tip gaz de protectie
XPR300 Exemplu RS-422:
sgg | Read Gas Types RS-422 >688 cC6<
(Citire tipuri de gaze)
EtherCAT >6880 6 6 cA2<
Tip gaz pe linia A = Lipsa gaz
Tip gaz pe linia B = Azot
Tip gaz de protectie = Azot
(Consultati Coduri pentru tipul de gaz de la
pagina 380.)
Citeste toate ID-urile proceselor.
Date: Niciuna
Re.a.d All Process !Ds XPR300 Valoare returnata: ID-uri de procese.
689 | (Citire toate ID-urile RS-49292
de proces) EtherCAT Exemplu RS-422:
>68926 32 33 1000 1011 1012 1013 2000 2001
2002 2002 2010 2011 2012 2013 2014 2030
2031 2032 2033 2034 2040 2041 c1D<
Creste curentul electric cu o valoare specificata
a amperajului. Limitata la +50 % cand curentul
procesului este mai mic de 30 A, altfel +0 %.
Current Setpoint XPR300 i2aat(r-:;1: Vearlioarea cu care se schimba curentul actual
690 | Increment (Crestere RS-422 per.
valoare setatéd curentd) | EiherCAT Valoare returnata: Niciuna
Exemplu RS-422:
>6905 cF4< (Creste curentul cu 5 A)
>690c9F<
Descreste curentul electric cu o valoare
specificata a amperajului. Limitata la -50 % cand
curentul procesului este mai mic de 30 A, altfel
pana la -10 %.
Current Setpoint XPR300 Date: Valoarea cu care se schimba curentul actual
691 | Decrement (Scadere RS-422 in amperi.
valoare setata curenta
) EtherCAT Valoare returnata: Niciuna
Exemplu RS-422:
>6915 cF5< (Descreste curentul cu 5 A)
>691cA0<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie

Creste debitul plasmei la taiere cu pana la +20 %.

Date: Valoarea cu care se schimba presiunea

Crestere debit de XPR300 la taiere in psi.

plasma la taiere ; N
692 (Crestere debit de RS-422 Valoare returnata: Niciuna

plasma la taiere) EtherCAT Exemplu RS-422:

>6925 cF6< (Creste presiunea cu 5 psi)
>692cA1<

Descreste debitul plasmei la tdiere cu pana la -20 %.

Date: Valoarea cu care se schimba presiunea

Plasma Cutflow XPR300 la taiere in psi.
Decrement
693 (Descrestere debit de RS-422 Valoare returnata: Niciuna
plasma la taiere) EtherCAT Exemplu RS-422:
>6935 cF7< (Scade presiunea cu 5 psi)
>693cA2<
Creste presiunea gazului de protectie la téiere
cu pana la +50 %.
Date: Valoarea cu care se schimba presiunea
Shield Cutflow XPR300 gazului de protectie in psi.
694 | Increment (Crestere RS-422

debit gaz de protectie) EtherGAT Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>6945 cF8< (Creste presiunea cu 5 psi)
>694cA3<

Descreste presiunea gazului de protectie la taiere
cu pana la -50 %.

Date: Valoarea cu care se schimba presiunea
Shield Cutflow XPR300 gazului de protectie in psi.

695 | Decrement (Descrestere | RS-422
debit gaz de protectie) EtherCAT

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>6955 cF9< (Scade presiunea cu 5 psi)
>695cA4<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Creste debitul hidrogenului (H,) cu pana la +20 %.
Debitul hidrogenului nu poate depasi debitul
argonului plus debitul azotului.
Mix H2 Setpoint
X Setpoi XPR300 Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
Increment (Crestere
696 . RS-422
valoare setata Valoare returnaté: Niciuna
amestec H2) EtherCAT
Exemplu RS-422:
>6965 cFA< (Creste debitul cu 5 slpm)
>696¢cAb<
Descreste debitul hidrogenului (H,) cu pana la -20 %.
Mix H2 Setpoint XPR300 Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
697 Decrement RS-429 Valoare returnata: Niciuna
(Descrestere valoare
setata amestec H2) EtherCAT Exemplu RS-422:
>6975 cFB< (Descreste debitul cu 5 slpm)
>B697cA6<
Creste debitul azotului (N,) cu pana la +20 %.
Mix N2 Setpoint XPR300 Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
Increment (Crestere Valoare returnata: Niciuna
716 | valoare setata RS-422
amestec N2) EtherCAT Exemplu RS-422:
>7165 cF3< (Creste debitul azotului cu 5 slpm)
>716¢c9E<
Descreste debitul azotului (N,) cu pana la -20 %.
debitul hidrogenului nu poate depasi debitul
argonului plus debitul azotului.
Mix N2 Setpoint
Dlx po! XPR300 Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
ecrement
717 RS-422 —
(Descrestere valoare Valoare returnaté: Niciuna
setata amestec N2) EtherCAT
Exemplu RS-422:
>7175 cF4< (Descreste debitul cu 5 slpm)
>717c9F<
Creste debitul de argon (Ar) cu pana la +20 %.
Mix Argon Setpoint XPR30O Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
718 Increment (Cl:estere RS-429 Valoare returnati: Niciuna
valoare setata
amestec argon) EtherCAT Exemplu RS-422:
>7185 cF5< (Creste debitul cu 5 slpm)
>718cA0<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Descreste debitul argonului (Ar) cu pana la -20 %.
Debitul hidrogenului nu poate depasi debitul
argonului plus debitul azotului.
Mix Argon Setpoint XPR300 s Lo
Date: Valoarea cu care se schimba debitul in slpm.
Decrement
719 RS-422 —
(Descrestere valoare Valoare returnata: Niciuna
setatd amestec argon) EtherCAT
Exemplu RS-422:
>7195 cF6< (Descreste debitul cu 5 slpm)
>719cA1<
Viteza ventilatorului magnetic #1 in rotatii pe minut.
Date: Niciuna
XPR300
750 Fan #1 Speed RS-429 Valoare returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT
>750 cBC<
>7502850 c8B< (2.880 RPM)
Viteza ventilatorului magnetic #2 in rotatii
pe minut.
XPR300 Date: Niciuna
Fan #2 Speed
751 (Viteza ventilator #2) RS-422 Valogre returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT pe minut.
>751 cBC<
>7512850 c8B< (2.880 RPM)
Viteza ventilatorului schimbatorului de caldura #1
in rotatii pe minut.
XPR300 Date: Niciuna
Fan #3 Speed
752 (Viteza ventilator #3) RS-422 Valoa.re returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT pe minut.
>752 cBC<
>7522850 c8B< (2.880 RPM)
Viteza ventilatorului schimbétorului de céldura #2
in rotatii pe minut.
XPR300 Date: Niciuna
Fan #4 Speed
753 (Viteza ventilator #4) RS-422 Valoa.re returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT pe minut.

>753 cBC<
>7532850 c8B< (2.880 RPM)
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNG)

ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Viteza ventilatorului modulatorului #1 in rotatii
pe minut.
XPR300 Date: Niciuna
Fan #5 Speed
754 (Viteza ventilator #5) RS-422 Valogre returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT pe minut.
>754 cBC<
>7542850 c8B< (2.880 RPM)
Viteza ventilatorului modulatorului #2 in rotatii
pe minut.
XPR300 Date: Niciuna
Fan #6 Speed
755 (Viteza ventilator #6) RS-422 Valogre returnata: Viteza ventilatorului in rotatii
EtherCAT pe minut.
>755 cBC<
>7552850 c8B< (2.880 RPM)
Creste presiunea gazului de protectie la perforare
cu pana la +50 %.
Date: Valoarea cu care se schimba presiunea
Shield Pierce Increment | XPR300 la perforare in psi.
756 | (Crestere gaz RS-422 .
. Valoare returnata: Niciuna
de protectie la perforare) | EtherCAT
Exemplu RS-422:
>7565 cF8< (Creste presiunea cu 5 psi)
>756cA3<
Descreste presiunea gazului de protectie
la perforare cu pana la -50 %.
Date: Valoarea cu care se schimba presiunea
Shield Pierce Decrement | XPR300 la perforare in psi.
757 | (Descrestere gaz RS-422 .
. Valoare returnata: Niciuna
de protectie la perforare) | EtherCAT
Exemplu RS-422:
>7575 cF9< (Scade presiunea cu 5 psi)
>757cA4<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie

Dezactiveaza transmitatorul RS-422 pentru
instalatiile seriale multidrop (multisistem). Toate
sistemele conectate vor intra in modul asteptare
(doar ascultare).

XPR300 Date: Niciuna

758 | Sleep (Asteptare
p (Asteptare) RS-499

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>758cA5<
Fara raspuns

Activeaza transmitatorul RS-422 pentru instalatiile
seriale multidrop (multisistem). Numai sistemele
cu aceleasi ID-uri se vor reactiva.

Date: ID sistem (Folositi comutatoarele de fazi

XPR300 t ta ID-ul.
759 | Wake (Activare) pentru a seta |D-ul)

RS-422 Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>7591 cF6< (activare sistem cu ID #1)
>759cA6<

Returneaza versiuni firmware pentru:
= Control principal
= Consola de conectare a pistoletului
= Consold de conectare la sursa de gaz
= Modulator 1
= Modulator 2
= Wireless

Date: Niciuna

XPR300 Valoare returnata (delimitata in spatiu): Firmware
Firmware Versions control principal, modulator 1, modulator 2,
760 L e RS-422 . .
(Versiuni firmware) conectare pistolet, apoi conectare sursa de gaz.
EtherCAT

Exemplu RS-422:
>760 cBD<
>760C 00 C C 18163 c89<
= Control principal = ‘C’
= Conectare pistolet = ‘0’
= Conectare gaz = ‘0’
= Modulator 1 =C
= Modulator 2 = C
* Modul wireless = 18163
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Protocolul de comunicare cu comanda numerica computerizata (CNG)

ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Citeste presiunea de intrare a gazului de protectie.
. Date: Niciuna
Read Shleld. !nlet . XPR300
761 Pre.ssure (Citire presiune RS-429 Valoare returnata: Presiune gaz de protectie in psi.
de intrare gaz _
de protectie) EtherCAT Exemplu RS-422:
>761c9E<
>76125 c25< (25 psi)
Citeste starea de activare/dezactivare a modului
de protectie a pistoletului. Cand este activat,
fiecare ID de proces poate activa in mod selectiv
acest mod, dacé sistemul detecteaza céa arcul
a devenit excesiv de instabil. Cand este dezactivat,
. XPR300 sistemul nu poate activa acest mod indiferent
Read Torc.h. Protef:tlon de ID-ul de proces.
762 | Enable (Citire activare RS-422
protectie pistolet) EtherCAT Date: Niciuna
Valoare returnata: 1 = activat, 0 = dezactivat
Exemplu RS-422:
>762 cBF<
>7621 cFO< (activat)
Scrie starea de activare/dezactivare a modului
de protectie a pistoletului. Cand este activat,
fiecare ID de proces poate activa in mod selectiv
acest mod, dacé sistemul detecteaza cé arcul
a devenit excesiv de instabil. Cand este dezactivat,
. . XPR300 sistemul nu poate activa acest mod indiferent
Write Torch .Protectl.on de ID-ul de proces.
763 | Enable (Scriere activare | RS-422
protectie pistolet) EtherCAT 1 = activare, 0 = dezactivare
Valoare returnata: Niciuna
Exemplu RS-422:
>7631 cF1< (activare)
>763cA0<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie

Citeste starea de activare/dezactivare a modului
prevenire eroare inchidere controlatd. Cand este
activat, fiecare ID de proces poate activa in mod
selectiv acest mod, dacé sistemul detecteaza
ca arcul urmeaza sa se opreasca. Cand este
Read Ramp-Down XPR300 dezactivat, sistemul nu poate activa acest mod

764 Error Prevention indiferent de ID-ul de proces.

(Citire prevenire eroare RS-422

inchidere controlata) EtherCAT Date: Niciuna

Valoare returnata: 1 = activat, 0 = dezactivat

Exemplu RS-422:
>764 cCl1<
>7641 cF2< (activat)

Scrie starea de activare/dezactivare a modului
prevenire eroare inchidere controlatd. Cand este
activat, fiecare ID de proces poate activa in mod
selectiv acest mod, dacé sistemul detecteaza
ca arcul urmeaza sa se opreasca. Cand este
dezactivat, sistemul nu poate activa acest mod
indiferent de ID-ul de proces.

Write Ramp-down
Error Prevention XPR300

765 | (Scriere prevenire RS-422
eroare inchidere EtherCAT Date: 1 = activare, O = dezactivare
controlat3)

Valoare returnata: Niciuna

Exemplu RS-422:
>7651 cF3< (activare)
>765cA2<

Citeste starea de activare/dezactivare

a semnalului Detectare perforare automata. Cand
este activat, fiecare ID de proces poate activa

in mod selectiv acest semnal, dacéa sistemul
Read Auto Pierce detecteaza ca arcul a perforat piesa de lucru.
Enable XPR300 Cand este dezactivat, sistemul nu poate activa

(Capability TBD) acest semnal indiferent de ID-ul de proces.
766 . . RS-422
(Citire activare perforare EtherCAT Date: Niciuna

automata
(Capacitate TBD)) Valoare returnata: 1 = activat, 0 = dezactivat

Exemplu RS-422:
>766 cC3<
>7661 cF4< (activat)
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Scrie starea de activare/dezactivare a semnalului
Detectare perforare automata. Cand este activat,
fiecare ID de proces poate activa in mod selectiv
acest semnal, daca sistemul detecteaza cé arcul
Write Auto Pierce Enable a perforat piesa de lucru. Cand este dezactivat,
(Capability TBD) XPR300 sistemul nu poate activa acest semnal indiferent
de ID-ul de proces.
767 | (Scriere activare RS-422
perforare automata EtherCAT Date: 1 = activare, 0 = dezactivare
(Capacitate TBD)) Valoare returnaté: Niciuna
Exemplu RS-422:
>7671 cF5< (activare)
>767cA4<
Porneste setarile gazului de perforare.
Date: 1 = pornire
Start Test Pierce Flow XPR300 Val % Nici
768 | (Pornire debit test de RS-422 aloare returnatd: Niciuna
perforare) EtherCAT Exemplu RS-422:
>7681 cF6<
>768cAb<
Opreste setarile gazului de perforare.
Date: Niciuna
Stop Test Pierce Flow XPR300 Val - Nici
769 | (Oprire debit test RS-422 aloare returnata: Niciuna
de perforare) EtherCAT Exemplu RS-422:
>769 cC6<
>769cA6<
Tnlocuieste setarea pentru valoarea setata
n mod curent.
c o . XPR300 Date: Valoarea doritd a curentului
urrent Override
770 (inlocuire curent) :i'4(2:2AT Valoare returnati: Niciuna
ther Exemplu RS-422:
>770160 c55< (valoare setatd curentd = 160 A)
>770c9E<
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Inlocuieste valoarea setata pentru debitul
de plasma la taiere

Date: Valoarea dorita a debitului de plasma

Plasma Cutflow XPR300 la taiere
771 | Override (inlocuire debit | RS4922
. .. Valoare returnata: Niciuna
de plasma la taiere) EtherCAT

Exemplu RS-422:
>77150 c24< (debit plasma la tdiere = 50 psi)
>771c9F<

inlocuieste valoarea setata pentru debitul de gaz
de protectie la taiere

Date: Valoarea doritd a debitului de gaz

Shield Cutflow Override | XPR300 de protectie |a taere

772 | (inlocuire debit de gaz RS422 Valoare returnati: Niciuna
de protectie la taiere) EtherCAT

Exemplu RS-422:

>77250 ¢25< (debit gaz de protectie la taiere =
50 psi)

>772cA0<

Inlocuieste valoarea setata pentru debitul de H,.

Date: Valoarea doritd a debitului de H,

. XPR300
773 H, F|°V\" Overr!de RS429 Valoare returnata: Niciuna
(inlocuire debit H,)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>77325 ¢28< (valoare setatd H, = 25 slpm)
>773cA1<
inlocuieste valoarea setata pentru debitul de N,,.
Date: Valoarea doritd a debitului de N,
. XPR300
774 N, F|°V‘_’ Overr!de RS499 Valoare returnata: Niciuna
(Inlocuire debit N,)
EtherCAT Exemplu RS-422:
>77425 c29< (valoare setata N, = 25 slpm)
>774cA2<
Inlocuieste valoarea setata pentru debitul
de argon.
o XPR300 Date: Valoarea doritd a debitului de argon
Argon Flow Override N
775 (inlocuire debit argon) RS422 Valoare returnata: Niciuna
EtherCAT

Exemplu RS-422:
>77525 c2A< (valoare setatd argon = 250 slpm)
>775cA3<
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ID Comanda Sistem Descriere/Definitie
Inlocuieste valoarea setata pentru presiune
la perforare.

Shield Pierce Override XPR300 Date: Valoarea doritd de presiune la perforare
776 | (inlocuire gaz RS422 Valoare returnata: Niciuna
de protectie la perforare) | EtherCAT Exemplu RS-422:
>77650 c29< (presiune perforare = 50 psi)
>776¢cA5<
Coduri de stare

ID Stare XPR300

00 STANDBY (IN ASTEPTARE)

01 POWER UP (PORNIRE ALIMENTARE)

02 INITIAL CHECKS (VERIFICARI INITIALE)

03 PUMP ON AND GAS PURGE (POMPA PORNITA S| PURJARE GAZ)

04 RESERVED (REZERVAT)

05 WAIT FOR START (PREGATIT PENTRU PORNIRE)

06 RESERVED (REZERVAT)

07 PREFLOW (PREDEBIT)

08 IGNITE (APRINDERE)

09 ARC (ARC)

10 RESERVED (REZERVAT)

11 RAMP-UP (PANTA DE CRESTERE)

12 STEADY STATE (CURENT STATIONAR)

13 RAMP-DOWN (INCHIDERE CONTROLATA)

14 END OF CYCLE (SFARSIT CICLU)

15 SHUTDOWN (OPRIREA APARATULUI)

16 TEST PREFLOW (PREDEBIT DE TEST)

17 TEST CUTFLOW (TEST DEBIT DE GAZ LA TAIERE)

18 ALTERNATE RAMPOWN (INCHIDERE CONTROLATA ALTERNATIVA)
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Coduri pentru tipul de gaz

ID Tip gaz

Note

0 Lipsa gaz

Tip gaz incorect

1 Oxigen (O,)

Rezervat

Hidrogen (H,)

Aer

2
3
4 Rezervat
5
6

Azot (N,)

7 Argon (Ar)

8 Rezervat
9 Rezervat
10 Rezervat

11 F5 (95 % azot, 5 % hidrogen)

12 Apa (H,0)

Pentru procese cu injectie de apa

13 Rezervat
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Diagrame de taiere

Prezentare generala

Diagramele de taiere din acest manual au doar scopul de a servi ca referinte. Pentru cele mai bune
optiuni de selectare a procesului, consultati diagramele de taiere electronice din CNC sau
pagina web.

Graficele din aceastéa sectiune au doar scopul de a servi ca referinte.

Diagramele de taiere Hypertherm sunt create pentru a oferi cea mai buna calitate cu cantitate
minima de zgura. Totusi, din cauza diferentelor intre sistemele de taiere si materiale, poate fi necesar
sa ajustati setdrile pentru a obtine rezultatele dorite.

Daca aveti intrebari privind ajustarile setérilor proceselor si alegerii
consumabilelor, contactati furnizorul sistemului de taiere sau echipa
regionald tehnica a Hypertherm.

Durata de temporizare a perforarii

Duratele de temporizare a perforérii indicate in diagramele de taiere sunt calculate pentru
consumabile cu uzurd moderatd. Daca partile consumabile sunt mai mult sau mai putin uzate,
ar putea fi necesar sa ajustati setarile pentru a obtine rezultatele dorite.

% Consumabilele se deterioreaza in mod natural datorita utilizarii lor.
Pe masura ce se deterioreaza, timpul necesar pentru perforarea piesei
de lucru creste.
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Diagrame de taiere

Latimea fantei

Toate diagramele de taiere includ latimea fantei. Puteti utiliza aceste valori ale latimii fantei pentru
a proiecta traseul taierii si pentru a produce o piesa de dimensiunile dorite. Valorile latimii fantei
indicate in diagramele de tdiere sunt estimate pentru consumabile noi. Daca piesele consumabile
sunt mai uzate, ar putea fi necesar sa ajustati setarile pentru a obtine rezultatele dorite.

Categoria de taiere

Utilizati categoria de taiere din diagramele de tdiere pentru a va ajuta sa alegeti procesul care
se potriveste cel mai bine calitatii si vitezei taierii pe baza tipului si grosimii materialului.

Pentru procesele cu o categorie de taiere 4 sau 5, se recomanda pornirea
de la muchie.

Tensiunea arcului

Tensiunea arcului indicata in diagramele de téiere este data ca referinta si estimata pentru

o configuratie medie a sistemului de taiere. Lungimea cablului poate afecta tensiunea reald a arcului.
Atunci cand lungimea cablului sistemului de taiere XPR este mai mica decat media, poate fi necesar
sa ajustati setérile pentru a obtine rezultatul dorit.

Procese HyDefinition cu eliberare de gaz

Diagramele de téiere pentru procesele cu eliberare de gaz HyDefinition sunt dezvoltate pentru otel
inoxidabil clasa SAE 304L. Atunci cand taiati alte tipuri de otel inoxidabil, pot fi necesare ajustari
pentru a obtine taiere de cea mai buna calitate.

Daca decideti ca este necesar sa ajustati o setare preprogramata, folositi

comenzile pentru a creste treptat valoarea originald. Selectarea manuala
a setarilor de proces nu este recomandata.

Diagramele de taiere pentru procesele cu eliberare de gaz HyDefinition sunt listate conform
amperajului.

Diagrame de taiere pentru procese feroase (otel slab aliat)

Otel slab aliat - 30 A - Plasma de 0,/0, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duzé de protectie capison
pistolet

420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368

Duzé de protectie Duza capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apd
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Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

Diagrame de taiere

11

1051

5348 106 0,1 1,499
4217 107 2,54 1,27 2,54 0,2 1,544
3604 108 0,3 1,571
1490 0,4 1,683
1325 116 3,048 3,048 0,4 1,716
1,524
1153 117 0,5 1,761
908 120 3,371 3,371 0,6 1,887
521 123 3,877 1,537 | 3,877 0,7 1,953

Unitati de masura imperiale

0.0179 215 106
0.1 0.059
0.0239 200 106
0.0299 170 107 0.2 0.06
0.1 0.05 0.1
0.0359 155 108 0.063
0.0478 110 109 0.3 0.059
1051 28 76 24
0.0598 85 111 0.062
0.0747 60 116 o4 0.066
0.1046 50 116 0.12 0.06 0.12 ’ 0.068
0.1345 40 118 ' 0.5 0.073
3/16 30 122 0.15 0.15 07 0.076
Marcare

Unitati
de
masura
metrice

8001

15

10

10

2,54 mm

6350
mm/min

118V

1,879 mm

Unitati
de
masura
imperiale

8001

15

10

10

0.10in

250 in/min

118V

0.074 in
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Diagrame de taiere

Otel slab aliat - 80 A - 0, plasma/aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon

nistolet Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420246 420365 420243 420242 420240 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Setari sistem Setari CNC
Grosime i i - . inilti
e Categorie D Setare gl lers Viteza  Tensiune | Inaltime | Inaltime InaI(tleea Temporizare  Latime
de taiere ;;u:es protectiela  Gaz Gazde | (e tdiere arc transfer | de taiere dkore perforare | fantd
perforare | de plasmad | protectie .
mm mm/min v mm mm mm s mm
5023 118 1,80
3 1001 72 Ep—
5582 114 1,767
3878 118 1,82
4 3 02
4303 114 1,80
1002 68
5 3367 120 1,82
3774 114 1,82
4,06 4,06
6 2529 124 1,882
3048 116 1,88
1003 18 82 56 2,03 0,3
7 1 2121 123 1,95
2648 117 1,93
1939 121 1,98
8 1004 52 04
2417 118 1,96
1494 123 2,08
10 4,37 4,37 05 ————
1807 121 2,14
2 1005 46
1338 125 2,19
12 5,08 5,08 07 ———
1405 123 2,27
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Diagrame de tiiere 11

Unitati de masura imperiale

203 118 0.070

0.1046 0.1
225 114 0.069

1001 72

162 118 0.072

0.1345 3 0.2
180 114 0.071

140 119
3/16 1002 68 0.2 0.071
155 114
0.16 0.16

88 125 0.076

1/4 1003 18 82 56 0.08 0.3
110 117 0.075
77 121 0.078

5/16 1 1004 52 0.4
96 118 0.077
60 123 0.081

3/8 0.5
75 120 0.083

1005 46

50 126 0.088

1/2 2 0.2 0.2 0.7
55 123 0.091

Sub apa

Unitati de masura metrice

3 1001 72 5023 118 1,80

4 3 3878 0,2 1,82
1002 68

5 3367 120 1,82

6 2529 124 41 41 1,88
1003 56 0,3

7 2121 123 1,95

1 18 82 2,0

8 1939 121 0,4 1,98
1004 52

9 1667 122 0,5 2,03

10 1494 123 4,4 4,4 0,5 2,08

11 2 1005 46 1430 124 5,0 5,0 0,6 2,13

12 1338 125 5,1 5,1 0,7 2,19
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Diagrame de taiere

Unitati de masura imperiale

Setari sistem Setari CNC
Grosime i i - - indlti
material Categorie " Setare LU EA D Viteza  Tensiune | Inaltime | Inaltime Inal(tILmea Temporizare  Latime
de taiere ;:::es protectiela  Gaz Gazde | e taiere arc transfer | de taiere T perforare | fanta
: perforare | de plasmd protectie . . : : ; :
in in/min ) in in in S in
0.1046 203 0.1 0.070
S 1001 72 118
0.1345 3 162 0.2 0.072
3/16 1002 68 140 119 0.2 0.071
0.16 0.16
1/4 1003 18 82 56 88 125 0.08 0.3 0.076
5/16 1 1004 52 77 121 0.4 0.078
3/8 60 123 0.5 0.081
1005 46
1/2 2 50 126 0.20 0.20 0.7 0.088
Marcare
Gazde = Gazde Debit gaz la taiere inaltime Vitezi . ”
. . ID proces | Curent marcare = - Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasmd Gaz de protectie de marcare de marcare
Unitati
fie . N, N, 8001 15 10 10 2,54 mm 6350. 118V 1,879 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
fje . N, N, 8001 15 10 10 0.10in 250 in/min 118V 0.074 in
masura
imperiale

Otel slab aliat - 130 A - Plasma de 0,/aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420255 420365 420252 420242 420249 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
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Diagrame de tiiere 11

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

5842 132
3 5,1 25 5,1 2,16
6502 134 o1
5002 133 '
4 3 1101 45 5,3 26 5,1 2,25
5557
4158 134
5 0,2 2,27
4681
5,6 5,6
3336 137
6 1102 27 2,36
4036 135
3017 136
7 5,8 5,8 0,3 2,34
3602
1103 82 28
2043 134
8 1 6,1 6,1 2,39
3282
2144 138
10 1104 77 6,2 6,2 0,4 2,54
2680 136
37 92 1760 141
12 6,6 6,6 0,5 2,62
2200 137
1499 145 3,8 7.6
15 07 2,80
1665 142 0,7 28
1105 72
973 152
20 2 7.6 3,8 1,1 3,27
1044 149
7.6
502 158
25 4,0 1,7 4,04
546 162
384 162
30 434 165 Pornire 4,40
4 1106 58 348 163 dela
39 margine 4,57
398 165 - 4,6 03
205 172 Pornire
38 5 1107 50 de la 5,70
256 174 margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Unitati de masura imperiale

132
0.1345 3 1101 240 0.2 0.1 0.2 0.1 0.088
45 134
3/16 3 1101 190 134 0.2 0.089
138 0.22 0.22

1/4 1102 27 150 0.091
135

5/16 1103 82 130 134 011 0.3 0.094

1 138 0.24 ' 0.24

3/8 1104 77 110 0.099
136
149

1/2 80 138 0.26 0.26 0.5 0.104

37 92

147

5/8 60 07 0.112
144

1105 72 151 0.15

3/4 2 45 0.3 0.3 1 0.122
147
159

1 20 0.16 1.8 0.161
164
163

1-1/4 1106 58 16 165 Pornire 0.178

4 179 - 0.18 de la 0.3
1-1/2 1107 50 10 174 margine 0.225

* Acesta este un gaz de protectie.
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Sub apa

Unitati de masura metrice

Diagrame de taiere

11

3
4 1101
5
6 1102
7

1103
8
10 1104
12
15

1105
20
25
30

1106
32
38 1107

37

5842 132 5,1 2,5 5,1 2,18
45 5002 133 5,3 2,6 5,3 0.1 2,26
4158 134 0,2 2,28
27 3336 137 5,8 58 2,36
82 3017 136 5,8 0,3 2,38
82 2043 134 6,1 28 6,1 2,37
77 2144 138 6,2 6,2 0,4 2,56
1760 141 6,6 6,6 0,5 2,63
79 1499 145 3g 07 276
973 152 7,6 7,6 1,1 3,13
502 158 4,0 1,7 3,71
384 162 6,3 Pornire 4,09
°8 348 163 de la 03 4,24
46 margllne !
- Pornire
50 205 172 dela 0,3 4,77
margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 45 216 132 0.20 0.10 0.20 0.1 0.089
3/16 1101 45 171 134 0.22 0.2 0.089
1/4 1102 27 120 138 0.22 0.22 0.3 0.094
5/16 1103 82 117 134 0.04 0.11 0.24 0.3 0.093
3/8 1104 77 88 138 0.24 0.3 0.100
1/2 64 142 0.26 0.26 0.5 0.105
5/8 54 147 0.30 0.7 0.111
1105 37 92 72 0.15
3/4 41 151 0.30 0.30 1.0 0.119
1 18 159 0.16 0.30 1.8 0.148
Pornire
1-1/4 1106 58 14 163 - 0.18 dela 0.3 0.166
margine
Pornire
1-1/2 1107 50 8 172 - 0.18 de la 0.3 0.188
margine
* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Marcare
Gazde Gazde Debit gaz la taiere inaltime Vitezd : -
" . ID proces | Curent marcare = - Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasmd Gaz de protectie de marcare | de marcare
Unitati
de 1N, N, 8001 15 10 10 054mm =~ 03%0 118V 1,879 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
,de . N, N, 8001 15 10 10 0.10in 250 in/min 118V 0.074 in
masura
imperiale

Otel slab aliat - 170 A Plasma de 0,/Aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duzé de ':;th(;;e capison Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420513 420365 420261 420260 420258 420368
80948M Manual de instructiuni XPR300
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Diagrame de tiiere 11

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

4623 128
6 2,69
5080 131
4335 127
7 3 1151 271
4768 132
79 0,3
3898 125
8 6,604 = 279 | 6,604 275
4288 133
3146 123
10 11592 276
3461 134
2783 125
12 1 0,5 2,62
3061 135
2070 130
15 0077 130 0,6 281
1153 45 78 77 8,128 | 4,06 | 8,128
1432 133
20 0,8 3,29
1575 132
1068 139
25 2 4,32 1,0 3,55
1175 132
10,16 10,16
30 867 136 381 24 4,32
32 752 138 ' 3,0 4,61
1155 74
38 512 145 Pornire 474
40 4 462 147 4,31 de la 0,3 4,96
44 366 1592 _ margine 5,42
1156 71 Pornire
50 5 267 155 4,32 de la 0,5 5,94
margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Unitati de masura imperiale

182 128
1/4 0.106
3 1151 200 131
5/16 79 170 133 0.3 0.108
127 123 0.26 0.11 0.26
3/8 1152 0.11
140 134
105 126
1/2 1 0.5 0.101
115 135
73 132
5/8 0.6 0.114
80 140
1153 77 59 139 0.32 0.16 0.32
3/4 45 78 08
65 132 0.127
2 41 139
1 0.17 1.0
45 132 0.4 0.4 0.141
1-1/4 30 138 0.15 3.0 0.181
1155 74 -
1-1/2 20 145 Pornire 0.3 0.187
4 14 152 dela 0.215
1-3/4 margine 0.5
- 0.17 _
1156 71 Pornire
o 5 10 156 de la 05 0.237
margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Sub apa

Unitati de masura metrice

6 4623 128
7 3 1151 4335 | 127 2,6
79 0,3
8 3898 125 6,6 2.8 6,6
10 1152 3146 123
45 78 27
12 1 2783 | 125 0,5
15 2070 | 130 8,1 0,6 2,9
1153 77 41 8,1
20 ) 1432 | 133 8,1 0,8 3,2
25 1068 139 102 @ 43 10,2 1,0 35

* Acesta este un gaz de protectie.
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Unitati de masura imperiale

Diagrame de taiere

11

1/4 3 1151
3/8 1152
1/2 1
5/8
1153
3/4
2
1

79 182 128 0.26 0.11 0.26 0.3 0.101
79 127 123 ' 0.106
0.26 0.11 0.26
105 126 0.5 0.107
73 0.6 0.118
Vi 132 0.32 0.16 0.32
59 0.8 0.125
41 139 0.4 0.17 0.4 1.0 0.138

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de
masura
metrice

N,

N,

8005

2,54 mm

6350
mm/min

118V

1,994 mm

Unitati
de
masura
imperiale

8005

0.10in

250 in/min

118V

0.0785 in

XPR300
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Diagrame de taiere

Otel slab aliat - 300 A - Plasma de 0,/aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

q) a) emw —

Duza de protectie capigon

nistolet Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420491 420365 420279 420406 420276 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Setari sistem Setari CNC
Grosime i i - - indlti
material Categorie " Setare fliaiali s Viteza  Tensiune | Inaltime | Inaltime Inal(tILmea Temporizare  Latime
de taiere ;:::es protectiela  Gaz Gazde | (e taiere arc transfer | de taiere T perforare | fantd
perforare™  de plasma | protectie :
mm mm/min ) mm mm mm S mm
15 3 1202 85 22 3440 148 3,8 0,4 4,80
20 30 2550 153 9,5 0,6 4,20
] 1 1201 26
25 1950 155 3,3 0,8 5,20
30 90 1530 157 1,5 5,80
32 1380 163 9,5 12,5 1,8 5,10
T — 1203 34 34
38 2 1020 165 2,7 5,50
40 940 166 16,5 3,2 5,80
44 780 168 21,5 45 5,90
1204
50 3 560 175 45 33,0 8,0 6.30
50* 1205 560 175 ' '
58 415 | 181 Pornire 6,50
4 de la 8,0
60 30 85 14 385 183 margine 6,60
64 345 187 - 7,00
1204
70 250 192 Pornire 8,00
75 5 185 194 3,3 de la 8,0 9,00
80 165 204 margine 9,50
* Acesta este un gaz de protectie.
** Numai VWI si OptiMix.
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Diagrame de tiiere 11

Unitati de masura imperiale

1/2 3 1202 85 22 155 147 0.15 04 | 0.185
5/8 130 151 038 05 | 0.147
3/4 1 1201 26 105 154 0.13 07 0.159
1 90 75 156 0.38 1.0 | 0.223
1-1/4 55 163 0.50 1.8 | 0.208
1203 34
1-1/2 2 40 165 0.65 30 0223
1-3/4 30 30 170 0.235
2 21 175 Pornire 0.250
2-1/4 4 17 181 018 | dela 45 | 0.260
2-1/2 1204 85 14 14 185 margine 0.270
2-3/4 10 192 Pornire 0.310
3 ° 7 195 dela 45 | 0375
marglne

* Acesta este un gaz de protectie.

Sub apa

Unitati de masura metrice

15 3 3100 147 3,8 6.5 0,4 4,80
20 1 2300 | 149 ' 0,6 4,20
25 1760 153 3,3 0,8 5,20
30 1206 35 90 26 1380 @ 158 6,5 1,5 5,80
32 1240 | 159 75 1,8 5,10
38 2 920 162 4,5 27 5,60
40 850 165 3,2 5,80

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame

de taiere

Unitati de masura imperiale

Setari sistem Setari CNC
Grosime i i - - indlti
material Categorie 0 Setare Lot Viteza  Tensiune | Inaltime | Inaltime LG Temporizare  Latime
de taiere ;;n';:es protectiela  Gaz Gazde | (e taiere arc transfer | de taiere i perforare | fantd
: perforare™ | de plasma = protectie | . . . : — :
in in/min v in in in S in
1/2 3 140 145 0.15 0.4 0.148
5/8 115 148 0.25 0.5 0.155
3/4 95 148 0.13 0.7 0.162
1206 35 90 26 0.25
1 65 154 1.0 0.176
1-1/4 50 159 0.18 0.30 1.8 0.190
1-1/2 35 163 ' 3.0 0.204
* Acesta este un gaz de protectie.
Marcare
Gaz Gaz Debit gaz la taiere Inaltime Vitezi : o
- .| 1D proces | Curent marcare - Tensiune arc |~ Latime marcare
de plasma | de protectie Gaz de plasmd Gaz de prntectle’ de marcare de marcare
Unitati
fje N N, N, 8007 16 10 10 2,54 mm 6350. 130V 2,8 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
fje . N, N, 8007 16 10 10 0.101in 250 in/min 130V 0.110 in
masura
imperiale

Diagrame de taiere pentru procese neferoase (otel inoxidabil)

Otel inoxidabil - 40 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de I:;thll;:lte capigon Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368
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Diagrame de tiiere 11

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

0,8 6100 3,6 3,6 1,38
1 5715 124 3,5 3,5 1,33
1,2 3 2015 75 85 5345 3,4 3,4 0,2 1,28
1,5 4818 122 3,3 3,3 1,22
2 4014 127 3,1 3,1
30 5 1,23
2,5 3302 129 2,9 2,9
1 2014 68
3 2683 130 2,8 2,8 03 1,26
4 2013 90 64 1724 129 2,6 2,6 ' 1,3
5 2 1136 129 1,32
2012 55 2,5 2,5
6 918 132 0,6 1,41

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.0359 240
124 0.14 0.14 0.053
0.0478 210
3 2015 75 85 0.2
0.0598 180 122
0.048
0.0747 160 127 0.12 0.12
30 0.2
0.1046 ) 2014 68 120 130 0.049
0.1345 2013 64 85 0.3
90 0.051
3/16 60 128 0.1 0.1
2 2012 55
1/4 32 133 0.6 0.057

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de 6350

. N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm . 120V 2,80 mm
masura mm/min
metrice

Unitati
de
masura
imperiale

N, N, 8002 15 25 5 0.10 in 250 in/min 120V 0.082in
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11

Diagrame de taiere

Otel inoxidahil - 60 A - Plasma de N,/N, de protectie

Duzé de protectie capison
pistolet

420200

Duzi de protectie

420309
Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

Duzé capison pistolet

420365

Duza

420297

Inel de turbionare

420323

Electrod

420303

Tub de apa

420368

2,5 3

3 2026

4 1 30
5 2025

6 2 2024

82

3105 3,2 3,2
124

65 2776 2,8 2,8
2245 123

55 1886 124 2,5 2,5
45 1697 126

1,49

1,50
0,3

1,60

1,46
0,6 1,42

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1046 3
2026
0.1345
1 30
3/16 2025
1/4 2 2024

82

120 124 0.12 0.12
65

95 123
55 80 124 0.1 0.1
45 65 126

0.2

0.059
0.3 0.060
0.058
0.6 0.055

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de
masura
metrice

N, N, 8002

15

25

2,54 mm

6350
mm/min

120V

1,82 mm

Unitati
de
masura
imperiale

8002

15

25

0.10in

250 in/min

120V

0.715in
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Diagrame de tiiere 11

Otel inoxidahil - 80 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 3820 1,52
2006 45 25 25 0,3

4 3 3220 118 1,58
5 2692 1,61
6 30 80 2237 116 5 0,5 154
7 1 2007 40 1853 117 2 2 '

8 1543 118 06 1,56
10 2 1138 121 ' 1,63

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 140 118 0.1 0.1 0.061
3 2006 45 0.3
3/16 110 118 0.064
1/4 30 80 84 116 0.2 05 0.060
0.08 0.08
5/16 1 2007 40 60 118 06 0.031
3/8 48 120 ' 0.064

* Acesta este un gaz de protectie.
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11

Sub apa

Unitati de masura metrice

Diagrame de taiere

2006

0N o oA~ W

10

2

2007

30

80

3400

45 119 2,5 2,5
2861
2388 120
1983 118

40 1644 120 2 2
1371 124
1027 128

0,3

1,57
1,54
1,52

0,5

1,54
1,57

0,6

1,63
1,80

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345
3 2006
3/16
1/4
5/16 1 2007
3/8

30

80

0.08

124 119
45
99 120
73 118
40 54 124
43 127

0.08

0.2

0.062
0.3

0.059
0.5 0.060

0.065
0.6

0.069

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
vde 0Ny N, 8002 15 25 2,54 mm 6350. 120V 1,61 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
,de N, N, 8002 15 25 0.10in 250 in/min 120V 0.0635 in
masura
imperiale
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Diagrame de tiiere 11

Otel inoxidahil - 130 A - Plasma de N,/N, de protectie

@i::]:ﬂmj  p—)) )

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 2413 @ 163 o4 281

7 3 2257 = 162 ’ 2,31

8 2017 | 160 | 2,5 2,5 2,36
2051 52 90 52 6,1 05

10 1 1613 | 159 2,43

12 1453 | 161 06 2,36

15 2 1029 171 3,0 3,0 07 246

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 95 163 0.4 | 0.089

3/8 1 65 158 0.10 0.10 0.5 0.097

1/2 2051 52 90 52 55 162 0.24 0.6 0.092

5/8 35 175 0.7 0.099
2 0.12 0.12

3/4 25 178 1.2 0.107

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Sub apa

Unitati de masura metrice

2184 160 oa 217

7 3 2052 161 ’ 2,20

8 1834 163 | 25 2,5 2,95
2051 52 90 52 6,1 05

10 1 1466 166 2,31

12 1321 167 06 2728

15 2 935 168 @ 3,0 @ 30 07 2,35

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 59 166 0.5 0.091
1 0.10 0.10
1/2 50 167 0.6 0.089
2051 52 90 52 0.24
5/8 32 169 0.7 0.094
2 0.12 0.12
3/4 23 175 1.2 0.104

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de 6350

.. Ny N, 8004 15 20 15 2,54 mm . 145V | 1,664 mm
masura mm/min
metrice

Unitati
de
masura
imperiale

N, N, 8004 15 20 15 0.10in |250in/min| 145V | 0.0655in
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Diagrame de tiiere 11

Otel inoxidahil - 170 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duzé de protectie capison
pistolet
420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

10 3 1994 @ 169 0,3 2,69

12 ’ 1834 169 2,5 05 6,1 0,4 2,60

15 1226 172 ' 0,6 2,79

20 9 2057 54 90 54 705 181 7,6 7,6 1,3 3,12

25 405 193 3,1 3,0 15,2 4,0 3,53
Pornire

30 4 289 198 - 3,8 de la 0,5 3,56
margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 3 80 169 0.3  0.106
1/2 70 0.1 0.1 0.4  0.101
1 0.24

5/8 40 173 07 | 0.113

1 2 2057 54 90 54 15 194 17 | 0.140
_ 0.15 Pornire

1-1/4 4 10 200 dela = 07 | 0.140
margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Sub apa

Unitati de masura metrice

10 3 1813 168 | 2,54 254 03 2,615
12 1 1667 168 | 2,54 254 04 2,524
15 2057 54 90 54 | 1115 173 254 254 | 6,096 | 0,6 @ 2,751
20 ) 641 181 | 3,048 3,048 1,3 3,168
25 368 190 @ 381 381 17 3584

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 3 73 168 0.3 0.104
1/2 1 64 168 0.1 0.1 0.4 | 0.098
5/8 2057 54 90 54 36 175 0.24 0.7 0.112
3/4 o 27 179 0.12 0.12 1.2 0.122

1 14 191 0.15 0.15 1.7 0.142

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de 6350

.. Ny N, 8005 15 20 15 2,54 mm . 121V | 1,994 mm
masura mm/min
metrice

Unitati
de
masura
imperiale

N, N, 8005 15 20 15 0.10in 250 in/min, 121V | 0.0785in
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Diagrame de taiere

Otel inoxidabil - 300 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capison

nistolet Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Grusime Setari sistem Setari CNC
material | Categorie Setare Debit gaz la tiiere Vitezi : inittime  inaltime  inaltimeade Temporizare ... .
de tiiere 1D ;Ir’o;es protectiela gaz Gazde e taiere Tensine arc - cior g tiere perforare  perforare B
mm perforare”  de plasmi  protectie  mm/min ] mm mm mm s mm
12 2997 0,4 3,124
3 160 4,318 i i
15 2666 7,62 7,62 0,5 3,131
20 1 2054 54 1829 164 0,9 3,538
30 2 1084 172 2 3,989
5,08 15,24
32 947 174 5.08 | 0,5 ‘ 4,200
38 54 90 515 186 Pornire 4,212
4 de la 0,8
40 455 188 margine | | 4,122
44 2100 58 343 193 - 6,35 0,9 3,933
48 288 195 6,35 Pornire 5,246
5 de la 1,0
50 264 196 margine 5,998
* Acesta este un gaz de protectie.
Unitati de masura imperiale
Grusime Setari sistem Setari CNC
material | Categorie Setare Dehit gaz la tiiere Vitezd , iniltime | indttime | iniMimeade Temporizare .. . ..
de tiiere m)l(’;“;"s puteciels  gaz Gz dotiere MSWEAT ot de tiiere perforare  perforare Erooan
in perforare™  de plasmd  de protectie  in/min ) in in in S in
1/2 118 0.4
3 160 0.17 0.123
5/8 | | 100 0.3 0.30 » 0.5
3/4 1 2054 54 75 163 0.8 0.14
1 55 169 0.50 1.5 0.135
i 0.20 0.20 T i
1-1/4 2 38 173 0.60 2.2 0.165
1-1/2 54 00 20 186 Pornire 0.166
4 de la 0.5
1-3/4 13 193 margine 0.154
2100 58 - -
0.25 Pornire 0.8
2 5 10 197 dela | | 0.248
margine 1.0

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Sub apa

Unitati de masura metrice

12 3 2997 160 43 0,4 3,12
15 2424 166 7,6 ' 7,62 0,5 3,21
20 ; 1663 171 0,9 3,44
25 1299 174 12,7 1,5 3,54
2054 54 90 54 51 20 356
30 2 086 177 ' 5.1 15,24 ! !
' 2,2 3,61
Pornire
32 4 889 178 - de la 2,2 3,61
margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/2 107 164 0.4 0.124
5/8 8 91 167 0.3 0.17 0.3 0.5 0.127
3/4 2054 54 90 54 68 170 0.8 0.135

1 ! 50 174 0.2 0.5 1.5 0.140

1-1/4 2 35 178 0-2 0.6 2.2 0.142

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de méas 2540

. N, N, 8006 18 20 15 2,54 mm . 135V 1,524 mm
ura mm/min
metrice

Unitati
de
masura
imperiale

N, N, 8006 18 20 15 0.10in 100 in/min 135V 0.060 in
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Diagrame de tiiere 11

Otel inoxidabil - 130 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 2413 2,57
163 0,3
7 3 2060 52 52 1954 2,58
8 0 1834 164 5,1 2,5 5,1 0,4 2,59
10 1613 166 0,5 2,60
1 53 53
12 2061 1453 168 0,6 2,62
15 2 50 52 1121 172 6,1 3,0 6,1 0,7 2,71

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 2060 52 52 80 163 0.3 0.101

3/8 65 165 0.20 0.10 0.20 0.5 0.102
1 2053 53 53

1/2 0 55 169 0.6 0.103

5/8 40 173 0.24 0.12 0.24 0.8 0.108
2 2061 50 50

3/4 30 174 0.30 0.15 0.30 1.5 0.112

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Otel inoxidabil - 170 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

10 3 1975 163 0,4 2,92
12 2059 1735 168 5,1 51 2,89
1 2,5 0,5
15 1375 163 2,94
20 2062 940 177 7,6 7,6 1,4 3,58
25 0 2063 54 0 54 540 186 3,0 3,0 3,8 3,96
30 398 192 46 15,2 47 4,25
32 352 194 ' 5,0 4,36
2064 4,6 Pornire
38 4 256 200 - de la 0,5 4,74

margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 3 80 162 0.4 0.115
1/2 2059 65 170 0.20 0.20 0.5 0.114
5/8 ! 50 161 0.10 0.5 0.117
3/4 2062 40 175 0.30 0.30 1.0 0.138
1 2 2063 54 0 54 20 187 0.12 0.12 4.0 0.157
1-1/4 14 194 0.18 0.60 5.0 0.171
2064 0.18 | Pornire
1-1/2 4 10 200 - de la 0.5 0.187
margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Marcare
- ID proces  Curent marcare Debit gaz la tiere Inifime L] Tensiune arc | Latime marcare
de plasma protectie Gaz de plasmd Gaz de protectie de marcare | de marcare '

Unitati 6350

de
mAsura N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm mm/min 121V 1,994 mm
metrice
Unitati

fje < N, N, 8005 18 20 15 0.10in 250 in/min 121V 0.0785 in
masura
imperiale

Otel inoxidabil - 300 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

ivsime Setari sistem Setari CNG
.| Categorie Setare Debit gaz Ia tiiere Vitezi : inittime  inittime | inaMimeade Temporizare ... .
material g c i
de tiere D ;lr:n;es potectiela . Gaz Gaz de téiere Tensiune ar transfer = de tiiere = perforare  perforare Lafime anta
mm perforare® | de plasma | de protectie | mm/min v mm mm mm s mm
12 2032 163 0,4 4,29
3 2065
15 1848 164 8.9 0,6 4,26
20 ’ 1340 178 ' 0,9 4,55
25 1040 179 1,2 4,74
2056
30 924 180 5,1 5,1 15.9 2,5 4,95
32 876 181 ' 3,0 5,02
38 2 564 182 4,0 478
| EY— 2065
40 54 0 54 521 177 17,8 4,6 4,65
44 441 165 6,0 4,40
50 387 179 Pornire 5,35
" 4 6,4 de la 09 ———
58 2066 309 175 margine 4,78
60 289 176 6,4 4,59
64 250 178 Pornire 1,0 4,27
5 - de la
70 202 185 margine| 13 4,67

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Unitati de masura imperiale

Setari sistem Setari CNC
Grosime i i o o Tnlti
. Categorie D Setare L CBEEED Viteza  Tensiune = Inaltime | Inaltime InalltiLmea Temporizare  Latime
de taiere ;;n;es protectiela . Gaz Gazde | de taiere arc transfer | de taiere perforare perforare  fanta
. perforare® | de plasmd = protectie . . : : : :
in in/min v in in in S in
1/2 80 163 0.20 0.35 0.4 0.169
" 3 2065
5/8 70 165 0.35 0.7 0.167
3/4 1 55 178 0.35 0.8 0.178
1 2056 40 179 0.90 0.20 0.35 1.2 0.187
1-1/4 35 181 ' 0.60 3.0 0.198
1-1/2 2 9066 22 182 0.70 4.0 0.188
1-3/4 54 0 54 17 164 0.70 6.0 0.172
Pornire
2 4 15 173 de la 0.8 0.216
margine
2066 - 0.25 .
2-1/2 Pomire ' 10 | 0.167
5 10 177 de la
3 6 192 margine | {5 0.200

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare
Gazde = Gazde Debit gaz la taiere inaltime Viteza . ”
o . ID proces  Curent marcare = = Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasmi Gaz de protectie de marcare | de marcare
Unitati
fje N, N, 8006 18 25 15 2,564 mm 2540 135V 1,624 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
fje . N, N, 8006 18 25 15 0.10in 100 in/min 135V 0.060 in
masura
imperiale

Otel inoxidabil - 60 A - Plasma de F5/N, de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
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Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

2,5 2023
3 2023
4 2022
5 2021
6
7
8 2020
10

55 3177 132 3,2 3,2
55 2763 132 3,1 3,1
45 2217 132 3,0 3,0
40 1869 132 2,9 2,9
35 1626 2,8 2,8
35 1445 133 2,6 2,6
35 1305 2,5 2,5
35 1100 134 2,3 2,3

Diagrame de taiere

11

1,42

1,43

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1046 2023
0.1345 2022
3/16 2021
1/4
5/16 2020
3/8

55 120 0.14 0.14
45 95 132 0.12 0.12
40 80
0.10 0.10
60
35 52 133
0.08 0.08
45

0.05
0.3
0.6 0.06
0.7
0.8

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de
masura
metrice

8002

15

2,54 mm

6350
mm/min

120V

1,82 mm

Unitati
de
masura
imperiale

8002

15

0.10 in

250 in/min

120V

0.0715in
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Diagrame de taiere

Otel inoxidabil - 80 A - Plasma de F5/N, de protectie (VWI, OptiMix)

Duzé de protectie capison

nistolet Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420309 420365 420306 420323 4203083 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Setari sistem Setéri CNC
Grosime i i " . Tnatti
material |~ Categorie 1D nroces Setare Dehit gaz Ia taiere Viteza  Tensiune | Inaltime | [Inaltime bl Temporizare  Latime
de tiere )IEPR pr::::rggf Gaz : Gaz d*f de taiere arc transfer | de taiere perforare perforare  fantd
mm : e mm/min v mm mm mm S mm
3 55 4248 125 3,0 3,0 1,69
2005
4 3 55 3052 123 3,0 3,0 0,3 1,67
5 2362 122 1,66
30 2,5 2,5
6 2004 80 45 1916 124 1,71
5,0 0,5
7 1 1605 126 1,75
8 2003 35 1376 128 1,78
20 2,0 0,6
10 o 2002 28 28 1065 134 1,73
12 2001 20 86 20 864 135 0,8 1,84
* Acesta este un gaz de protectie.
Unitati de masura imperiale
firasi Setari sistem Setari CNC
rosime = = =
material | Categorie 0 Setare Debit gaz la taiere Vitezd | Tensiune = Indltime Indltime | Indltimea Temporizare ~ Latime
4 roces . 5i 5i 5
de taiere )'(IFR protectie |3 Gaz Gazde e taiere arc transfer | de taiere de perforare perforare  fanta
in perforare™ ' de plasmi  protectie  in/min v in in in s in
0.1345 140 124 0.12 0.12 0.066
— 2005 55 03 |
3/16 105 122 0.065
0.10 0.10 i
1/4 2004 45 70 124 0.5 0.068
30 80 0.20
5/16 1 2003 35 55 129 0.6 0.07
3/8 2002 28 40 132 0.08 0.08 ' 0.067
1/2 2 2001 20 34 134 0.8 0.074
* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Marcare

Unitati s350
de

masuri N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm mm/min 120V 1,61 mm

metrice

Unitati

m;siré N, N, 8002 15 25 5 0.10in | 250 in/min 120V 0.0635 in

imperiale

Otel inoxidahil - 60 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duzé de protectie capison
pistolet

420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duzd Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 3065 140 2,5 2,5 1,490

4 1 2062 138 0,3 1,620
2028 10 80 30 2,0 2 5

5 1516 136 1,740

6 2 1179 132 2,5 2,5 0,6 1,860

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1046 3 120 120 0.12 0.12 0.063
0.1345 100 124 0.3 0.061
3/16 1 2028 10 80 30 80 129 0.1 0.10 0.2 0.063
1/4 50 132 0.6 0.070
3/8 2 20 144 0.12 0.12 0.8 0.095

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Otel inoxidahil - 80 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 3820 118 1,78
4 3 3216 121 03 1,74
5 2677 123 1,76
6 2010 10 80 30 2203 126 2,0 2,0 5,0 0,5 1,82
7 1 1794 128 1,90
8 1450 130 2,00
10 2 956 134 0.8 2,14

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 140 120
3 0.3 0.069

3/16 110 123
1/4 2010 80 80 124 0.5 0.072

10 30 0.08 0.08 0.20

5/16 1 60 132 06 0.078
3/8 40 134 ’ 0.085
1/2 2 2011 86 28 138 0.8 0.080

* Acesta este un gaz de protectie.
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Sub apa

Unitati de masura metrice

Diagrame de taiere

11

3

4 3

5

6 2010
7 1

8

10

12 2 2011

3404 120
2866 124
2387 126
1969 129
1609 130
1310 132
889 135
706 137

0,3 1,64
0,3 1,53
0,5 1,49

1,62
0,6 1,79

1,95
0,8 1,92
0,8 1,78

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 3 124 122 03 0.063
3/16 99 124 ' 0.057
1/4 72 131 0.5 0.066
2010 10 80 30 0.08 0.08 0.2

5/16 1 54 133
0.6 0.077

3/8 36 134
1/2 2 28 137 0.8 0.068

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Otel inoxidabil - 130 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI si OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 2413 159 0,2 2,31

7 3 2257 161 0,3 2,33

8 2017 163 5,1 2,5 5,1 0,4 2,36
2052 25 90 25

10 1 1613 167 0,5 2,42

12 1453 169 0,6 2,52

15 2 937 171 6,4 3,0 6,4 0,7 2,84

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 95 159 0.2 0.091

5/16 80 163 0.4 0.093
0.20 0.10 0.20

3/8 65 167 0.5 0.094

1 2052 25 90 25

1/2 55 170 0.6 0.101

5/8 30 172 0.8 0.116
2 0.25 0.12 0.25

3/4 20 177 1.3 0.141

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Sub apa

Unitati de masura metrice

6 2184 166 0,2 2,22

7 3 2057 168 0,3 2,31

8 1846 172 5,1 2,5 5,1 0,4 2,46
2052 25 90 25

10 ] 1486 178 0,5 2,67

12 1326 177 0,6 2,63

15 2 852 181 6,4 3,0 6,4 0,7 3,05

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 86 166 0.2 0.087

5/16 73 172 0.4 0.096
0.20 0.10 0.20

3/8 60 178 0.5 0.105

1 2052 25 90 25

1/2 50 177 0.6 0.103

5/8 27 183 0.8 0.126
2 0.25 0.12 0.25

3/4 18 183 1.3 0.132

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Otel inoxidabil - 170 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

10 3 1975 160 0,4 2,80
12 1735 164 5,1 5,1 2,81
1 25 0,5
15 1375 162 2,95
20 978 166 76 76 1,4 3,21

2 2058 30 90 30
25 778 175 3,0 3,0 15,2 4,0 4,07
30 633 181 Pornire | 0.5 438
32 4 578 183 - 3,8 dela 0,6 4,48
38 434 187 margine | 0§ 470

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 3 80 159 0.4 0.110
1/2 65 165 0.20 0.20 0.111
1 0.10 0.5
5/8 50 161 0.118
3/4 5 2058 30 90 30 40 164 0.30 0.30 1.0 0.120

1 30 176 0.12 0.12 0.60 4.0 0.163

1-1/2 17 187 Pornire 0.8 0.185
4 - 0.15 de la

1-1/4 23 183 margine 0.5 0.176

* Acesta este un gaz de protectie.
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Sub apa

Unitati de masura metrice

Diagrame de taiere

11

10

12
15

20
25

2058

30

90

30

1799 167 0,4 2,76

1595 169 5,1 5,1 2,86
2,5 0,5

1256 170 2,08

869 177 7,6 76 1,4 3,43

582 183 3,0 3,0 15,2 4,0 3,84

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/8 73 167 0.4 0.108
1/2 60 0.20 0.20 0.5 0.114
170 0.10
5/8 2058 30 90 30 45 0.5 0.119
3/4 36 176 0.30 0.30 1.0 0.132
1 22 184 0.12 0.12 0.60 4.0 0.152
* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Otel inoxidabil - 300 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptilMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

12 3 2159 159 3,8 0,5 3,51
15 3 1975 160 3,8 0,9 3,562
7.6 7.6
20 1 1702 165 1 3,96
25 1 1302 168 5 1 1,2 4,18
30 2 994 174 5 1 ' 150 2,5 4,58
32 2 2055 22 920 22 879 176 ' ' 3,1 4,75
38 2 639 186 17,8 5 5,37
20 612 187 _ 64 Porire = 0,5 5,40
4 de la
44 564 188 margine 08 5,43
50 403 195 1 5,70

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/2 85 159 05 | 0.138
3 0.15
5/8 75 161 0.139
0.30 0.30 1.0

3/4 1 70 165 0.154

1 50 168 0.20 1.2 0.165

1-1/4 ) 2055 22 90 22 35 176 0.20 0.60 3.0 0.186

1-1/2 25 186 0.70 5.0 0.212

1-3/4 22 188 _ 0.95 Pornire 0.5 0.214
4 de la

2 15 196 margine 10 0.226

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Sub apa

Unitati de masura metrice

12 3 1956 159 38 0,5 3,51
15 1795 167 38 0,9 3,48
7.6 7.6
20 1547 173 1,0 3,756
1 2055 292 90 29
25 1184 176 5 1 1,2 3,85
30 0 904 178 5 1 ' 15,2 2,5 3,97
32 813 179 ' 15,2 3,0 4,72

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

5/8 3 68 167 0.15 1.0 0.137

3/4 1 64 173 0.20 1.0 0.147
0.30 0.30

1/2 3 2055 22 90 22 77 166 0.15 0.5 0.136

1 1 45 176 0.20 1.2 0.152

1-1/4 2 32 179 0.20 ' 0.60 3.0 0.158

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 40 A - Plasma de aer/Aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capison
pistolet
420200 420291 420365 420288 420314 420294 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

1,5 85 4799 137 1,52
3 2019 0,2

2 85 3964 135 3,0 3,0 1,42

2,5 68 3230 133 1,34
1 2018

3 30 90 68 2596 132 2,7 2,7 5,0 03 1,28

4 2017 64 1632 131 ' 1,23

5 2 55 1070 2,5 2,5 1,26
2016

6 55 911 135 0,6 1,39

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.0359 240 0.065
0.0598 210 137 0.061
3 2019 85 0.2
0.0747 180 0.12 0.12 0.066
0.1046 30 90 160 135 0.2 0.052
0.1345 1 2018 68 120 132
0.3 0.051
3/16 60 130
2 2016 55 0.1 0.1
1/4 32 137 0.6 0.056

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 60 A - Plasma de aer/Aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capison
pistolet
420200 420309 420365 420297 420323 420294 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 2688 1,68
130
4 1 2229 1,62
2027 30 80 45 2,5 2,5 5,0 0,3
5 1928 1,57
131
6 2 1713 1,52

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 3 120 130 0.070
3/16 1 2027 30 80 45 80 129 0.10 0.10 0.20 0.3 0.060
1/4 2 65 132 0.061

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 80 A - Plasma de aer/Aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capison
pistolet
420200 420309 420365 420306 420323 420294 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 3874 128 1,70
2008 55

4 3 3143 129 0,3 1,57

5 2520 129 1,48

6 2005 127 1,51

30 80 2,0 2,0 5,0 0,5

7 1597 127 1,56
1 2009 40

8 1297 128 1,61

9 1104 129 0,6 1,66

10 2 1019 131 1,71

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 163 127 0.069
3 2008 55 0.3

3/16 100 130 0.058

1/4 30 80 70 126 0.1 0.1 0.2 0.5 0.060

3/8 1 2009 40 40 130 0.3 0.066

5/16 55 128 ' 0.063

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 170 A - Plasma de aer/aer de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capison
pistolet

420200 420513 420365 420524 420260 420258 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 3 190 0,3
0,12

7 3 180 0,3

136 0,2 0,1 0,2

8 3 164 0,4
0,11

10 3 133 0,4
15 1 70 145 0,3 07 0,10

2101 40 78 77

20 2 43 151 0,3 0,2 0,3 1,0 0,11

25 2 31 155 0,3 1,2
30 19 162 Pornire 0,12

32 4 15 165 - 0,2 de la 03
38 10 172 margine ' 0,14

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 190 136 0.22 0.11 0.22 0.3 0.116
5/16 3 165 136 0.22 0.11 0.22 0.4 0.113
3/8 140 136 0.22 0.11 0.22 0.4 0.109
1/2 95 139 0.22 0.11 0.22 0.6 0.104
5/8 ! 2101 40 78 77 60 147 0.3 0.15 0.3 0.8 0.096
3/4 o 45 150 0.3 0.15 0.3 1.0 0.111
1 30 155 0.3 0.15 0.3 1.2 0.119
1-1/4 15 165 Pornire 0.3 0.123
1-1/2 4 10 172 N 0.18 de I.a 0.3 0.135
margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 40 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420291 420365 420288 420314 420303 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

1,5 4781 131 1,31
3 2015 75 85 0,2

2 3494 132 3,0 3,0 1,29

2,5 2740 132 1,27
1 2014 68

3 30 2246 131 2,7 2,7 5,0 03 1,28

4 2013 90 64 1641 130 ' 1,22

5 2 1287 131 2,5 2,5 1,19
2012 55

6 1055 137 0,6 1,32

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.0598 210 130

0.052

0.0747 3 2015 75 85 180 131 0.2

0.12 0.12
0.1046 144 132 0.051
30 0.2
0.1345 1 2014 68 120 132 0.3 0.050
3/16 90 60 130 0.046
2 2012 55 0.1 0.1

1/4 32 139 0.6 0.054

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Marcare

Unitati
de 6350

N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 120V 2,09 mm

masura mm/min

metrice
Unitati
de
masura
imperiale

N, N, 8002 15 25 5 0.10in 250 in/min 120V 0.082in

Aluminiu - 60 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

1) aame—

Duza de I:;zttzll::lte capison Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420309 420365 420297 420323 420303 420368

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 2776 123 3,2 3,2 1,58
2026 65
4 1 2245 124 0,3 1,52
30 82 5,0
5 2025 55 1886 195 2,5 2,5 1,46
6 2 2024 45 1697 0,6 1,40

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 3 2026 65 120 131 0.12 0.12 0.3 0.065
3/16 1 2025 30 82 55 80 131 010 010 0.20 ’ 0.058
1/4 2 2024 45 60 132 ' ' 0.6 0.055

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Marcare
Gazde Gazde Debit gaz la taiere inaltime Vitezd : -
" . ID proces | Curent marcare = - Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasmd Gaz de protectie de marcare | de marcare
Unitati
de 1N, N, 8002 15 25 5 054mm = 03%0 120V 1,82 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
fje . N, N, 8002 15 25 5 0.10in 250 in/min 120V 0.0715in
masura
imperiale

Aluminiu - 80 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420309 420365 420306 420323 420303 420368

Duzé de protectie ~ Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

Setari sistem Setari CNC
ﬁﬁ:‘; Categorie 1D oroces Setare gl lers Vitezd  Tensiune = indltime  Tnaltime InaI(tleea Temporizare  Latime
de taiere )I:PR protectiela  Gaz Gazde | (e tdiere arc transfer | de taiere dkore perforare | fantd
perforare® e plasmi | protectie =

mm mm/min v mm mm mm s mm

3 3820 120 1,7
] 2006 45 2,5 2,5 Ee—

4 3 3220 119 0,3 1,57

5 2692 118 1,5

6 30 80 2237 120 5 05 1,61

7 1 2007 40 1853 121 2 2 ' 1,65

8 1543 122 1,66

10 2 1138 125 0.6 1,69

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Unitati de masura imperiale

Setari sistem Setari CNC
Grosime _ i 3i o : - o . o
e Categorie ID proces Setare L Viteza  Tensiune | Inaltime | Inaltime Inal;;mea Temporizare  Latime
de taiere XPR pr::feoc,:::f Gaz . ba de de taiere arc transfer | de tdiere Horferare perforare | fantd
in : PR [ in/min v in/mm in in ] in
3/16 3 2006 45 110 118 0.3 0.058
1/4 84 120 0.5 0.065
E— 30 80 0.08 0.08 0.2
3/8 1 2007 40 48 124
] 0.6 0.066
5/16 64 122
* Acesta este un gaz de protectie.
Marcare
Gazde = Gazde Debit gaz la taiere Inaltime Vitezi . ”
o . ID proces | Curent marcare £ - Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasmd Gaz de protectie e marcare de marcare
Unitat;
,de . N, N, 8002 15 25 5 2,54 mm 6350. 120V 1,61 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
fie N N, N, 8002 15 25 5 0.10in 250 in/min 120V 0.0635 in
masura
imperiale

Aluminiu - 130 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duzé de I:::;Z‘;:Ite CAMON  Dugzs de protectie  Duza capigon pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa
420200 420318 420365 420315 420314 420356 420368
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11 Diagrame de tiiere

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

2413 154 04 2,49

7 3 2358 168 ' 2,47

8 2078 169 2,5 2,5 2,48
2051 52 90 52 6,1 0,5

10 ] 1594 171 2,49

12 1354 174 0,6 2,51

15 2 1178 178 2,9 3,0 0,7 2,43

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

5/16 3 83 169 0.5 0.098

1/4 100 168 0.4 0.097
0.10 0.10

3/8 65 170 0.5 0.098

1 2051 52 90 52 0.24

1/2 50 175 0.6 0.099

5/8 45 179 0.7 0.094
2 0.12 0.12

3/4 30 181 1.2 0.102

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati

vde 0Ny N, 8004 18 20 15 2,54 mm 6350. 145V 1,346 mm
masura mm/min
metrice
Unitati

fie N, N, 8004 18 20 15 0.10in 250 in/min 145V 0.053in
masura
imperiale
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 170 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420327 420365 420324 420314 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 3 5969 208 03 2,41
7 3 5735 199 ' 2,37
8 1 5375 184 25 25 04 2,31
10 1 4560 163 6,1 ! 294
12 ! 2057 = 54 90 54 3440 166 06 | 229
15 2 2220 170 3,0 3,0 0,9 2,31
20 2 1156 182 1,6 2,62
3,8 Pornire
3,8 )
25 4 556 191 3,8 de la margine 277
6,1 2,0

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 235 208 0.3 0.095
3/8 190 162 0.10 0.10 0.4 0.088
1/2 120 167 0.7 0.091
1 2057 54 90 54 0.24
5/8 75 171 0.12 0.12 1.0 0.091
3/4 50 180 1.5 0.102
2 0.15 0.15
1 20 192 2.0 0.109

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Marcare

Unitati

.de N, N, 8005 18 20 15 6350. 121V 1,816 mm
masura mm/min
metrice
Unitati

,de N, N, 8005 18 20 15 250 in/min 121V 0.0715in
méasurd
imperiale
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Diagrame de taiere

Aluminiu - 300 A - Plasma de N,/N, de protectie (Core, VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420362 420365 420359 420323 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

Setari sistem Setari CNC
ir::::l:l Categorie 1D oroces Setare Lt i Vitezi  Tensiune  indltime inaltime InalltiLmea Temporizare  Latime
de taiere )IZPR protectiela  Gaz Gazde | (e tdiere arc transfer | de taiere i perforare | fantd
perforare™  de plasma | protectie .
mm mm/min v mm mm mm s mm
10 5182 160 3,41
12 3 4542 162 3,8 04 3,36
Ew— 7,6 7,6

15 3582 164 0,5 3,37
20 1 2054 54 2064 173 51 0,9 3,70
25 1564 177 5,1 5,1 12,7 1,5 3,80
30 1248 183 ' 4,18
32 54 90 1123 185 64 Pornire 05 4,34
38 4 643 193 de la 4,80
40 559 197 6.4 margine 0 4,81
44 2100 58 399 204 _ 0,8 4,83

Pornire
50 5 270 210 de la 1,0 4,87

margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11

Diagrame de taiere

Unitati de masura imperiale

3/8 3
1/2 3
5/8 3
2054
3/4 1 54
1 1
1-1/4
4
1-1/2
1-3/4 4 54
2100
2 5 54

210 160 04 0.135
170 163 0.15 ’ 0.131
0.30 0.30
54 130 164 0.5 0.133
85 172 0.8 0.145
0.20

60 177 0.20 0.50 15 | 0.150
45 185 Pomire | o 0.170
25 193 dela ' 0.189
15 205 _ 005 Mardine 08  0.190

58 Pornire
10 211 dela 1.0 0.192

margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
fje N, N, 8005 18 25 15 2,54 mm 2549 135V 0,686 mm
masura mm/min
metrice
Unitati
,de N, N, 8005 18 25 15 0.10in 100 in/min 135V 0.027 in
masura
imperiale
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 60 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420300 420365 420296 420323 420303 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 2754 122 2,5 2,5 50 1,38

4 1 2402 124 2,0 2,0 ' 0,3 1,41
2028 10 80 30

5 2050 126 2,0 2,0 5.0 1,43

6 2 1698 128 2,5 2,5 ' 0,6 1,46

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

0.1345 3 120 126 0.12 0.12 0.3 0.054

3/16 1 80 122 0.3 0.056
2028 10 80 30 0.10 0.10 0.20

1/4 5 65 124 0.6 0.054

3/8 18 138 0.12 0.12 0.8 0.062

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 80 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420300 420365 420290 420323 420303 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

3 3820 121 1,68
4 3 3216 122 0,3 1,65
5 2677 124 1,62
6 2010 10 80 30 2203 126 2 2 5 1,61
7 1 1794 128 0.5 1,64
8 1450 129 1,71
10 2 956 133 0.8 1,77

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

3/16 3 110 122 0.3 0.064

1/4 80 126 0.5 0.063
2010 80

5/16 1 10 30 60 129 0.08 0.08 0.2 06 0.067

3/8 40 132 ' 0.071

1/2 2 2011 86 28 135 0.8 0.061

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 130 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420469 420365 420315 420314 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 2413 154 04 2,49

7 3 2283 155 ' 2,50

8 2083 156 2,5 0,5 2,50
2052 25 90 25 6,1 6,1

10 . 1702 158 0,6 2,51

12 1382 160 0,8 2,54

15 2 1178 164 3,0 0,9 2,77

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 3 95 154 0.4 0.098
5/16 83 156 0.10 0.5 0.099
3/8 70 157 ' 0.6 0.099
1 2052 25 90 25 0.24 0.24
1/2 50 161 0.8 0.101
5/8 45 165 1.0 0.112
2 0.12
3/4 35 168 1.2 0.121

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 170 A - Plasma de N,/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420472 420365 420324 420314 420356 420368

Duzé de protectie  Duza capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

10 3 1994 160 0,4 2,75
12 1834 162 0,6 2,76
15 ! 1502 166 2,5 7,6 0,9 2,84
20 978 172 2,3 3,02
25 2 778 177 4,0 3,26
30 2058 30 90 30 642 181 2,5 Pornire 0,3 3,38
32 4 590 182 de I-a 04 3,42
margine ! !
) Pornire
38 5 434 187 de Ila 0,5 3,65
margine

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

5/16 3 2057 54 54 213 185 0.24 04 0.091
3/8 3 80 160 ' 0.108
1/2 1 70 163 0.10 0.6 0.109
5/8 1 55 167 ' 0.30 1.0 0.113
3/4 2 40 171 2.0 0.117

90 0.10
1 2 0058 30 30 30 177 4.0 0.129
Pornire
1-1/4 4 23 182 de la 0.3 0.135
margine
Pornire

1-1/2 5 17 187 de la 0.5 0.140

margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de tiiere 11

Aluminiu - 300 A - N, plasma/H,0 de protectie (VWI, OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet
420200 420475 420365 420359 420323 420356 420368

Duza de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

12 2286 164 0,5 3,76
3 3,8 3,8 7,6

15 2010 165 0,7 3,72

20 1702 169 8,9 1,1 4,00
1 5,1 5,1

25 1302 173 15,2 1,9 4,15

30 2055 29 90 29 1086 177 6.4 55 3,1 4,37

32 2 1006 179 ' 57 17,8 3,6 4,46

38 766 6,3 6,3 5,0 4,72

40 724 185 Pornire 0,4 4,82

0 4 594 - 6,4 de la 1
5 margine 0 530

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/2 90 164 0.5
3 0.15 0.15 0.30 0.15
5/8 75 165 0.8
3/4 70 168 0.35 1.0
1 0.20 0.20 0.16
1 2055 29 90 29 50 173 0.60 2.0
1-1/2 2 30 185 0.70 5.0 0.19
_ 0.95 Pornire
2 4 20 185 dela 1.0 0.21
margine

* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Aluminiu - 130 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capigon
pistolet

420200 420318 420365 420315 420323 420356 420368

Duzé de protectie  Duzé capison pistolet Duza Inel de turbionare Electrod Tub de apa

Peste nivelul apei

Unitati de masura metrice

6 2413 163 0,3 2,39

7 3 2060 52 52 2205 164 0,3 2,42

8 0 1885 165 2,5 2,5 5,1 0,4 2,48

10 1340 167 0,5 2,56
1 2053 53 53

12 1100 169 0,6 2,51

15 2 2061 50 52 1016 172 3,0 3,0 6,1 0,7 2,57

* Acesta este un gaz de protectie.

Unitati de masura imperiale

1/4 95 163 0.3 0.094
3 2060 52 52
5/16 75 165 0.4 0.097
0.10 0.10 0.20
3/8 55 166 0.5 0.101
1 2053 53 0 53
1/2 40 170 0.6 0.098
5/8 40 173 0.8 0.102
2 2061 50 52 0.12 0.12 0.24
3/4 35 174 1.5 0.107

* Acesta este un gaz de protectie.
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Diagrame de taiere

Marcare
Gazde Gazde Debit gaz la taiere iniltime Vitezi , -
plasma  protectie ID proces  Curent marcare Gaz de plasma Gaz de protectie U marcare  de marcare Tensiune arc | Létime marcare
Unitati
de 6350
masurs | N2 N, 8004 18 20 15 254mm  O-Ps 145V 1,346 mm
metrice
Unitati
m:‘i‘iré N, N, 8004 18 20 15 0.10in | 250 in/min 145V 0.053 in
imperiale

Aluminiu - 170 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capison

Duza de protectie

Duzé capison pistolet

Duza

Inel de turbionare

Electrod

Tub de apa

pistolet
420200 420327 420365 420324 420323 420356 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Setari sistem Setéri CNC
Grosime i i . . Tnlti
e Categorie 0 Setare Debit gaz la taiere Viteza  Tensiune = Indltime | Inaltime Inal(tILmea Temporizare |  Latime
de taiere xp;nf;:es protectie la Gaz de taiere arc transfer | de taiere i perforare fanta
perforare* | de plasmi de protectie :
mm mm/min ) mm mm mm S mm
10 3 3334 166 0,4 2,475
12 2059 2934 5,1 5,1 0,6 2,471
1 173 2,5
15 2150 0,7 2,476
20 2062 1213 186 7,6 7,6 1,1 2,937
25 ) 2063 54 0 913 | 190 3,0 30 152 | 19 | 3195
30 650 192 3,242
4,6 4,6 0,5
32 552 193 3,255
2064 4,6 Pornire
38 4 384 196 - de la 0,5 3,341
margine
* Acesta este un gaz de protectie.
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11 Diagrame de tiiere

Unitati de masura imperiale

3/8 3 2059 135 165 04 | 0.097
1/2 1 2059 110 175 0.20 010 0.20 0.6 | 0.097
5/8 2059 75 172 0.8 | 0.098
3/4 2062 50 185 0.30 0.30 1.0 | 0.114
1 2 2063 54 Y 54 35 190 0.12 0.12 0.60 2.0 0.127
1-1/4 22 193 0.18 05 | 0.128
1-1/2 4 2064 15 196 - 0.18 Pﬁénlze 05 | 0.132
marglne

* Acesta este un gaz de protectie.

Marcare

Unitati
de 6350

.. Ny N, 8005 18 20 15 2,54 mm . 121V 1,816 mm
masura mm/min
metrice

Unitati
de
méasurd
imperiale

N, N, 8005 18 20 15 0.10in 250 in/min 121V 0.072in
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Diagrame de taiere

Aluminiu - 300 A - Plasma amestec oxigaz/N, de protectie (OptiMix)

Duza de protectie capigon

Duza de protectie

Duza capison pistolet

Duza

Inel de turbionare

Electrod

Tub de apa

pistolet
420200 420362 420365 420359 420358 420356 420368
Peste nivelul apei
Unitati de masura metrice
Setari sistem Setari CNC
Grosime i i " o Tnlti
] Categorie D Setare L ACBERET] Viteza | Tensiune = Indltime | Inaltime Inal(tiLmea Temporizare  Latime
de taiere ;;l::es protectiela  gaz Gazde @ de taiere arc transfer | de taiere iorferare perforare  fanta
perforare™  de plasma | protectie -
mm mm/min v mm mm mm ] mm
12 3 3810 163 0,4 4,04
15 3442 167 0,5 4,08
20 ] 2356 174 8,9 0,9 4,20
25 2056 2056 180 5,1 1,2 4,22
26 1960 181 8.9 1,3 4,26
30 1480 184 ' 197 1,9 4,57
32 ) 54 Y 54 1245 186 ’ 2,3 473
38 645 194 4,0 5,41
EEe— 2065 15,2
40 582 189 05 5,54
44 470 177 6,4 8,9 5,79
2066 Pornire
50 4 391 179 - de la 0,5 6,02
margine
* Acesta este un gaz de protectie.
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Unitati de masura imperiale

Diagrame de taiere

Setari sistem Setari CNC
Grosime i 3 " - inlti
. Categorie D Setare LIl Viteza  Tensiune = Inaltime | Inaltime T Temporizare  Latime
de taiere ;;n;es protectie la Gaz Gazde | de taiere arc transfer | de taiere perforare perforare fanta
. perforare* | de plasmd | protectie . . : : : :
in in/min ) in in in S in
1/2 150 163 0.4 0.159
3 2065 i
5/8 130 168 0.35 0.6 0.161
3/4 95 173 0.20 ' 0.8 0.165
1 0.35 i i
1 2056 80 180 1.2 0.166
1-1/4 ) 54 0 54 50 186 0.50 22 | 0.185
1-1/2 2065 25 194 0.60 4.0 0.214
1-3/4 18 176 0.95 Pornire 0.229
4 2066 - ' dela 0.5
2 15 179 margine 0.238
* Acesta este un gaz de protectie.
Marcare
Debit gaz la taiere S S
Gazde Gazde Inltime Viteza . o
. . ID proces | Curent marcare . Gaz de Tensiune arc | Latime marcare
plasma | protectie Gaz de plasma ; de marcare de marcare
rotectie
Unitati
,de . N, N, 8005 18 20 15 2,54 mm 2540. 135V 0,686 mm
masurad mm/min
metrice
Unitati
d N, N, 8005 18 20 15 0.0in  100in/min 135V | 0.0271in
masura
imperiale

Diagrame de taiere pentru taiere tesita

Setarile tensiunii arcului pentru tdierea tesita depind de unghiul pistoletului si de tensiunea arcului
sistemului de taiere. Tensiunea arcului poate varia de la un sistem de taiere la altul, chiar si atunci
cand piesa de lucru are aceeasi grosime. Din acest motiv, diagramele de taiere nu includ tensiunea
arcului pentru taierea tesita.

Geometria pistoletului pentru debitarea tesita

Piesele consumabile pentru XPR300 sunt create pentru a mentine un punct de centrare cat mai
constant. lungimea pistoletului si diametrul duzei de protectie pot diferi in functie de curentul
de téiere, asa cum se arata in Tabelul 317.

Consultati Tabelul 31 pentru a vedea geometria tesiturii pe care o veti obtine cu pistolete XPR
cu consumabile pentru materiale feroase (otel slab aliat) si neferoase (otel inoxidabil/aluminiu).
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Diagrame de taiere

Tabelul 31 — Geometriile taierilor de tesire pentru exemple de procese feroase si neferoase

Geometrie taiere tesitad* pentru procese feroase (otel slab aliat)

Procese cu otel slab aliat Unghi con du[;iéar::t;::o:aetc:éltie Lungime pistolet Punct de centrare
Otel slab aliat, 300 A 76° 8,64 mm 128,27 mm 133,81 mm
Otel slab aliat, 170 A 76° 7,24 mm 128,45 mm 133,07 mm
Otel slab aliat, 130 A 76° 6,73 mm 129,21 mm 133,53 mm
Otel slab aliat, 80 A 76° 6,10 mm 129,92 mm 133,83 mm
Otel slab aliat, 30 A 76° 5,46 mm 130,23 mm 133,73 mm

Geometrie tesitura* pentru procese neferoase (otel inoxidabil si aluminiu)

Proces neferos Unghi con duDziéa'::lqeetpr:loftztcét'ie Lungime pistolet Punct de centrare
Neferos, 300 A 76° 8,00 mm 128,85 mm 133,99 mm
Neferos, 170 A 76° 7.25 mm 128,96 mm 133,58 mm
Neferos, 130 A 76° 6,60 mm 129,06 mm 133,27 mm
Neferos, 80 A, uscat 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
Neferos, 80 A, umed 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
Neferos, 60 A, uscat 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm
Neferos, 60 A, umed 76° 6,10 mm 129,41 mm 133,32 mm
Neferos, 40 A, uscat 76° 6,10 mm 129,36 mm 133,27 mm

* Geometria taieturii tesite se bazeaza pe dimensiunile pistoletului si pe caracteristicile descrise in Figura 50

de la pagina 193.
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Diagrame de taiere
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Scheme de conexiuni

Aceasta sectiune cuprinde schemele de conexiuni pentru sistem. Cand construiti o cale de semnal,
consultati sectiunile Lista de piese sau Depanare, urmatoarele conventii va vor ajuta sa intelegeti
organizarea schemelor de conexiuni:

m  Numerele paginilor sunt inscrise in coltul din dreapta jos al fiecarei pagini.

m  Referirile la alte pagini folosesc urmatorul simbol de conexiune:

Foaia C
_4-D3
Numar foaie Coordonate  Bloc de referinta

Utilizati numarul foii pentru a afla foaia de referinta. Aliniati coordonatele A-D pe axa Y si numerele
1-4 pe axa X ale fiecarei planse pentru a afla blocul de referinta (asemanator unei harti rutiere).
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Scheme de conexiuni

Simbolurile schemelor de conexiuni

# | ‘ |- Baterie
H % Capac, polarizat
% % Capac, nepolarizat

T Capac, alimentare prin

/7 "\ Disjunctor

? Ecranaj cablu coaxial

Senzor de curent

@ Senzor de curent

YYYN
|IIII|

—+} Dioda

NN\ ~ Dispozitiv de interblocare
OV O usi

8@ Ventilator

"7 Alimentare prin LC

X

Filtru, curent alternativ (AC
A (AC)

[[ ]| Siguranta fuzibila

) Alimentare curent continuu

Impamantare, sasiu

IGBT

Inductor

LED

% L

Lampa

MOV

Pin

Mufa

Fisa

Tranzistor PNP

Potentiometru

Buton de actionare

normal inchis

FE DY T UK

Buton de actionare

normal deschis

®)
©)

Impamantare, pamant

Clema de legare la pamant | |

| tmoeem f$0

$

D3 Of 7,

o O0—

Priza de curent

Releu, bobina

Releu, normal inchis

Releu, normal deschis

Releu, stare solida, curent
alternativ (AC)

Releu, stare solida, curent
continuu (DC)

Releu, stare solida

Rezistenta

SCR

Duza de protectie

Derivatie

Fanta scanteie

Comutator, debit

Comutator, nivel,

normal inchis

Presostat, normal inchis
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Scheme de conexiuni

Presostat Temporizare deschis, ) )
Ventil, electromagnetic

normal deschis normal deschis/oprit

o Temporizare deschis, . )
Comutator, 1 pol, 1 deviatie Sursa de tensiune

normal inchis/pornit

Temporizare inchis,

Comutator, 1 pol, 2 deviatii Dioda Zener

7 (9 <

normal deschis/oprit

Comutator, 1 pol, 2 deviatii,

. Transformator
centrare oprita

I IR I

Termostat

o Transformator, miez de aer
normal inchis

Termostat -
Transformator, bobina

- S S PO W

normal deschis

f\)(»lT

Bloc de conexiuni Triac

Q$o Temporizare inchis,
normal inchis/oprit

(I B

r

Sursa de tensiune curent
alternativ (VAC)

OGRS

Simbolul pistoletului

Electrod

Duza

Duza de protecpie

LUJ Pistoletului
\NW4¢
%U A Pistoletului, HyDefinition®
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Scheme de conexiuni
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Prezentare generala (Foaia 1 din 20)

4 | 3 + 2 | 1
Air > Air >
02 > 02 >
N2 > N2 >
Pomor™ Core Console as]  VWI Console
w/ Ground F5
H20 >
D D
AIr > Pilot Arc
02 > Water (Shield Fluid) Hose
N2 > Coolant Hoses
NS Torch Lead Assembly
g OptiMix Torch Connect
Hex Gas Hoses T h
H20> Power Lead (120 VAC) orc
CAN Cable .
Lifter
i ik l (Optional Unit) -
Coolant Out Hose = e
Coolant Return Hose :':
Gas Power Cable ] :’:
CAN Cable
Pilot Arc_Cable
¢ Cathode Lead — C
Torch
Work Lead
rc Workpiece
* k
Power Supply S
Discrete Interface Cable l_ —I
]
| |
RS—422 Interface Cable
i CNC |
EtherCAT Interface Cable | Interface
5 | (Customer Supplied) Operator ;
CNC Interface Cable | — Rendont X
(Optional Unit)
_ THC _= Lifter 1/O Interface Cable N
(Optional Unit)
_‘ Motor Drive Cable
]
A A
013403
3 T 3 i 2 I 1
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Sursa de alimentare cu plasma 1 (Foaia 2 din 20)

4 | 3 <+ 2 | 1
L1
SEE SHEETS 6 & 7 FOR SHEET
ALL SUPPLY VOLTAGE 24VDC | g_py
L3 INPUT WIRING SHEET
PE D | 4_a3 | PA RELAY
o i e [
_ o @ 3 3 WORK LEAD SENSOR
FE|W|V I v |TB1 |_ _| Vb see 223400 sueer |
5 | | - a0 < - M < wv S I I ) 4-C1
Yy Ne & yyyy)s 47 853
L3 R3 | 1 1A 1A |_ >J al > = al > (=) —|
t - 3132z B 3% 2B 2 A [4sest
L2 R2 l | c a Jzlalzlzld I xlalzlzl) H '
- | L Bl £z t%géot %%géot -~ Mt w0
L ) T2 S 3 83 & 43 B ( 2 et
SHEET RED | R 1 | ¥ | P T
s-c2 | AA RED/BLK +3.3V Z J1.1
: 1 zlzls 3-B1 (-)NEGATIVE
120VAC CNTRS | | IN_CHIDO | 2lelg |
CHOPPER SA - 2 | T8 e
229679 IN_cHiD1 [ || ] ;
7 IR_CON |Z|Z | | | Chopper 1 |
SHEET F | PCB 2 IN_CHID2_| AN | N
4-A2 RED B+ | —I EARTH GND | | ¢ al g
1 | | D1 Duty Cycle A J1.3 x| 3
IN RUSH RLY 2 5 9 D2 Duty Cycle B CANL 6 |
WHT B2 9 e D3 Status CANRES |
1] D2 Activity 7 | 4 |
i “rSVhus
MAIN CNTR RLY | | | B 1 |
SHEET J1.S
D2l +33V | /0 L
a3 | E | | Bee isVr-toy e RS Tes
RED| |WHT 2A 2a| D31 Chopper A Enable 141371 | 100K 220NF |
i D32 Cho ger Enoble PCB S
c Je | D33 CAN
s | T | | 28 op| D34 CANRX | |
5-C2 J6
120VAC CNTRS | | 2C zc| | SHEET |
RED . R I HRS40
b |Mecon | | |_______ | 439 |
L1 RED/BLI " P‘{ | ++)POSITIVE| HRS3
| | l . | SHEET |y |
L2 P2 | SHEET 3-B1 |
L ette] q = AB| S| oan |
! | i | & ” *C2 R7 o1 |
22NF] 10K )
L3 | . | Ps T L ¥ ~l/\IJ3.2 I/ \IJA.6I/ J223399
I_llJ I | - N ™M < - M ¥ 0w - N M < 0 | |
i CS1 (HPOSITIVE | J22
| ryyyie [ J3 N7 frerR—
| s sl ] S S |
Z|l ¥ o Z Z| | o S
| l al$ 3l Z 2 ji‘%%z"’. e i o4 2R6
38 o aM |
= R £2258; ¢2288¢ | 2o
i 8 L 5 523 5 CRL 3
| | xf ¥ | | N
B U L2 3C | + 21 {Qpa2 - - 1
| | | +3.3V ] + -
L~ o
IN_CHIDO
Fise] [ CHOPPER SA CHIDO ||, || o—
229679 IN_CHID1
| segPgen 2 IN_CHID2 3
PCB 3 - NN X 3
y | | | Dty cycte 4 EARTH oND | | o 2 a
uty Cycle CANL
@ W SHEET | o OVAC D3 Status ——> |6 | /J7
| 5-D4 | B4 Actiity caNRES [ 0] )] — e —=
RN D10 +9VBus < ¢
x | | z 46 _J6 .
_ & D20 A+5V REDTN N ]t24VIN ¥
4w | | Y i), ) epzivon
[o] er naole
m 4A 4A| D% Cho’:é%er Enable ’S,J
L _ | ] | D37 CaNmX | PA ENABLE
4B 48 B PCB 4
| ] | +2 3-C4 Stort Circuit/Pilot Arc Controller N | SHEET
+VBUS 229678 4-B1
f
ol o 4C 4C 24VDC _—— — — —
g u | | I_ usB J
120VAC ———————I:I——
SHEET
J19
A X | 5_p3 | 120vAC | |
xrRM TEMP | M| C
013403
7 T 3 * 2 T i
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Sursa de alimentare cu plasma 2 (Foaia 3 din 20)

4 3 + 2 | 1
IND IND IND IND
TEMP TEMP TEMP TEMP
1A 1B 2A 2B
123 4 123 4
( Y ) ( NJ3
D SHEET 1 D
XFRM TEMP | "y, fE j ) SEhp
o] Ef o| E| of E| of = =) = ol &=
] = ] = | = ] = | I al
m 3 > @ e > ml = @ >
Je Js
N N 4 JII I I J otz
1 23 456 78 123456 7829
R =5 & & i =sasaasmanll bty
SHEET RED
24VDC A 1 +24Vin
i 5-C1 RED I - S 5 & ¢ b | B
WHT 2 22 & & B sz = 5 &
e 3 I 24VGND -E £ 5§ K -5 5 B & |
SHEET = [a) o o a o [a) o
24vc| 00 | B 4 & 2 2 2 £ = =2 = Earth_GND
- 8 1
S 3 CANGND NEN 223399 p—
| CONTROL 3 B | oog2 | AN
141322 CANH 4
PCB 1 CANL 5
Earth_GND
POWER D69 SHIELD OHMIC CONTACT D38 HEAT X FAN 1 &
c USB D2 +24Vv D4S CLTFLOW D41 HEAT X FAN 2 | c
D3 +5V D108 PILOT ARC ENABLE D43 HEAT X FAN 3
= D4 A3.3V D89 REMOTE ON/OFF RELAY D47 HEAT X FAN 4 |
ﬁ| DS +3.3V D103 LEVEL SENSOR D104 STATUS
D94 +1SV D20 MAG FAN ENABLE DIOS ACTIVITY CNC +24V h ADD JUMPER IF NESCESSARY TO SUPPLY CNC +24V DC
| D95 -15V D24 HXFAN ENABLE D49 USBFLAG +24V CNC 2 02 AMPS MAX.
D86 REMOTE ON/OFF D6 PILOT ARC RELAY DS1 RS422 TX & =
| DS0 PLASMA START D19 MAIN CONTACTOR DS2 RS422 RX |
DS3 HOLD D25 INRUSH CONTACTOR D78 CAN RX
3 | DS4 SHIELD PIERCE GAS D97 COOLANT SOLENDID D79 CAN TX | e
DS6 MOTION D100 PUMP ENABLE D84 WIFI GP1
| D61 ERROR D28 MAGFAN 1 FB D8S WIFI GP2 |
D64 CNC HOLD D31 MAGFAN 2 FB D81 WIFI TX pp—
| D66 NOT READY FOR START D82 WIFI RX | Y| o-ct
| D68 AUTD PIERCE DETECT D80 ETHERCAT EEPROM SIZE | po
Z| oo
120VAC | + . |
120VAC + = =
B ol & E E e 22 X | SHEET B
SHEET SHEET s n n 29 0EBE 2-C1
s02 | R s—c1 | AS . 33 ©oRESs
| B, W g5e e T4 EtherCAT In EtherCAT Dut |
3 S &g e e Erww 28
wl 5 2255 bW e g rxee=T3E 2 2
Z EARTH GND zZl 2 | °°<:’(’+|+Io.u.og +.%%EEOO & o & |
g Z
> NS HHEEHEEMBEERE SEEENNEE EEE
S gl HEEMEEEEHEEE HHEEEEEF g g3
o N oy | z|le|t|a|S| 32| Z|6|o|d|w Gl & 2222 5|5 |
(A A A eret N AR R 2222227 KT JII I I VI g YN 147 J49 NDZZLE ELECTRODE WORK
[123] 12 123456 78 9101112 123456 78 [12345]
J““I\ ¢¢¢¢¢¢¢¢¢¢/| N N N
223502 223502
208367 208367
120VAC EARTH GND
SHEET SHEET - -
10-a4 | AQ CAN | g pp | AP
EtherCAT In EtherCAT Out
A A
013403
7 3 * 2 T T
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Sursa de alimentare cu plasma 3 (Foaia 4 din 20)

4 | 3 <+ 2 | 1
FL1
D ]
N
WHT s I_ _I FLL
74 MAGFAN 2 FB RED
pa— BLK +15V 1 3 3
— MAG FAN 2 | "5 | Y 15 PWRGND ) Bk | s
RED 3 FAN EN CLR
e CLTFLOW 3 1 1
1 MAGFAN 1 FB L RED
MAG FAN 1 | ST BLK N e
oc2 | K RED ; e ° O | ¥ | WoRK LEAD SENSOR
Wt 13 FAN EN PWR GND I e 2-D2
Py BLK 20 HEAT X FAN 2 WORK LEAD SENSOR 7
HEAT X FAN 2 | 00 | L 21 =
RED 9 HXFAN EN ®
WHT 7 HEAT X FAN 1 CONTROL
SHEET BLK 141322 BRN
c HEAT X FAN 1 [ 51 M - 8 PCB 1 . ! BLK o
19 HXFAN EN LEVEL SENSOR 2 LvL
WHT 10 HEAT X FAN 3 PWRGND 3 BLU SNSR
SHEET BLK
CABINET FAN 1| o0, | AT RED 11 s )43
27 HXFAN EN i
el 23 HEAT X FAN 4 |u1 5
CABINET FAN 2 | SMEET 1 Ay BLK 24
6-B4 RED
RED 12 HXFAN EN T+24V 1 | SHEET
wHT | V | 5_gp | WORK LEAD SENSOR
< |4 MAGFAN 3 REMOTE RLY 2
3 < |6 FAN EN K=
w n
< |5 w
< |16 FAN EN PA ENABLE C ) BLU__ poes
< |17 MAGFAN 4 FB PA ENABLE E ) WHT | N | 5_a1 | WORK LEAD SENSOR
~ 18¥ < =
~N o R
- ~
3y |
| RS422 RS422 |
: |
B | | > |
S a | [=] [=] o o o o |
5 B E L 2 ¢ 5 5 & 5 5 3
| § & N °© % 4] 5 E T« I+ g + T T 1+ a + T |
. ¥ 2z 3§93 ko 22y 9 ke Fooos o 4
| & = = z Qaa SrEER B ] SRER? Z 5 |
- - — /= - — — —/ = L )Js__ NI Q\A)\A)\A)\A)UJF - - - -/ /=
123 456 78 9101112 123456789 123456789
. F Y Y /IJ“
8t il i ) s =
SHEET SHEET
PA RELAY | UL | D H | ggs | PUMP RLY
SHEET SHEET
MAIN CNTR RLY | "0, | E G | goc1 | COOLANT SLND
SHEET
A F | ooca | IN RUSH RLY
013403
7 T 3 * z T T
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Sursa de alimentare cu plasma 4 (Foaia 5 din 20)

4 | 3 + | 1
SHEET SHEET
220VAC | gy | W X | goas | 120vAC
D
D E ol &
Ml v @l O
PPN Jze
- A M <+ 0 ©
™1 v
R B
| 2E 213
ol o Q
<< < E N N 2]_RED/BLK
> = > 120VAC CONSOLES 1 1 SHEET
3|3 3 120VAC CONSOLES —
N | & & S 3 EARTH GND P RED f R s-gs
RED/BLK
120VAC 3 SHEET
PWR DISTR ] S 120VAC
| 141425 1|4 | —RED | 5-B1
PCB 7 5 RED/BLK T [
| L |l | ] RED 5-p1 | 120VAC
RED/BLK
|10A 108 120VAC CONTACTORS 7 e Ul = | ovac ontrs
v 1 |g | —RED ] 2-C4
o RED/BLK poy
| L1 Jio) ] RED | AAl 704 | 120vAC CNTRs
=2 c
c o [
| ., 5 S
n % v
| R |
3 £ 24V Power Supply
=z =z
| 53 | r——————
ol ¢ psi 120VAC
| S | | 229640 Ag| s
g 3-B4
R PS1 L
| 10A | SHEET A RED PS1 24V PS1 L st N' S SHEET "
4 24VDC _ WHT 5-C2
| 120VAC ﬂ:uowac | 3-D4 RED PS1 GND PS1 N
PS1 24V 120VAC
2avoc | L | p WHT
| 2-D3 PS1 GND
K1 ]
BLK
SHEET I 1 |
220VAC_F | o g1 | Q L WHT 2 b |—
RE _— — — —
D1 120VAC 1 1 SHEET
N g j ) WHT I V| 4_ci | REMOTE ON/OFF RLY
N
| s S
B ~ B
Front |
Panel
f RED/BLK f 120VAC HOT v b oo
LT n 2 RED 2 EARTH GND | ower Supply
5 I_ - J ps2
- - — — — — | 229671
J8B  JsA bs L 120VAC
RED RED V4 —]
SHEET ! 1 PS2 48V PS2 L T SHEET
L PS1 N _ —
N 48voC | g py | | LBk 1o o BV PS2 GND PS2 N 5-C2
A A
013403
7 T 3 * T T
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Sursa de alimentare cu plasma 5 (Foaia 6 din 20)

4 | 3 + | 1
HX FANI HX FAN2
SHEET
48VDC | 5_poy
A 4
| !
o /M
AN Xuet
- oM % - a0+ - N ™ ¥
D 1 1 N ( N3 ([ N oo
[ |
: g
| z 3F e g e |
o
tZzzZ. g g
| £E7 £ MAGFAN 2 FB SN 1 > —¥hT —
T T T =z MAGFAN 2 EN 2 RED J | 4Zps | MAG FAN 2
_ FAN PWR DISTR BLK
PWRGND 3
141384 WHT
| RN MAGFAN 1 FB 4 6D pp
MAGFAN 1 EN 5 K| 4Zcs | MAG FAN 1
Jis o BLK
RED
1 1 +48V WHT
MAG FAN 1 BLU FXFAN 2 FB ! RED SHEET
O 2 T 2 MAGFAN 1 EN HXFAN 2 EN 8 > L | 4_ca | HEAT X FAN 2
3 LK 3 MAGFAN 1 FB 9
4 4 PWRGND HXFAN 1 FB 10 WHT
HEET
19 5 HXFAN 1 EN 11 RED M f_c4 HEAT X FAN 1
c ; RED 6 MAGFAN 2 EN )12 BLK
MAG FAN 2 BLU 7 MAGFAN 2 FB ¢ o
2 Iy [
@) 3 WHT 8 | o
BLK n 1
4 o ->| | CLT sOL
Y
| | J7
| | SHEET RED 1 1
—RED_|
COOLANT SLND |, T | G WHT |, 2
4
WHT f CAB FAN 1 FB +asv !
SHEET RED HXFAN3 EN 2 PUMP RLY
CABINET FAN 1 2 CAB FAN 1 EN (O3 cAB FAN 3
a-cs | AT BLK HXFAN3 FB 3 RED -
3 PWR GND PWR GND 4 WHT H
"é:; 4 CAB FAN 2 FB 4n2
HEET [
CABINET FaN 2 | ol | AU S 5 CAB FAN 2 EN S
6 SSR1
NN 1 PUMP Jai 3 4 220VAC_F
3 3 HXFAN4 EN 2 MTR 1 1 BLK 2~1 BLK popee
V) el °
B 9 (8 caB FAN 4 WHT Qs
| HXFAN4 FB 3 2 2 5-B4
4
| L
@
A
013408
% T 3 * I 1
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Sursa de alimentare cu plasma 6 (Foaia 7 din 20)

4 |
]
L2 WIRING FOR 240, 380, 415, 440, 480, & 60OV
s INPUT SUPPLY VOLTAGES
PE
FE|W|V|U|TB1 |___|
S, .
L3 R3 | l 1A
2 R | | 18
L1 R1 T2 .
| | 1
7 IR_CON =z | | |
B1+ |_ _| | |
® 6 9
B2 I_ [ '] | |
| | 22
‘ | |
28
J6
| | 2
Al | |
] |A2II M-CON P1
| 1r | I i |
L2 ool 2 O |
A 1 1T | | | |
L3 | | | P3 I |
L] B
| & | 3
| |
B L1 ) : : 3¢
Fuse [] [] | |
. | |
2 220VAC | |
N BRN | |
- &
M- —In | | 4A
= =
| ] 4B
| ] 4C
120VAC | |
A

L3

PE

L1

L2 WIRING FOR 400V

INPUT SUPPLY VOLTAGE

| EMI FILTER | 209283

120VAC

L3 R3 |
L2 ’32 |
L1 R1 T2
IR_.CON = Z |
Bl+ |_ —| |
% o 9
B2 I_ I "] |
J6 |
Al |
M_CON
L1 |A2II P1
1T | I
L2 | ool P2 |
T 1r I
L3 | | P31
"] f
L1 ) :
Fuse [] [ |
. |
z 220VAC |
N BRN |
'
o

013403
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Sursa de alimentare cu plasma 7 (Foaia 8 din 20)

4 | 3 + 2 | 1
L1 B L1
WIRING FOR 200, & 208V L2 WRING FOR 220V
s INPUT SUPPLY VOLTAGES G INPUT SUPPLY VOLTAGE
L. L.
PE PE
FE|W|V|U|TB1 |___| |PE|W|V|U|TB1 |___|
D | | | |
L3 R3 | J 3 R3 | J 1
2 R | |18 L2 R | | 18
L1 Ri T2 * L1 R1 T2 *
| L | Lic
7 R_CON T2z | | | R_CON =2 | | |
B1+ |_ _| | | B1+ |_ _| | |
% 8 9 % 9 9
B2 I_ e _] | | B2 I_ T e _] | |
| [ 22 | [ 2
i | | 25 | |28
J6 J6
| | 2 | | 2
Al | | Al | |
L1 A2 | M-CON P1 L1 | A2 |M‘CON P1
i T | i ! |
L2 Lol | | L2 | ool 2 O
| L | I 1r I
! 4| 3|
5 " . - | s
e tH | ] 1y
| S | 3 | S | 3
| L8 | L
B R L2 : : == R L2 : : 36
Fuse [] [] | | Fuse [] [] | |
y | | y | |
2 220VAC | | 3 220VAC | |
i 5 BRN | | z . | |
e, L e, L
== i = F = iy
| ] 48 | ] 48
4C 4C
| 1 | 1
120VAC | | 120VAC | |
A
e | e |
013403
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Consola de conectare la sursa de gaz 1 (Foaia 9 din 20)

4

120VAC

SHEET
10-B4

— 120VAC

SHEET
10-B2

AD

120VAC

SHEET
10-D4

AE

C| 24vDC

SHEET
10-B2

AJ

24VDC

SHEET
9-D1

Al

AC

RED

P6 P7 P8

RED

ACIN N

RED

X RED/BLK

+FP24V

120VAC

RED/BLK

RED/BLK

DO WN =

JLS

JS

ACIN L

+24V
|

W =

a7 [A

—l— PWRGND

SHEET

HIGH FREQ EN | 15_c4

AF

+FP24V
+FP24V

SIGNAL GND
PRESS P6
SIGNAL GND
PRESS P7
SIGNAL GND
PRESS P8

GAS CONNECT CONTROL
141375
PCB 1

D1 USBFLAG
DS USBART TX
D6 USBART RX
DIS +24V

D16 +SV

D17 A33V
D18 +3.3V
D19 HF

D24 CANRA
D25 CANTA
D26 BV4

D29 BVS

D30 STATUS

D31 ACTIVITY CAN SHUNT

Jie

+5V HF
PWR GND
GND

CANH
CANH
CANL

CANL
| Farth GND

Earth_GND
é_CAN.G.ND

E

Earth_ GND
>+—CANGND

:
|

N
B
53
o
-
N
w
IS
w
-
N
w
N
w

RED
BLK

P9

+FP24V

SIGNAL GND
PRESS P9

UsB

+24V

RED

B4

WHT

BS

RED

SHEET
9-C1

CAN AO

SHEET
3—A2

CAN AP

e - - _ __ - -
Earth_GND ENRTIN SN

orir

WHT

B4

BS

SHEET
24voc | ooc, | Al

o =
[} I
x| 3

A A Xussvioo
12 3 4

(P 1 P)ISVIoe

r ]

+24Vin 24VGND

GND

MIXING ASSY: |

141334
PCB 3
%
T T II3 T eanw

2 3 45
I\—/I 223399

Earth_ GND
Earth_GND

CANL

| Farth GND

CANH

IS

N
w
ES
&
n
n
W
w
0
O
N

SHEET
9-B2

SHEET

CAN 9-A3

AO

Note:
1) The electrical schematic illustrates the wiring for the OptiMix gas console, refer to the gas
schematics on page 12 & 13 to see what components are used in the VMI and Core consoles.

CANGND
CANH

CANL
| Farth GND

AV

T33He
9-C1

SHEET

CAN | q1_p3

AX

013403
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Consola de conectare la sursa de gaz 2 (Foaia 10 din 20)

4 | 3 . 2 | 1
CATHODE ———  Nozzle form Pwr. Supply
BLOCK
SHEET
120VAC | o" o, | AE I_ N J
X
alalz S
NEE |_ ]
e |
4
D TORCH ce J_ |
0.22ufF 1kVDC PILOT ARC
T AAA J4 009224
Js5
EMI Ja3 | c1 |
FLTR H 229838 0.22ufF 1kVDC |
009224 | COIL SECONDARY IN
N3 ° -
I -_— | — | — J6
L 3 | Clt Hoses from Cathode Blk
c3 4|7 LEAD SET
| Ji 1400pF 20KV 0
| ,é z 13591344 0&9975 =| _ COIL PRIMARY 2 TORCH CONNECT
— 1400pF 20KV
L1>E 2 Skv 009975
z cs T2
X | sG2 1400pF 20KV
a8 109344 009975 229837
ale | SkV |
& ° | COIL PRIMARY 1
HGHV IGN T
coIL NOZZLE |
| L41354 2 SECONDARY CONNECTION
| PCB 2 i ouT |
SHEET
c 1 120vAC DI HF ENABLE | 1ocsa | AH Rep/BLK FCL
2 AC RTN 1
| SEET | RED/BLK [
|3 10-B1 RED/BLK
RED
HIGH FREQ EN | T | AF 414 oV SHEET 3
9-A3 BLK 5 HF ENABLE | 9-ca | AD a
< 6 EARTH GND | S
X e J3
c | 120VAC RED/BLC__ [ 4 o
| RED
2
F | |
SHEET
| | 10-4 | AH RED Flce
SHEET RED 24V Power Supply
| | 10-B1 AG RED 2 - - -
SHEET
4 PS1
| | 9-cs | AD S 229640
| | 120VAC
PS1 L
120VAC 24VDC QSZECE; AJ RED PS1 24V PS1 L Agl =
’ | AC AH ST | | i PST 24V pst N PS1 N 10-B2
9-D4 10-C2 PS1 GND
| | PS1 GND
X X
- p )
o o
g g | |
22 28 —_——— — — —
| x|
- 7 ( ) ( ) e T T T -/ —/ —/ -ttt =
[1 2 3] [1 2 3]
SHEET SHEET
3-na | AQ AR 11 a4
A
013403
7 T 3 x z T T
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Consola de conectare a pistoletului (Foaia 11 din 20)

4 | 3 + 2 | 1
P1 p5 P14 p2 pP3 P4
SHEET
OHMIC BRD | 7., | AM
o] = ] W e =
| 5| & = 5
Aloas
v Ji1 J g2 J J3 1 JL4 J J6 J g8 1234567
12 3 4 12 3 4 123 4 12 3 4 12 3 4 12 3 4 ( R
D Yy N Yy NJe <Y NJ3 <y NJ4 Yy NJ6 Yy I8 [— _| D
SHEET BRN 1 +24V > [=) > oo > o < > [a ] > o™ > o <«
-~ + 4
< |3 T 24 T 24 Y 23 . T 24 T 23 + & =
+ Z x + Z & + =z 4 + Z w + Z x + Z g +FB24V- 1 va | 28 £ |
<14 v2 s 7~ 3 & 3% " 8" va 2 o £
|5 7L 141368 S
s S | DHMIC CONT ASSY: z |
~<1|6 V3 = PCB 2
— < |7 TORCH CONNECT CSL CONTROL | | —
< 8l RLY3 ,1>4C1§314 +FB24V. 1 s
= % 21 | |
= 5]
35 5 S S =
RED |f\’ 5 o
1 +24v D4 Vil D46 +3.3V D88 ACTIVITY N
SHEET
24v0C | 47_g; | AL < | 2] < D8 RLY3 D48 Bt +FA24V. 1 z '2“:
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Sistemul de racire (Foaia 12 din 20)
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Sistemul de gaz 1 (Foaia 13 din 20)
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Sistemul de gaz 2 (Foaia 14 din 20)
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Interfata multisistem EtherCAT (Foaia 15 din 20)

Unitatea 1
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control
S1 52

i

i

Unitatea 2
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control

S1 S2

Unitatea 3
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control

S1 S2

Unitatea 4
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control

S1 S2

Comutator de faza cutie

Comutator de faza ID serial

‘U47 ‘

‘U49 ‘

i

i

i

i

i

i

Comutator de faza cutie Comutator de faza ID serial

Comutator de faza cutie Comutator de faza ID serial

‘U47 ‘

‘U49 ‘

Intrare ‘ ‘

‘ ‘Ie$ire

Intrare ‘ ‘

‘U49 ‘

Comutator de faza cutie Comutator de faza ID serial

‘U47 ‘ ‘U49

‘ ‘Iesire

Cablu EtherCAT

Cablu EtherCAT

Note:

Cablu EtherCAT

1. Cutiile terminale seriale (S1) si ID-urile seriale (S2) nu sunt utilizate pentru
conexiunile EtherCAT cétre instalatile EDGE Connect, EDGE Connect T

sau EDGE Connect TC.

2. Cuitiile terminale seriale (S1) si ID-urile seriale (S2) nu sunt utilizate pentru
conexiunile EtherCAT cétre instalatile CNC si/sau THC activate prin

EtherCAT.

Cablu EtherCAT

EDGE Connect/T/TC si/ sau CNC/THC
activat prin EtherCAT

‘ ‘ lesire

Intrare ‘ ‘
lesire

Cablu EtherCAT

Exemplu de setare a comutatorului de faza
nnllh
Comutatorul 3 se afla in pozitia ON (PORNIT).
Comutatoarele 1, 2 si 4 se afld in pozitia OPRIT (OFF).
0134083
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Interfata multisistem discrete si seriala RS-422 (Foaia 16 din 20)

466

Unitatea 1
Sursa de alimentare cu plasma

Unitatea 2
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control

141322
Placa de control

S1

S2

S1

S2

i i

i

Comutator de faza ID serial Comutator de faza cutie

Comutator de faza cutie

1
Comutator de fazi |

Unitatea 3
Sursé de alimentare cu plasma

Unitatea 4
Sursé de alimentare cu plasma

141322
Placa de control

S1

S2

141322
Placa de control
S1 S2
ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4
Comutator de faza cutie Comutator de faza ID serial

ON
123 4
Comutator de faza ID serial

BT

Comutator de faza cutie

’J19 ‘ J12 ’J14 ‘ ’119 ‘

el

Cablu serial RS-422

Cablu serial RS-422

Cablu Discrete Cablu Discrete

Cablu serial RS-422

e | [ ]

Cablu Discrete

Cablu serial RS-422

e | [ ]

Cablu Discrete

Cablu Discrete

Note:

1. Pentru instalarea surselor simple de alimentare cu plasma, setati cutiile terminale seriale (S1)
dupa cum se afiseaza in Unitatea 4 si ID-urile seriale (§2) dupa cum sunt afisate in Unitatea 1.

2. Pentru instalarea surselor multiple de alimentare cu plasmé, consultati ilustratia. Pozitiile 1 si 2 ale
comutatorului S1 sunt OPRIT (OFF) in toate sursele de alimentare cu plasma, exceptand ultima
unde sunt setate in pozitia PORNIT (ON).

Rezistentele terminalele (120 Q) sau jumperii terminali trebuie s fie instalate si setate de la CNC
pentru fiecare dintre perechile de semnale RS-422 RX si TX.

3. Daca se utilizeaza o interfatd CNC de la Hypertherm si sunt intreruperi intermitente
de comunicatie (Defectiune legatura PS), incercati sa inversati pozitia 1 si pozitia 2
a comutatorului S1 de pe placa de control si jumperul terminal (J6 sau J8) de pe placa seriala
de izolare din controler. Scoateti doar jumperul terminal de pe placa seriald de izolare care este
conectata la sursa de alimentare cu plasma.

Cablu Discrete

Cablu Discrete

Cablu serial RS-422

120

Interfata serialda RS-422 la CNC
(Furnizat de client)

/-Terminat'ie RX

Exemplu de setare a comutatorului de faza

Comutatorul 3 se afla in pozitia
ON (PORNIT).

Comutatoarele 1, 2 si 4 se afla
in pozitia OPRIT (OFF).

[eon |
120

~Terminatie TX
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Interfata multisistem discrete (Foaia 17 din 20)

Unitatea 1
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control
S1 52

i i

Comutator de faza ID serial

Comutator de faza cutie

Unitatea 2
Sursa de alimentare cu plasma

141322
Placa de control
S1 S2

ON

'

i

I

2

Comutator de faza cutie

Comutator de faza ID serial

Unitatea 4
Sursé de alimentare cu plasma

Unitatea 3
Sursé de alimentare cu plasma

Vi

141322 141322
Placa de control Placa de control
S1 S2 S1 S2
ON ON ON [¢]
1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1
Comutator de faza cutie Comutator de faza ID serial Comutator de faza cutie

Comutator de faza ID serial

‘JM ‘ ‘J19 ‘

Cablu Discrete

‘JM ‘ ‘J19 ‘

Cablu Discrete

‘ J14 ‘ ‘ J19 ‘ ‘ J14 ‘ ‘ J19 ‘

Cablu Discrete Cablu Discrete

Note:

Cablu Discrete

1. Comutatoarele de faza (S1) ale cutiei terminale seriale si comutatoarele de faza (S2)
ale ID-ului serial nu sunt utilizate pentru conexiunile la CNC numai prin cablu

discrete.

2. CNC-ul trebuie sa furnizeze intréri si iesiri separate pentru fiecare sursd
de alimentare cu plasma XPR. Singurele exceptii sunt PORNIRE PLASMA +/-

si MENTINERE +/-. Acestea pot fi conectate in paralel de la un set de iesiri ale
CNC catre toate sursele de alimentare cu plasma XPR.

Cablu Discrete

Cablu Discrete

Exemplu de setare a comutatorului de faza

S2
ﬁN H
12

"

Interfatda CNC

Comutatorul 3 se afla in pozitia ON (PORNIT).
Comutatoarele 1, 2 si 4 se afla in pozitia OPRIT
(OFF).

013403

467



Conexiunea EtherCAT la EDGE Connect/T/TC (Foaia 18 din 20)
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1. Exemplele de CNC EDGE Connect/T/TC de la Hypertherm
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5 MO0OQO0RO0QOo0oooo0nnonng sunt prezentate cu unitati EtherCAT. Consultati documentatia
% O00000000000000000000 sistemului de comanda numerica computerizata (CNC) pentru
[ LI Cablu EtherCAT informatii privind instalarea si conectarea.
[77777777777777777777777777 ) 2. Controlerul de indltime a pistoletului nu este prezentat.
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Conexiunile CNC-ului prin cablul Discrete si cablul serial RS-422 (Foaia 19 din 20)
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Note:

1. Consultati documentatia sistemului de comanda numerica
computerizata (CNC) pentru informatii privind instalarea

g \S 2/ si conectarea.
Cablu Discrete

2. Controlerul de indltime a pistoletului nu este prezentat.
Consultati documentatia THC pentru detalii privind
instalarea divizorului de tensiune si conexiunea.
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Conexiunile CNC-ului prin cablul Discrete (Foaia 20 din 20)
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Cablu Discrete Note:
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1. Consultati documentatia sistemului de comanda numerica
computerizata (CNC) pentru informatii privind instalarea
si conectarea.

2. Controlerul de indltime a pistoletului nu este prezentat.
Consultati documentatia THC pentru detalii privind
instalarea divizorului de tensiune si conexiunea.

| [

1

[ 1

[ 1

[ I

[ [

M1

= —n
[ [

[ [

[ 11 [

[ 1

[ il

[ 1

[ [ 1
[ 11

[l [ 711
[ 1

[ 1

[ HFHE=HII
[ M1

[ [

[ I

[ il

[ I

[

T

[T
[
[ ]
18—
[ ]
[ ]
I\
7 ]
[ ]
[ ]
[ ]
[
I

013403

470



	Cuprins
	Lista tabelelor
	Compatibilitatea Electromagnetică (CEM)
	Garanţie
	Specificaţii
	Terminologie
	Descrierea sistemului de tăiere XPR
	Generalităţi
	Sursă de alimentare cu plasmă
	Consolă de conectare la sursa de gaz
	Consolă de conectare a pistoletului
	Pistolet

	Sursă de alimentare cu plasmă (codul piesei poate fi diferit)
	Consolă de conectare la sursa de gaz (codul piesei poate fi diferit)
	Consola de conectare a pistoletului (078618)
	Pistolet (codul piesei poate fi diferit)
	Simboluri şi marcaje
	Simboluri şi marcaje de siguranță și CEM
	Simboluri CEI


	Calificări și cerințe
	Calificările operatorului
	Calificările personalului de service
	Cerințele electrice ale sistemului
	Respectarea codurilor
	Cerințe privind puterea de intrare
	Cerinţe privind disjunctorul şi siguranțele fuzibile
	Sursă de alimentare cu plasmă
	Cerințele privind cablul principal de alimentare
	Cerințe privind întrerupătorul principal
	Comutatorul de oprire de urgență
	Comutatorul de pornire-oprire de la distanță

	Cerințe privind gazul de proces (console de conectare la sursa de gaz Core, VWI, și OptiMix)
	Respectarea codurilor
	Ţevi pentru gazele de alimentare
	Regulatoare pentru alimentarea cu gaz

	Cerințe privind apa de protecţie (VWI și OptiMix)
	Cerințe privind țevile și furtunurile pentru apa de protecţie opţională
	Cerință privind regulatorul pentru apa de protecţie opţională

	Cerințe privind lichidul de răcire
	Cerințe privind lichidul de răcire pentru funcționarea între -12 °C – 40 °C
	Cerințe privind lichidul de răcire pentru funcționarea sub -12 °C
	Cerințe privind lichidul de răcire pentru funcționarea la peste 38 °C
	Cerințe privind debitul lichidului de răcire
	Cerințe privind puritatea apei de răcire

	Cerințe privind poziționarea componentelor sistemului
	Configurație recomandată cu consola de conectare la sursa de gaz Core
	Configurare recomandată pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix
	Recomandări privind amplasamentul
	Recomandări privind lungimea pentru furtunuri, cabluri și cabluri de masă
	Recomandări privind raza de îndoire pentru furtunuri, cabluri și cabluri de masă
	Cerințe privind distanța între cablurile de frecvență înaltă și cablurile de control
	Cerințe privind distanța pentru ventilare și acces
	Cerințe de distanță pentru comunicare

	Recomandări privind consola de montare a pistoletului
	Cerințe privind dispozitivul de ridicare a pistoletului
	Cerințe privind comanda numerică computerizată (CNC)
	Setări reglabile
	Setări afișaj
	Diagnosticare și depanare

	Împământarea și ecranarea recomandate
	Introducere
	Tipuri de legare la pământ
	Moduri de legare la pământ
	Exemplu de diagramă de împământare


	Instalare
	Înainte de a începe
	După primire
	Reclamaţii

	Niveluri de zgomot
	Manipularea corespunzătoare şi utilizarea substanţelor chimice în condiţii de siguranţă
	Cerințe de instalare

	Prezentarea generală a instalării
	Instrucțiuni de siguranță cu privire la instalare
	Configurarea recomandată pentru consola Core de conectare la sursa de gaz
	Configurație recomandată pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI sau OptiMix

	Modalitatea de poziţionare a componentelor sistemului
	Plănuiți unde să poziționați componentele sistemului
	Poziționarea componentelor sistemului
	Amplasarea sursei de alimentare cu plasmă
	Poziționarea și montarea consolelor de conectare la sursa de gaz
	Poziționarea și montarea consolei de conectare a pistoletului


	Modalitatea de împământare a componentelor sistemului
	Modalitatea de demontare a panourilor externe de la componentele sistemului
	Modalitatea de identificare şi pregătire a furtunurilor, cablurilor și cablurilor de masă
	Set furtunuri pentru lichidul de răcire
	Cablu negativ cu protecţie antideformare
	Cablul arcului pilot cu protecţie antideformare
	Cablu de alimentare
	Cablu CAN
	Cablu de masă
	Ansamblu set arc pilot și furtunuri lichid de răcire
	Alimentare, CAN și ansamblu pentru 3 gaze (numai pentru Core)
	Arc pilot, set furtunuri lichid de răcire și ansamblu apă de protecție (numai pentru VWI și OptiMix)
	Alimentare, CAN, și ansamblu pentru 5 gaze (numai pentru VWI și OptiMix)
	Furtun de oxigen (albastru)
	Furtun de azot (negru)
	Furtun de aer (negru)
	Hidrogen (roșu)
	Argon (negru)
	F5 (roșu)
	Apă de protecție (opțional) (albastru)

	Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmă și a consolei de conectare la sursa de gaz (Core, VWI sau OptiMix)
	Conectarea setului de furtunuri pentru lichid de răcire
	Conectarea cablului negativ cu protecție antideformare
	Conectarea cablului arcului pilot cu protecția antideformare
	Conectarea cablului de alimentare
	Conectarea cablului CAN

	Modalitatea de conectare a cablului de masă la sursa de alimentare cu plasmă și la masa de tăiere
	Modalitatea de conectare a consolei de conectare la sursa de gaz la consola de conectare a pistoletului
	Conectarea consolei de conectare la sursa de gaz (Core) la consola de conectare a pistoletului
	Conectarea arcului pilot și a ansamblului setului de furtunuri pentru lichidul de răcire
	Conectarea cablului de alimentare, a cablului CAN și a ansamblului pentru 3 gaze (Core)

	Conectarea consolei de conectare la sursa de gaz (VWI sau OptiMix) la consola de conectare a pistoletului
	Conectarea arcului pilot, a setului de furtunuri pentru lichidul de răcire și a ansamblului apei de protecție
	Conectarea cablului de alimentare, a cablului CAN și a ansamblului pentru 5 gaze


	Modalitatea de instalare şi conectare a surselor de gaze
	Instalarea regulatoarelor de gaz
	Conectarea surselor de gaz la consola de conectare la sursa de gaz (Core)
	Conectarea surselor de gaz și de apă de protecție la consola de conectare la sursa de gaz (VWI și OptiMix)
	Conectarea apei de protecţie la consola de conectare a sursei de gaz (VWI sau OptiMix)


	Modalitatea de conectare a prizei pistoletului la consola de conectare a pistoletului
	Conectarea ansamblului pistolet-cablu EasyConnect™ la consola de conectare a pistoletului
	Conectarea ansamblului pistolet-cablu EasyConnect la priza pistoletului

	Modalitatea de montare a consumabilelor
	Modalitatea de montare a pistoletului în priza acestuia
	Modalitatea de montare a pistoletului în consola de fixare a pistoletului
	Modalitatea de conectare a energiei electrice la sistemul de tăiere
	Exemple de configurații pentru consumabile
	Exemple de configurații pentru material feros (oţel slab aliat)
	Oţel slab aliat – 30 A – O2/O2
	Oţel slab aliat – 80 A, 130 A, 170 A, și 300 A – O2/Aer

	Exemple de configurații neferoase (oţel inoxidabil și aluminiu)
	Neferos – 40 A – N2/N2 și aer/aer
	Neferos – 60 A – F5/N2**, N2/N2, N2/H2O**, și aer/aer
	Neferos – 80 A – F5/N2**, N2/N2, N2/H2O**, aer/aer
	Neferos – 130 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O**
	Neferos – 170 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O**, aer/aer
	Neferos – 300 A – N2/N2, H2-Ar-N2/N2**, N2/H2O**



	Conectare pentru comunicare
	Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmă cu EtherCAT
	Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmă la interfața web XPR
	Informații de suport pentru interfaţa web
	Utilizarea modului AP pentru a vă conecta
	Utilizarea modului rețea pentru a vă conecta
	Selectarea unei reţele existente
	Configurarea manuală
	Accesarea interfeței web XPR după configurarea în modul rețea

	Resetarea modulului wireless
	Informații de pe ecranul interfeței web
	Monitorizarea
	Operarea
	Configurare


	Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmă cu un cablu seria RS-422.
	Modalitatea de conectare a sursei de alimentare cu plasmă cu cablul discrete
	Modalitatea de modificare a dispozitivului de control
	Modalitatea de dezactivare a conexiunii wireless
	Modalitatea de utilizare a detectării contactului ohmic
	Prezentarea generală a releului ohmic
	Detectarea cu contact ohmic intern
	Detectarea cu contact ohmic extern

	Modalitatea de montare a unui comutator de pornire-oprire de la distanță
	Exemple de circuite de ieșire
	Exemple de circuite de intrare

	Alimentarea cu lichid de răcire
	Prezentare generală
	Modalitatea de umplere a sistemului de tăiere cu lichid de răcire

	Exploatarea
	Prezentare generală
	Comenzi şi indicatoare
	Comenzi
	Comanda numerică computerizată
	Dispozitivul wireless

	Indicatoare
	LED-uride culoarea verde (alimentare pornită - ON)
	Afișajul CNC


	Secvenţa operaţiilor
	Stările de operare ale sistemului de tăiere XPR
	Stare Pornit (1)
	Verificare stare Pregătit (2)
	Stare Purjare (3)
	Stare Așteptare pornire (5)
	Stare Predebit (7)
	Stare Aprindere (8)
	Starea Arc-Pilot (9)
	Stare Pantă de Creștere (11)
	Stare curent staționar (12)
	Stare Închidere Controlată (13)
	Stare Sfârșit (14)

	Stările releului de înaltă tensiune (închis sau deschis) în circuitul ohmic
	Starea supapelor după proces
	Starea supapelor în timpul tăierii și perforării
	Starea supapelor în timpul marcării

	Purjări automate
	Procesul de purjare la schimbarea gazului pentru sisteme de tăiere XPR OptiMix sau VWI
	Purjare la configurarea proceselor pentru toate sistemele de tăiere XPR


	Unghiurile pistoletului
	Tăiere, marcare și perforare în poziția standard
	Tăiere teșită

	Descrierea proceselor
	Tăiere în poziția standard
	Marcare
	Perforare
	Tăiere teșită
	Tabele de compensare pentru tăiere teșită

	Procese feroase (oţel slab aliat)
	Procese neferoase
	Oţel inoxidabil
	Aluminiu

	Procese pentru aplicații speciale
	Tăiere sub apă pentru oţel slab aliat și oţel inoxidabil
	Tăiere în oglindă


	Selectarea procesului
	Modalitatea de utilizare a ID-urilor de proces pentru accesarea setărilor optime
	Anularea ID-urilor de proces


	Modalitatea de utilizare a diagramelor de tăiere
	Diagrame de tăiere, marcare și perforare în poziția standard
	Grosimi principale ale proceselor (PCT)
	Categorii de procese
	Tăiere teșită
	Tensiune arc
	Setări de perforare

	Modalitatea de selectare a pieselor consumabile
	Factori care afectează calitatea tăierii
	Unghiuri de tăiere pentru procese feroase
	Zgura
	Obținerea rezultatelor dorite
	Recomandări generale pentru toate procesele
	Recomandări pentru procesele de tăiere în poziția standard
	Recomandări pentru procesele de perforare
	Recomandări pentru procesul de marcare
	Recomandări pentru procesele de tăiere teșită

	Maximizarea duratei de viață a pieselor consumabile

	Tehnologia Arc Response
	Protecția automată a pistoletului
	Protecția împotriva erorilor la închiderea controlată


	Întreţinere
	Prezentare generală
	Modul de realizare a inspecției zilnice
	Întreruperea alimentării sistemului de tăiere
	Examinați regulatoarele de gaz
	Examinați regulatoarele de apă de protecție (unde este cazul)
	Examinaţi conexiunile și fitingurile
	Examinați piesele consumabile, pistoletul şi priza pistoletului.
	Demontați pistoletul și piesele consumabile
	Examinați piesele consumabile
	Examinați pistoletul
	Examinați suportul pistoletului

	Examinați cablul pistoletului

	Modalitatea de înlocuire a tubului de apă al pistoletului
	Modalitatea de măsurare a adâncimii eroziunii electrodului pistoletului
	Modalitatea de întreţinere a lichidului de răcire
	Estimarea volumului total de lichid de răcire pentru sistemul de tăiere
	Înlocuirea întregului lichid de răcire
	Eliminați vechiul lichid de răcire din sistemul de răcire



	Diagnosticare și depanare
	Prezentare generală
	Considerații privind siguranța

	Erori comune la tăiere
	Pașii inspecției inițiale
	Întreruperea alimentării de la sistemul de tăiere
	Examinarea plăcilor de circuite imprimate
	Măsurarea tensiunii de intrare între bornele care se află în interiorul sursei de alimentare cu plasmă

	Coduri de eroare
	Modalitatea de diagnosticare și depanare a codurilor de eroare
	Coduri de eroare pentru cablul CAN (500 – 515)
	Cod de eroare pentru presiunea scăzută a apei (532)
	Cod de eroare pentru presiune scăzută a gazului de protecție (534)
	Coduri de eroare pentru debitul scăzut de lichid de răcire (540 – 542)
	Coduri de eroare pentru debit ridicat de lichid de răcire (543 – 544)
	Coduri de eroare de supratemperatură – Modulatoare (560 – 564)
	Coduri de eroare pentru supratemperatură – Inductoare (580 – 583)
	Cod de eroare pentru supratemperatură – Transformator (586)
	Cod de eroare pentru supratemperatură – Lichid de răcire (587)
	Coduri de eroare pentru comutatorul de pornire (570 – 577)
	Cod de eroare pentru oprirea ventilatorului (588)
	Coduri de eroare pentru defecțiuni de comunicare CAN (600 – 603)
	Codurile de eroare pentru senzorul de curent (631)
	Coduri de eroare pentru presiune scăzută de admisie pentru H2, Ar, N2 și H2O (695 – 697, 701)
	Coduri de eroare pentru presiunea de admisie a gazului de protecție în consola de conectare a pistoletului (702 – 705)
	Coduri de eroare pentru traductorul de presiune (706 – 715)
	Coduri de eroare pentru lipsă curent și tensiune de alimentare (717 – 718)

	Modalitatea de efectuare a unui test pentru detectarea scurgerilor de gaze
	Modalitatea de măsurare a debitului de lichid de răcire

	Informații despre plăcile de circuite imprimate
	Placă de circuite imprimate pentru distribuția alimentării pentru sursa de alimentare cu plasmă (141425)
	Placă de circuite imprimate de control a sursei de alimentare cu plasmă (141322)
	Placă de circuite imprimate pentru modulatorul sursei de alimentare cu plasmă (141319)
	Placă de circuite imprimate pentru pornirea sursei de alimentare cu plasmă (141360)
	Placă de circuite imprimate de I/O a sursei de alimentare cu plasmă (141371)
	Placă de circuite imprimate pentru distribuția alimentării pentru ventilatorul sursei de alimentare cu plasmă (141384)
	Placa de circuite imprimate de control a consolei de conectare la sursa de gaz (141375)
	Placa de control de frecvență înaltă a consolei de conectare la sursa de gaz (141354)
	Placă de circuite imprimate pentru contactul ohmic pentru consola de conectare a pistoletului (141368)
	Placa de circuite imprimate de control a consolei de conectare a pistoletului (141334)


	Lista de componente
	Sursă de alimentare cu plasmă
	Panouri exterioare
	Ventilatoare
	Sistem de lichid de răcire
	Adaptoare de lichid de răcire în compartimentul posterior
	Alte adaptoare neprezentate
	Transformatoare și inductoare
	Fața 1 a plăcii de circuite imprimate
	Fața 2 a plăcii de circuite imprimate
	Partea spate a sursei de alimentare cu plasmă

	Console de conectare la sursa de gaz
	Componentele laterale de înaltă tensiune ale consolei de conectare la sursa de gaz
	Componente laterale ale galeriei consolei de conectare la sursa de gaz
	Partea galeriei consolei de conectare la sursa de gaz Core, VWI și OptiMix
	Adaptoare și galerii ale consolei de conectare la sursa de gaz Core
	Adaptoare și galerii de intrare și ieșire pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI
	Adaptoare și galerii de intrare și ieșire pentru consola de conectare la sursa de gaz OptiMix
	Supape, traductoare și dispozitiv de amestecare gaze pentru consola de conectare la sursa de gaz VWI și OptiMix

	Cabluri CAN, set de furtunuri, ansambluri de fire pentru consola de conectare la sursa de gaz

	Consolă de conectare a pistoletului
	Partea Easy Connect
	Fața 1 a galeriei
	Adaptoare și supape frontale

	Ansamblu pistolet
	Consolă pistolet
	Seturi de consumabile pentru începători
	Set de consumabile pentru începători pentru oțel slab aliat (428616)
	Set de consumabile pentru începători pentru oțel inoxidabil și aluminiu (428617)
	Set de pistolet și consumabile pentru începători pentru oțel slab aliat (428618)
	Set de pistolet și consumabile pentru începători pentru oțel inoxidabil și aluminiu (428619)

	Alte consumabile și componente ale pistoletului
	Conexiunile sursei de alimentare cu plasmă la consola de conectare la sursa de gaz
	Cablul arcului pilot cu protecţie antideformare
	Cablu negativ cu protecţie antideformare
	Cablul de alimentare
	Set de furtunuri de lichid de răcire
	Cablul CAN

	Conexiunile consola de conectare la sursa de gaz la consola de conectare a pistoletului
	Ansamblu set de furtunuri de răcire și arc pilot (Core)
	Ansamblu de alimentare,magistrală CAN, și furtunuri pentru 3 gaze (Core)
	Ansamblu de arc pilot, set de furtunuri de lichid de răcire și apă de protecție (VWI sau OptiMix)
	Ansamblu de alimentare, magistrală CAN, și furtunuri pentru 5 gaze (VWI sau OptiMix)

	Conexiunile sursei de alimentare cu plasmă la CNC
	Cablul EtherCAT pentru interfața CNC
	Cablul discrete pentru interfața CNC
	Cablul serial pentru interfața CNC

	Conexiunea sursei de alimentare cu plasmă la masa de tăiere
	Cablul de masă

	Conexiunea consolei de conectare a pistoletului la priza pistoletului
	Cablul pistoletului

	Furtunuri de alimentare
	Furtun de oxigen (albastru)
	Furtun de azot sau argon (negru)
	Furtun de aer (negru)
	Hidrogen sau azot-hidrogen (F5) (roșu)
	Apă (fluid de protecție opțional) (albastru)

	Seturi de întreținere preventivă
	Piese de schimb recomandate
	Sursă de alimentare cu plasmă – piese de schimb recomandate
	Console de conectare la sursa de gaz – piese de schimb recomandate
	Console de conectare a pistoletului – piese de schimb recomandate
	Etichetă de avertizare CE/CCC


	Protocolul de comunicare cu comanda numerică computerizată (CNC)
	Comunicarea prin EtherCAT
	Ieșiri dedicate (secundare) ale dispozitivului.
	Obiect 6000, sub index 1 (6000:01)
	Obiect 6000, sub index 2 (6000:2)

	Intrări dedicate (secundare) ale dispozitivului
	Obiect 7000, sub index 1 (7000:1)

	Date mailbox
	Obiect 3000

	Exemplu master Beckhoff™ EtherCAT

	Comunicarea prin cablul discrete XPR
	Semnale discrete XPR
	Hardware pentru semnalul discret

	Adresarea multidrop (multisistem) a interfeței seriale RS-422 a XPR
	Interfața (multisistem) multidrop

	Comunicarea prin cablu serial RS-422 a XPR
	Semnale seriale RS-422
	Format comandă prin cablul serial RS-422
	Cadru comandă prin cablul serial RS-422
	Răspunsuri comandă prin cablul serial RS-422
	Răspunsuri de eroare prin cablul serial RS-422
	Sumă de verificare greșită prin cablul serial RS-422
	Comandă greșită prin cablul serial RS-422

	Modalitatea de calcul a sumelor de verificare pentru comunicarea prin cablul serial RS-422
	Recomandări privind comunicarea prin cablul serial RS-422

	Comenzi prin cablul serial RS-422 și EtherCAT
	Coduri de stare
	Coduri pentru tipul de gaz

	Diagrame de tăiere
	Prezentare generală
	Durata de temporizare a perforării
	Lăţimea fantei
	Categoria de tăiere
	Tensiunea arcului
	Procese HyDefinition cu eliberare de gaz

	Diagrame de tăiere pentru procese feroase (oțel slab aliat)
	Oţel slab aliat – 30 A – Plasmă de O2/O2 de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel slab aliat – 80 A – O2 plasmă/aer de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel slab aliat – 130 A – Plasmă de O2/aer de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel slab aliat – 170 A Plasmă de O2/Aer de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel slab aliat – 300 A – Plasmă de O2/aer de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare


	Diagrame de tăiere pentru procese neferoase (oțel inoxidabil).
	Oţel inoxidabil – 40 A – Plasmă de N2/N2 de protecție (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 60 A – Plasmă de N2/N2 de protecție
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 80 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 130 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 170 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 300 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 130 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Oţel inoxidabil – 170 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 300 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 60 A – Plasmă de F5/N2 de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 80 A – Plasmă de F5/N2 de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Oţel inoxidabil – 60 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Oţel inoxidabil – 80 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă

	Oţel inoxidabil – 130 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI și OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă

	Oţel inoxidabil – 170 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă

	Oţel inoxidabil – 300 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Sub apă

	Aluminiu – 40 A – Plasmă de aer/Aer de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 60 A – Plasmă de aer/Aer de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 80 A – Plasmă de aer/Aer de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 170 A – Plasmă de aer/aer de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 40 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 60 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 80 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 130 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 170 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 300 A – Plasmă de N2/N2 de protecţie (Core, VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 60 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 80 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 130 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 170 A – Plasmă de N2/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 300 A – N2 plasmă/H2O de protecţie (VWI, OptiMix)
	Peste nivelul apei

	Aluminiu – 130 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 170 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare

	Aluminiu – 300 A – Plasmă amestec oxigaz/N2 de protecţie (OptiMix)
	Peste nivelul apei
	Marcare


	Diagrame de tăiere pentru tăiere teșită
	Geometria pistoletului pentru debitarea teșită


	Scheme de conexiuni
	Simbolurile schemelor de conexiuni
	Prezentare generală (Foaia 1 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 1 (Foaia 2 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 2 (Foaia 3 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 3 (Foaia 4 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 4 (Foaia 5 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 5 (Foaia 6 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 6 (Foaia 7 din 20)
	Sursa de alimentare cu plasmă 7 (Foaia 8 din 20)
	Consola de conectare la sursa de gaz 1 (Foaia 9 din 20)
	Consola de conectare la sursa de gaz 2 (Foaia 10 din 20)
	Consola de conectare a pistoletului (Foaia 11 din 20)
	Sistemul de răcire (Foaia 12 din 20)
	Sistemul de gaz 1 (Foaia 13 din 20)
	Sistemul de gaz 2 (Foaia 14 din 20)
	Interfața multisistem EtherCAT (Foaia 15 din 20)
	Interfața multisistem discrete și serială RS-422 (Foaia 16 din 20)
	Interfața multisistem discrete (Foaia 17 din 20)
	Conexiunea EtherCAT la EDGE Connect/T/TC (Foaia 18 din 20)
	Conexiunile CNC-ului prin cablul Discrete și cablul serial RS-422 (Foaia 19 din 20)
	Conexiunile CNC-ului prin cablul Discrete (Foaia 20 din 20)





