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Registrierung lhrer neuen Hypertherm-Anlage

Vorteile der Registrierung

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

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

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

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

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

Bitte aufbewahren

Seriennummer:

Kaufdatum:

Vertriebspartner:

Anmerkungen zur Wartung:

XPR, HyDefinition, True Hole, Sensor THC, EasyConnect, TorchConnect, TrueBevel, ProNest, LongLife, Arc Response
Technology, Core, CorePlus, OptiMix, VWI, X-Definition und Hypertherm sind Schutzmarken von Hypertherm, Inc., die in den
Vereinigten Staaten und anderen Landern registriert sein konnen. Alle weiteren Marken sind Marken der jeweiligen Eigenttimer.

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

© 2019-2022 Hypertherm, Inc.
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Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)
info@hypertherm.com (Main Office)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

52 55 5681 8109 Tel

52 55 5681 7978 Tel
soporte.tecnico@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH

Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

Solaris @ Kallang 164

164 Kallang Way #03-13

Singapore 349248, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

marketing.asia@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

htjapan.info@hypertherm.com (Main Office)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Europe B.V.

Laan van Kopenhagen 100

3317 DM Dordrecht

Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)

00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.

B301, 495 ShangZhong Road

Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel

86-21-80231120 Fax

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

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

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Korea Branch

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

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
marketing.korea@hypertherm.com (Marketing)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

617 3103 1695 Tel

617 3219 9010 Fax

au.sales@hypertherm.com (Main Office)
techsupportapac@hypertherm.com (Technical Service)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd

A-18 / B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India

91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax

htindia.info@hypertherm.com (Main Office)
technicalservice.emeia@hypertherm.com (Technical Service)

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

unter www.hypertherm.com/hci.
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Al

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

instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual (80669C),
Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and Radio Frequency Warning

Manual (80945C). Failure to follow safety instructions can result in personal injury
or in damage to equipment.

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

FR (FRANCAIS/FRENCH)

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

et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces (80945C).

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

a www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJ/ITAPCKU/BULGARIAN)

MPEOYMNPEMOEHUE! MNMpean na pabotute ¢ KoeTo 1 Aa e obopynsaHe
Hypertherm, npouyeTeTe MHCTPYKUMKUTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO Ha BaLUMA
npoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT 1 cboreercTane” (80669C), , MHCTpyKumA
3a 6ezonacHocT u cvotaercTame Ha Waterjet” (80943C) w , MHcTpyruma

3a npeaynpexaeHmne 3a pagnodecrora” (80945C).

npO,Cl,yHT‘bT MOXe Oa e C'bI'IpOBO,D,eH OT KOMKA Ha p'bHOBOFLCTE!aTa B el'leKTpOHeH

1 B neyateH ¢popmar. Teaun B eneKTpoHeH Gopmar ca AOCTbMHM CbLLo Ha yebcanTa
H1. MHOrO PBbKOBOACTBA Ca HAIMLIE HA HAKOMKO e3WKa

Ha agpec www.hypertherm.com/docs.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpw Béoete oe Aertoupyia onotlovdnnote eEoMMOPS TNG
Hypertherm, SiaBaote ¢ 0dnyieg aopaleiag oTo eyxeidlo Tou MPOIGVTOG Kal 6To
eyxelpidio aopdAeiac kat oupudppwong (80669C), oto eyyeipibio acpdAeiag kat
ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kal oTo eyxelpidio npoeibonorioewy yia g
pabioouyvétnreg (80945C).

To npoiov pmnopei va cuvodeletal anod avtiypapa twv eyXeEPBinv o€ NAEKTPOVIKY
Kat éviunn popdr. Ta nAekTpovikd avtiypada undpyouv EMoNG OTOV IOTOTONO HAG.
MoAAd eyxepidia eival Slabeoipa oe Siadpopeg YAOOoEG 0TO
www.hypertherm.com/docs.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu si predtéte
bezpeénostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manuélu pro bezpecnost

a dodrzovéni predpist (80669C), Manuélu pro bezpe&nost a dodrZovéni
predpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu varovéni ohledné
rédiovych frekvenci (80945C).

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

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal sikkerhedsinstruktionerne
i produktets manual og i Manual om sikkerhed og overholdelse af krav (80669C),
Manual om sikkerhed og overholdelse af krav for vandstréleskaering (80943C),
og Manual om radiofrekvensadvarsel (80945C), gennemlaeses.

Kopier af manualerne kan leveres med produktet i elektronisk og trykt format.
Elektroniske kopier findes ogsa pa vores hjemmeside. Mange manualer

er tilgeengelige pa flere sprog p4 www.hypertherm.com/docs.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,

olvassa el a biztonsagi informacidkat a termék kézikényvében, a Biztonségi

és szabélykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

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

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban is mellékelve
lehetnek. Az elektronikus példanyok webhelytinkén is megtalalhatok. Szamos
kézikonyv all rendelkezésre tobb nyelven a www.hypertherm.com/docs weboldalon.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerat in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
Sicherheitsanweisungen in Ihrer Bedienungsanleitung, das Handbuch fir Sicherheit
und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit und Compliance bei

Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das Handbuch fiir Hochfrequenz-
Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kdnnen dem Gerit in elektronischer Form
oder als Druckversion beiliegen. In elektronischer Form liegen sie auch auf unserer
Website vor. Viele Handbticher stehen in verschiedenen Sprachen auf
www.hypertherm.com/docs zur Verfligung.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

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

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

IT (ITALIANO/ITALIAN)

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

Copie del manuale possono accompagnare il prodotto in formato cartaceo

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

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea las
instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual de seguridad
y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad y cumplimiento en corte con
chorro de agua (80943C) y del Manual de advertencias de radiofrecuencia
(80945C).

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

JA (B #&5E/JAPANESE)

L | Hypertherm #3535 12/F 9 2RI, CORBHAZICHIRLER. 2L
EAVTSAT VAR Z27)V1(80669C), U4 —%—T T I*@-ZE%&ZI
VTS A 7 A (80943C), [BREKEL | (80945C) HHHM X
HEAEOIOE—IX. EF 74 —< v b £IEMRE Lfiuuhlﬂff@‘fhf
WEY, BFAE—ZYET T TV A MCEBHINTOET, HBEZDEL
I& www.hypertherm.com/docs IC CEEDEETCTHARLTVET,

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege l4bi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend (80669C),
Veejoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse hoiatusjuhend
(80945C). Ohutusjuhiste eiramine véib pdhjustada vigastusi ja kahjustada
seadmeid.

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

KO (2+=0{/KOREAN)

Z1! Hypertherm HH|E AF85t7| Tof| ME MBEAMet o™ AU ™ &=
H1%4(80669C), WEIS T 9l FE & HEM(800430) 12lm P4 Fub
Z1 dEAM(80945C)0f Lot ol oFd x|2lg 2O AAIS.
A H A QIME FAo 2 MY AL 0| MED HH MSE = A&t
TR AHEE Hypertherm BIAFO|EOM EAl &= Qlo MM AHE
www.hypertherm.com/docs 0|1 0424 21012 XIS ELict.

FI (SUOMI/FINNISH)
VAROITUS! Ennen mink&an Hypertherm-laitteen kaytt6a lue tuotteen

kayttooppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden

késikirja (80669C), vesileikkauksen turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden
késikirja (80943C) ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).
Kéyttdoppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana séhkgisessé ja tulostetussa
muodossa. Sdhkdiset kopiot ovat my&s verkkosivustollamme. Monet kdyttoppaat
ovat myds saatavissa useilla kielillda www.hypertherm.com/docs.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

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

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



NO (NORSK/NORWEGIAN)

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

Eksemplarer av handbekene kan felge med produktet i elektronisk og trykt form.
Elektroniske eksemplarer finnes ogsa pa nettstedet vart. Mange handbeker

er tilgjengelig i flere spréak pd www.hypertherm.com/docs.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sie zapoznac z instrukcjami bezpieczenstwa zamieszczonymi
w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci (80669C),
podreczniku bezpieczenstwa i zgodnosci systeméw strumienia wody (80943C)
oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotgczone podreczniki uzytkownika w formie elektronicznej

i drukowanej. Kopie elektroniczne znajduja sie rowniez w naszej witrynie internetowe;j.
Wiele podrecznikéw jest dostepnych w réznych jezykach pod adresem
www.hypertherm.com/docs.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Lis haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sédkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér Waterjet
(80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C) fér viktig
sakerhetsinformation innan du anvander eller underhéller Hypertherm-utrustning.
Kopior av manualerna kan medfélja produkten i elektroniskt och tryckt format.
Elektroniska kopior finns ocksé pa var webbplats. Manga manualer finns pa flera
sprék pad www.hypertherm.com/docs.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,

leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual

de Seguranga e de Conformidade (80669C), no Manual de Seguranga

e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia

de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem vir com o produto nos formatos eletrénico e impresso.
Copias eletronicas também séo encontradas em nosso website. Muitos manuais
estéo disponiveis em varios idiomas em www.hypertherm.com/docs.

TH (a1 Ine/THAI)

Afiau! Aaun1sldiuaglnsaiuay Hypertherm vivvng TsaduaAuusiidiuaIu
Uaansslugfianis1giud gllasruanulasadauaznislfjiifiniu (80669C), Afia
drumudasafsuaznsUifiaudmsunisidiasiassuuiamasidn (80943C)

uar gladfiauliainuaiuiiing (80945C) n1s WUftifiauaAuuninsuaIm
Uaaadoaradiwalitinnisuialdurdaiinainuiuniasaalnsal
dnundiailusluuudidnvsainduasuudiniazgnunusindau iy
wWanAun duigiialugduuudidnnsaiinduainaniausiuazdiiuigiiasie

9 lunannuaransiudai Wusn1suwsulasi www.hypertherm.com/docs
waI518nFE

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! Inainte de utilizarea oricarui echipament Hypertherm, cititi
instructiunile de siguranta din manualul produsului, manualul de sigurantad

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

Produsul poate fi insotit de copii ale manualelor in format tipérit si electronic.
Exemplarele electronice sunt disponibile si pe site-ul nostru web.

Numeroase manuale sunt disponibile in mai mult limbi la adresa:
www.hypertherm.com/docs.

TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, trtintintiztin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C), Su Jeti Giivenlik

ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu’nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta (riinle birlikte verilebilir. Elektronik
kopyalar web sitemizde de yer alir. Kilavuzlarin birgogu www.hypertherm.com/docs
adresinde birgok dilde mevcuttur.

RU (PYCCKHUM/RUSSIAN)

BEPEIMNCb! Mepen, paboToit ¢ ntobeim o60pynosaHmem Hypertherm o3HakombTech
C MHCTPYKLUMAMK Mo 6e30MacHOCTH, NPEACTaBNEHHBIMIU B PYKOBOACTBE, KOTOpOe
NoCTaBAETCA BMECTE C NPOAYKTOM, B PykoBoacTBe no 6e30macHoOCTH 1
coorsercTauto (80669C), B PyrosoacTae 1o 6€301acHOCTH M COOTBETCTBHIO AJIA
BogocTpysiHos peskn (80943C) n PykoBoAcTBe N0 NMpeaynpesaeHHio o
pagmnodactorHom nasnyyeHmnn (80945C).

Konun pykoBoACTB, KOTOpbIE NOCTaBAAIOTCA BMECTE C NMPOAYKTOM, MOTYT 6biTb
NPEACTaBNEHbI B ANEKTPOHHOM U BYMaHOM BUAE. DNEKTPOHHbIE KOMKUK TaKKe
[OCTYMHbI Ha HalweM Be6-caiTe. Lienbiit pAaa, pyKoBOACTB AOCTYMHbI HA HECKOMTbKMX
AsbIKax No cceinke www.hypertherm.com/docs.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc cac
huéng dan an toan trong huéng dan st dung s&n pham ctia ban, S&'tay An toan
va Tuan thu (80669C), S 'tay An toan va Tuén thd Tia nude (80943C), va Huong
ddn Canh bdo Tén s6' V6 tuyén (80945C). Khong tuan thi cac huwong dan an toan
c6 thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu héng thiét bi.

Ban sao cla s6 tay co thé di kém vdi san phdm & dinh dang dién t& va in. Ban
dién tir cling c6 trén trang web clia chung t6i. Nhiéu sé tay c6 s&n bang nhiéu
ngdn ngl tai www.hypertherm.com/docs.

ZH-CN (/& &1 3Z/CHINESE SIMPLIFIED)

5 EREEMEEREZE, BRESSTFMH. (ReMEMETFM
(80669C). (KRB EFIENETFMY (80943C) UK (HHIRESFMY
(80945C) HHIREBRIEI.

B 7= AR LA F AT R AR FRRFNED RIRR A A& X . B FIRARR B AR
i FRE. REFMESMIEZTEA, ¥ I www.hypertherm.com/docs.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolo&nosti Hypertherm si
preditajte bezpecnostné pokyny v navode na obsluhu vasho zariadenia a v Manuali
o0 bezpeé&nosti a stlade s normami (80669C), Manuéli o bezpeénosti a sulade

s normami pre systém rezania vodou (80943C) a v Manuéli s informaciami

o radiofrekvencii (80945C).

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

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

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

lzvodi priro¢nikov so lahko izdelku priloZeni v elektronski in tiskani obliki. Elektronski
izvodi so na voljo tudi na nasem spletnem mestu. Stevilni priro&niki so na voljo

v razliénih jezikih na naslovu www.hypertherm.com/docs.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom proditajte
uputstva o bezbednosti u svom priru¢niku za proizvod, Priruéniku o bezbednosti

i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti i usaglasenosti Waterjet
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Einfiihrung

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

Die von EN60974-10 vorgegebenen Grenzwerte reichen unter
Umsténden nicht aus, um Stérungen vollstandig zu beseitigen, wenn sich
die Stérquelle in der N3he befindet oder die Anlage sehr empfindlich ist.
In solchen Fallen kénnen weitere MaBnahmen zur Reduzierung von
Stérungen erforderlich sein.

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

Installation und Einsatz

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

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

Einschatzung des Bereichs

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

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

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

d. Sicherheitskritische Geréte, wie Schutzvorrichtungen fiir
industrielle Anlagen.

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

f. Kalibrier- oder Messgeréte.

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

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

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

Methoden der Emissionsreduzierung

Netzanschluss

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

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

Wartung des Schneidgerats

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

Schneidkabel

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

Potenzialausgleich

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

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

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

Sicherheit und Ubereinstimmung
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Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Erdung des Werkstiicks

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

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

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

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

Entstérung und Abschirmung

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

Achtung

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

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

Allgemeines

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

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

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

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

Diese Gewiéhrleistung gilt nicht fiir Stromquellen der Marke

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

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

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

Vertriebspartner bzw. Originalgerétehersteller knnen andere oder
zusatzliche Gewahrleistungen anbieten, dirfen Ihnen gegentber
jedoch keine zusétzlichen Gewéhrleistungen oder Versprechungen
machen, die fiir Hypertherm verbindlich sind.

Patentschutz

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

ist die alleinige Kontrolle von Hypertherm iiber die Verteidigung des
Klageverfahrens und die Kooperation und Unterstiitzung des Beklagten.

Haftungsbeschrankung

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

die nach geltendem Recht méglich ist.

Nationale und ortliche Vorschriften

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

Sicherheit und Ubereinstimmung
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Gewadbhrleistung

Haftungsgrenze

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

Versicherung

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

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

Ubertragung von Rechten

Sie kénnen etwaige verbliebene Rechte, die Sie hierunter haben,

nur in Verbindung mit dem Verkauf aller oder wesentlich aller Ihrer
Vermogensgegensténde und aller oder wesentlich aller lhrer
Investitionsgliter an einen Rechtsnachfolger tibertragen, der sich

bereit erklart, alle Bedingungen und Auflagen dieser Gewahrleistung

als verbindlich anzuerkennen. Sie verpflichten sich, Hypertherm innerhalb
von dreiBig (30) Tagen vor einer solchen Ubertragung schriftlich zu
benachrichtigen, da Hypertherm sich das Recht vorbehilt, diese zu
genehmigen. Sollten Sie Hypertherm nicht fristgerecht benachrichtigen
und die Genehmigung wie hier beschrieben einholen, verliert die
Gewahrleistung ihre Giiltigkeit und Ihnen steht kein weiterer Regress
gegen Hypertherm gemiB dieser Gewahrleistung oder auf anderer Basis
zur Verfiigung.

Gewadhrleistungsregelung fiir
Wasserstrahlprodukte

Produkt Gewadhrleistungsregelung

fiir Teile

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

HyPrecision-Pumpen

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

PowerDredge-Anlage
zum Entfernen von
Schleifmittel

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

EcoSift Schleifmittel-
Recycling-System

Schleifmitteldosiervorric 15 Monate ab dem Versanddatum

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

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

Druckluft-Stellantriebe
fur Absperrarmaturen

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

Wasserqualitat

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

Terminologie

XPR-Schneidanlage — Plasma-Stromquelle, Gasanschlusskonsole, Brenneranschlusskonsole
und Brenner.

Schneidanlage oder Schneidmaschine — Die XPR-Schneidanlage, CNC,
Brennerhohenverstellung, der Schneidtisch sowie weitere Komponenten.

Nasses Verfahren/nasser Prozess — Jeder Prozess, bei dem Wasser als Schutzschildflissigkeit
eingesetzt wird.

Trockenes Verfahren/trockener Prozess — Jeder Prozess, bei dem kein Wasser als
Schutzschildfliissigkeit eingesetzt.

Eisenhaltig — Unlegierter Stahl
Nicht eisenhaltig — Legierter Stahl und Aluminium

Gase — Wasserstoff (H,), Argon (Ar), Stickstoff (N,), Sauerstoff (O,), Wasser (H,0),
F5 (95 % Stickstoff, 5 % Wasserstoff)

Brenngasgemisch — Eine Mischung aus H,-Ar-N,, die in der OptiMix-Gasanschlusskonsole
erzeugt wird.

XPR300 Betriebsanleitung 809481 25



Spezifikationen

Beschreibung der XPR-Schneidanlage

Alilgemeines

XPR-Schneidanlagen sind nur fiir den Innengebrauch gedacht, bei richtiger Beliiftung, und so
ausgelegt, dass sie unlegierten Stahl, legierten Stahl und Aluminium in einem groBen Stérkebereich
schneiden kdnnen.

Plasma-Stromquelle

Die Plasma-Stromquelle ist eine Konstantstromquelle mit 300 Ampere und 210 VDC. Sie umfasst
einen Wérmetauscher, Lifter und eine Pumpe zur Kiihlung des Brenners und anderer
Elektronikkomponenten. Die Plasma-Stromquelle unterstiitzt Kommunikation per EtherCAT®,
drahtlose Kommunikation, die Kommunikation per serieller RS-422-Schnittstelle und diskrete
Kommunikationsprotokolle, um mit einer CNC oder einem WLAN-Gerédt kommunizieren zu kénnen.

Die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle zeigt den Betriebsstatus an:

m  Sie leuchtet gelb, wenn die Plasma-Stromquelle mit Strom versorgt wird und der
Fern-Ein-/Aus-Schalter auf AUS (OFF) steht.

m  Sie leuchtet griin, wenn die Plasma-Stromquelle mit Strom versorgt wird und der
Fern-Ein-/Aus-Schalter auf EIN (ON) steht.

Gasanschlusskonsolen

Es gibt 4 Arten von Gasanschlusskonsolen: Core™, CorePlus™, VWI™ (,vented water injection®,
beliiftete Wassereinspritzung) und OptiMix™. Jede Art ermdglicht jeweils eigene Optionen

fiir den Gasanschluss; dabei knnen Funktionen zur Auswahl und zum Messen fiir das
Gassteuerungssystem genutzt werden. Die Gasanschlusskonsole verfligt Uber 2 Leiterplatten:
eine Steuerplatine und eine Ziindungsplatine. Wenn lhre XPR-Schneidanlage mit einer
OptiMix-Gasanschlusskonsole ausgestattet ist, gibt es auch einen Gasmischer mit eigener
Steuerplatine. Eine griine LED leuchtet auf, wenn die Konsole mit Energie versorgt wird.

Bei einigen Schneidanlagen wird die Stromversorgung zur Konsole tiber
einen Fern-Ein-/Aus-Schalter geregelt.

Viele Funktionen der CorePlus-Gasanschlusskonsole sind mit denen der Core-Konsole identisch.
Der Hauptunterschied besteht darin, dass die CorePlus-Konsole auch tiber eine Gasleitung fiir
Argon verfugt.

Um die CorePlus-Konsole benutzen zu kénnen, miissen Sie Revision U (oder neuer) der
XPR-Firmware installieren. Siehe Mitteilungsblatt fiir den AuBendienst: Updates fiir
XPR-Webschnittstelle und Leiterplatten-Firmware (809820) Eine technische Dokumentation ist
unter www.hypertherm.com/docs abrufbar.
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Spezifikationen

TorchGonnect-Konsole

Die TorchConnect™-Konsole verfuigt tber Proportionalventile, Magnetventile und Druckwandler.
Die TorchConnect-Konsole verfligt auBerdem liber 2 Leiterplatten — eine Steuerplatine und eine
Ohmsche-Kontakt-Leiterplatte. Die TorchConnect-Konsole stellt sdmtliche Anschlisse fir die
Stromversorgung, die Gaszufuhr und die Kiihlung bereit. Eine Betriebsanzeige-LED leuchtet auf,
wenn die Konsole mit Energie versorgt wird.

Bei einigen Schneidanlagen wird die Stromversorgung zur Konsole tiber
einen Fern-Ein-/Aus-Schalter geregelt.

Brenner

Die Brennerbaugruppe besteht aus einer Brenner-Montagemuffe, der Brenneranschlussbuchse,

dem Brenner und dem Wasserrohr. Die Brenneranschlussbuchse enthélt ein Magnetventil. Auf dem

Brenner werden VerschleiBteile installiert.

Plasma-Stromquelle (Teile-Nummer unterschiedlich)

81,70 cm

-~
N

124,76 cm

Die Teile-Nummer und die Spezifikationen kénnen fiir lhre
Plasma-Stromquelle unterschiedlich sein. Die Teile-Nummern und
Spezifikationen finden Sie in Tabelle 1 auf Seite 28 und Tabelle 2 auf
Seite 28.

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Spezifikationen

Tabelle 1 — Allgemeine Spezifikationen der Plasma-Stromquelle

Maximale Leerlaufspannung (U,) 360 VDC
Maximaler Ausgangsstrom (l,) 300 A
Ausgangsspannung (U,) 50-222 VDC

Nenn-Einschaltdauer (X)

100 % bei 66,5 kW, 40 °C

Betriebsumgebungstemperatur-Bereich:

>0-40 °C — gilt nur fur Schneidanlagen, die
Wasser als Schutzschildfliissigkeit einsetzen.
—-10-40 °C - gilt nur fiir Schneidanlagen, die kein
Wasser als Schutzschildfliissigkeit einsetzen.
Anmerkung: Nur Schneidanlagen, die mit VWI

oder OptiMix ausgestattet sind, konnen Wasser als
Schutzschildfliissigkeit einsetzen.

Leistungsfaktor (cos6)

0,98 bei 66,5 kW

Hebepunkte

Kihlung Geblaseliftung (Klasse F)
Isolierung Klasse H
EMV-Klassifizierung (nur bei CE-Modellen) Klasse A

Obere Tragtse

Stapler-Aussparungen an der Unterseite

Traglast der Tragose

680 kg

Tabelle 2 — Teile-Nummern und Spezifikationen der Plasma-Stromquelle

Teil S Nenr;ei_ng:r;glfvsvtrom Betriebsge- Stromversorgung
Nu?rlnier (VTg)n?ng; Phase | Frequenz (Hz) Ausgealngs,leistung nehmigung (kVA) (10 %)
! Y Sicherheit/EMV (U,x 1, x1.73)
1
078620 200 50-60 218 cCSAus
078621 208 60 209 cCSAus
078622 220 50-60 198 cCSAus
078623 240 60 181 cCSAus
078624 380 50-60 115 CCC
3 3 CE, RCM, EAC, 75,4
078625 400 50-60 109 UKr und AAA
CE, RCM, EAC,
078626 415 50 105 UKr und AAA
078627 440 60 99 cCSAus
078628 480 60 91 cCSAus
078629 600 60 73 cCSAus
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Ecodesign-Anforderungen (CE-Modelle)

Spezifikationen

Tabelle 3 — Ecodesign-Anforderungen und Daten

Ecodesign-Anforderungen Leerlauf | Unter Last | Beschreibung
Ausgangsstrom - 300,88 A | Mit der Nenn-Einschaltdauer fiir die Anlage
Ausgangsspannung _ 992,94 V bei der hdchsten Ausgangsleistung
gemessen.
Ausgangsleistung (Wirkleistung) - 67,05 kW
Effektivwert der Versorgungsspannung 401,35V 398,65V |Im Leerlauf und mit der
. Nenn-Einschaltdauer fiir die Anlage bei der
Ausgangsleistung (Versorgung) 40,1 W 73,08 kW héchsten Ausgangsleistung gemessen.
Gesamtoberschwingungsgehalt (UTHD) % 572 %
Stromverbrauch der Stromquelle im Im Leerlauf gemessen’*
40,1 W -
Leerlauf
Effizienz Mit der Nenn-Einschaltdauer fiir die Anlage
- 91,75 % | bei der hochsten Ausgangsleistung
berechnet.
* Externe Geridte wurden wahrend der Leerlauf-Messung ausgeschaltet.
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Spezifikationen

Gasanschlusskonsole (Teile-Nummer unterschiedlich)

Variiert
Siehe Tabelle 4.

CorePlus

Die Teile-Nummer und einige Spezifikationen sind bei

Gasanschlusskonsolen (Core, CorePlus, VWI oder OptiMix)

unterschiedlich. Siehe Tabelle 4.

Entfernen Sie keine Eingangs-Absperrventile von den
Gasanschlusskonsolen.

OptiMix

Tabelle 4 — Teile-Nummern und Abmessungen der Gasanschlusskonsole

Gasanschluss- | Teile- Abmessung @ .
konsole Nummer Abmessung @ | Abmessung @ | Abmessung @ (mit Fittings) Gewicht
Core 078631 431,80 mm 16,58 kg
CorePlus 078662 383,80 mm 433,92 mm 17,2 kg
374,65 mm 205,99 mm
VWI 078632 522,22 mm 19,46 kg
OptiMix 078633 434,59 mm 524,00 mm 25,79 kg
Die Montageabmessungen finden Siehe Gasanschlusskonsole auf
Seite 88.
30 809481 XPR300
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Spezifikationen

TorchConnect-Konsole (078618)

22,86 cm

30,48 cm

Die TorchConnect-Konsole (078618) ist fiir alle 4 Arten von
Gasanschlusskonsolen geeignet (Core, CorePlus, VWI und OptiMix).

Entfernen Sie keine Eingangs-Absperrventile von der
Brenneranschlusskonsole.

Werksseitig befindet sich die Montagehalterung an der Unterseite der Brenneranschlusskonsole.

Sie kénnen die Montagehalterung jedoch an jeder Seite anbringen. Eine Platzierung mit
dem Brennerschlauchanschluss an der Unterseite der Brenneranschlusskonsole kann
das Risiko minimieren, dass sich ausgetretenes Wasser oder Kiihimittel im Inneren der
Brenneranschlusskonsole ansammelt. Wenn sich ausgetretenes Wasser oder Kiihimittel
im Inneren der TorchConnect-Konsole ansammelt, kdnnen dadurch elektronische
Komponenten beschadigt werden kdnnen.

Die Montageabmessungen finden Siehe TorchConnect-Konsole auf
Seite 90.

XPR300

Betriebsanleitung 809481
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Spezifikationen

Brenner (Teile-Nummer unterschiedlich)

Lange der Klemmflache 160,8 mm -

Gesamt-Muffenlange

Variiert
Tabelle 5 — Lange und Gewicht nach Muffentyp
Lénge der g . Gesamtgewicht (Brennerkopf, | Gesamtgewicht
Muffentypen Klemmflache Gesamt-Muffenlange Steckdose, VerschleiBteile) mit Muffe
Kurz 111,7 mm 155 mm 1,4 kg 1,5 kg
Standard 189,6 mm 233 mm 1,6 kg
Verlangert 268,1 mm 311 mm 1,7 kg
Die Teile-Nummer und einige Spezifikationen fir lhren Brenner kdnnen
sich aufgrund der Abmessungen des Brennerschafts und weiterer
Merkmale andern. Siehe Brennerbaugruppe auf Seite 402 der
Ersatzteilliste.
Tabelle 6 — Allgemeine Brennerspezifikationen
Nennspannung der Lichtbogenziindung 15,3 kV
Maximaler Gasdruck am Eingang 7.9 bar, 792 kPa
Minimaler Gasdruck am Eingang 7.2 bar, 723 kPa
Maximalkraft an der Brennerseite und der 22,5 kg
Brenner-Vorderseite
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Kritische Rohmaterialien

Spezifikationen

Kritisches Rohmaterial

Komponenten, die mehr als 1 Gramm enthalten

Borat Alle Leiterplatten, Brenner, Brenner-Montagemuffe
Magnesium Kuhlkorper, Kihlplatten

Naturgraphit Pumpenmotor, Widersténde

Phosphor Feinbleche

Seltene Erden (schwer und leicht)

Brenner-Abschaltdose, Pumpenmotor

Siliziummetall Kiihlkorper, Kuhlplatten, Transformatoren, Drosseln, IGBT-Module
Tantal Kondensatoren
Wolfram Hochlast-Widerstande

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Spezifikationen

Symbole und Priifzeichen

Sicherheits- und EMV-Symhbole sowie Priifzeichen

lhr Produkt kann auf dem Typenschild (oder in dessen N&he) eines oder mehrere der folgenden Priifzeichen

aufweisen.

Aufgrund von Unterschieden und Konflikten bei nationalen Vorschriften werden nicht alle

Prifzeichen an jeder Version eines Produkts angebracht.

S

@

us

C€

RoHS

EAL

DEBP G

S-Priifzeichen

Das S-Priifzeichen zeigt an, dass die Stromquelle und der Brenner fiir den Betrieb
in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr gemaB IEC 60974-1 geeignet sind.

CSA-Priifzeichen

Produkte mit einem CSA-Prifzeichen erflillen die Vorschriften fiir die Produktsicherheit der USA
und Kanada. Die Produkte wurden von CSA International evaluiert, getestet und zertifiziert.

Das Produkt kann alternativ auch eine Kennzeichnung eines der anderen Nationally Recognized
Testing Laboratories (NRTL) haben, die sowohl in den USA als auch in Kanada zugelassen sind,
z. B. UL oder TUV.

CE-Kennzeichnung

Die CE-Kennzeichnung prasentiert die Konformitétserklarung des Herstellers tber die Einhaltung
glltiger européischer Richtlinien und Normen. Nur diejenigen Versionen der Produkte mit einer
CE-Kennzeichnung auf dem Typenschild (oder in dessen Nihe) entsprechen den europdischen
Richtlinien. Zu den geltenden Richtlinien gehéren ggf. die européische Niederspannungsrichtlinie,
die europdische Richtlinie fiir elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV), die Funkgeréterichtlinie
und die Richtlinie zur Beschrankung gefahrlicher Stoffe (RoHS). Zu Einzelheiten siehe die
européaische CE-Konformitétserklarung.

Eurasisches Konformitatszeichen EAC

CE-Versionen von Produkten, die ein EAC-Konformitatszeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export nach Russland, WeiBrussland
und Kasachstan.

GOST-TR-Priifzeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein GOST-TR-Priifzeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export in die Russische Féderation.

RCM-Kennzeichnung

CE-Versionen der Produkte mit einer RCM-Kennzeichnung entsprechen den EMV- und den
Sicherheitsrichtlinien, die fiir den Verkauf in Australien und Neuseeland verlangt werden.

CCC-Priifzeichen

Das China Compulsory Certification (CCC)-Zeichen (Chinesische Pflichtzertifizierung) zeigt an,
dass das Produkt getestet und als den Produktsicherheitsrichtlinien entsprechend befunden
wurde, die flr den Verkauf in China verlangt werden.

UkrSEPRO-Priifzeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein UkrSEPRO-Priifzeichen aufweisen, erfiillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export in die Ukraine.
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Serbisches AAA-Zeichen

CE-Versionen von Produkten, die ein serbisches AAA-Zeichen aufweisen, erfillen die
Produktsicherheits- und EMV-Anforderungen fiir den Export nach Serbien.

Hg
B>

RoHS-Kennzeichnung

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

UKCA-Kennzeichnung (,United Kingdom Conformity Assessed®)

D AN

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

IEC-Symbole

Die folgenden Symbole kdnnen sich auf dem Typenschild, an den Kontrollmarkierungen
und Schaltern befinden.

Klemme fiir den externen
Gleichstrom (DC) @ (Erdungs-)Schutzleiter
(PE)

Geriét ist eingeschaltet

[\/ Wechselstrom (AC) | (ON)

Gerét ist ausgeschaltet

Schneiden mit dem (OFF)
Plasma-Brenner Eine auf einem Inverter

e =7 (())—[Df}= basierende einphasige

oder dreiphasige

3~ ]
Q= Fugenhobeln LA-CD— M Stromquelle
S 28

Spannung/Strom-Kurve,

D ,fallendes" Merkmal

AC-Netzanschluss
D&
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Voraussetzungen fiir dieses Dokument

Dieses Handbuch nimmt Bezug auf andere Dokumente. Zu diesen Dokumenten gehéren:

m  XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen)
(809830)

m  CNC Communication Protocol Application Notes for the XPR Cutting System
(Anmerkungen zum Einsatz des CNC-Kommunikationsprotokolls fiir die
XPR-Schneidanlage) (809810)

m  XPR Preventative Maintenance Program Instruction Manual (XPR-Anleitung zum
Programm fiir vorbeugende Wartung) (809490)

m  XPR Firmware Updates Field Service Bulletin (Mitteilungsblatt fiir den AuBendienst:
XPR-Firmware-Updates) (809820)

Sie finden diese Dokumente auf dem USB-Speicherstick, der mit Ihrer Plasma-Stromquelle
mitgeliefert wurde. Wenn Ihnen diese Dokumente nicht vorliegen, konnen Sie technische
Dokumentationen auch unter www.hypertherm.com/docs abrufen.

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

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Bediener-Qualifikationen

& WARNUNG
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ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

Eine Person wird als qualifiziert fiir die Bedienung der Schneidanlage betrachtet, wenn sie

eine Ausbildung und Kenntnisse zu Konstruktion, Betrieb und Arbeitsmethoden von und mit
Schneidanlagen besitzt und weiB, wie Gefahren erkannt und vermieden werden, die bei bestimmten
Schneidanlagen oder Arbeitsmethoden auftreten konnen.

Fir Ihre Sicherheit und fiir beste Ergebnisse:

m  Bedienen Sie niemals die Schneidanlage, wenn Sie nicht dafiir qualifiziert sind.

m  |In Nordamerika muss NFPA70E, Abschnitt 85, eingehalten werden.

m  AuBerhalb von Nordamerika missen die Normen der Serie IEC 60364 eingehalten werden.

m  Fir bis zu 600 Volt muss in Nordamerika die OSHA, Abschnitt 1910.331-335,
eingehalten werden.

m  Sowohl fuir Bediener als auch Servicepersonal miissen alle rtlichen und nationalen
Vorschriften zu elektrischen Sicherheitsanforderungen eingehalten werden.
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m  Vergewissern Sie sich stets, dass Sie alle Sicherheitsanweisungen in diesem Handbuch,
dem Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C) sowie die an der Schneidanlage befestigten Hinweise gelesen, verstanden und
befolgt haben.

m  Nehmen Sie vor einer Inbetriebnahme an geeigneten Schulungsangeboten fiir Bediener
von entsprechenden Fachleuten teil. Geeignete Schulungsinhalte sind insbesondere:

a Verfahren zum Starten und Stoppen der Schneidanlage wahrend des Routinebetriebs
und im Notfall.

a Umsténde und Handlungen, die zu Verletzungen und zur Beschadigung der Geréte
der Schneidanlage fiihren kénnen.

Die richtige Bedienung aller Steuerungen.
Verfahren zur Erkennung von und angemessenen Reaktion auf Fehlerzusténde.

Durchfiihrung von Wartungsverfahren.

0o 0 0O O

Eine Ausfertigung der Betriebsanleitung.

Fur das mit der Wartung und Fehlerbeseitigung betraute Personal sind
weitere Qualifikationen erforderlich. Siehe Qualifikationen des
Servicepersonals auf Seite 40.

m  Nehmen Sie die Schneidanlage nicht in Betrieb, wenn Sie nicht alle
Sicherheitsanweisungen befolgen kénnen oder wenn Sie die Mindestanforderungen
an die Qualifikation von Bedienern nicht erfiillen. Siehe das Safety and Compliance Manual
(Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) [80669C], das Radio Frequency Warning
Manual (Hochfrequenz-Warnungshandbuch) [80945C] und Sicherheitsanweisungen
hinsichtlich der Installation auf Seite 80.

Fur das mit der Wartung und Fehlerbeseitigung betraute Personal sind
weitere Qualifikationen erforderlich. Siehe Qualifikationen des
Servicepersonals auf Seite 40.

XPR300
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Qualifikationen des Servicepersonals

& WARNUNG

- ® ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN
<

; \ Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die

Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt

wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
f @: verursachen.
Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
H qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

Die Instandhaltung und -setzung von industriellen Schneidanlagen und -geraten kann mit
Gefahren verbunden sein.

Fir lhre Sicherheit und fiir beste Ergebnisse:

Vergewissern Sie sich stets, dass Sie alle Sicherheitsanweisungen in diesem Handbuch,
dem Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C) sowie die an der Schneidanlage befestigten Hinweise gelesen, verstanden und
befolgt haben.

Nehmen Sie vor jeder Service- oder WartungsmaBnahme an der Schneidanlage oder den
Geraten an geeigneten Schulungsangeboten von entsprechenden Fachleuten teil.

Die fir die Sicherheit am Arbeitsplatz lhrer XPR300-Schneidanlage
verantwortlichen Personen miissen eine Risikobewertung durchfiihren
und Kriterien fiir die Schulung und Qualifikation des Servicepersonals
festlegen.

Fiihren Sie keine Service- oder WartungsmaBnahme an der Schneidanlage oder den
Geraten durch, wenn Sie nicht alle Sicherheitsanweisungen befolgen kénnen oder wenn Sie
die Mindestanforderungen an die Qualifikationen des Servicepersonals, die von den
Verantwortlichen fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz in Ihrem Unternehmen festgelegt
wurden, nicht erfiillen kénnen. Siehe Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir
Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C), Radio Frequency Warning Manual
(Hochfrequenz-Warnungs-Handbuch) (80945C) und Sicherheitsanweisungen hinsichtlich
der Installation auf Seite 80.

Wenden Sie sich an einen professionellen Techniker, der tUber eine entsprechende
Zulassung verfuigt.
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Elektrische Anforderungen der Anlage
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ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

Einhaltung von Vorschriften

m Halten Sie alle 6rtlichen und nationalen Vorschriften zu elektrischen
Sicherheitsanforderungen ein, einschlieBlich denjenigen fiir korrekte Planung
und Installation elektrischer Anlagen.

m  Vergewissern Sie sich stets, dass Sie alle Sicherheitsanweisungen in diesem Handbuch,
dem Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C) sowie die an der Schneidanlage befestigten Hinweise gelesen, verstanden und
befolgt haben.

m  Fir weitere Informationen zu den Vorschriften an Inrem Standort wenden Sie sich an einen
zugelassenen Elektriker.

Eingangsleistungshedarf

Allgemeiner Eingangsleistungshedarf

Als Installateur oder Benutzer sind Sie verantwortlich fiir die Bereitstellung aller Schalter, tragen
Sicherungen und Netzkabel, die fir die Installation und den Betrieb der Schneidanlage vor Ort
benotigt werden. Die von Ihnen bereitgestellten Schalter, Sicherungen und Kabel miissen alle
ortlichen und nationalen elektrischen Vorschriften und Anforderungen erfiillen und von einem
zugelassenen Elektriker installiert werden.

Zum allgemeinen Eingangsleistungsbedarf siehe Tabelle 7. Spezifische Anforderungen fiir Schalter,
Sicherungen und Kabel finden Sie in Anforderungen an Netztrennschalter auf Seite 42,
Anforderungen an Netz-Trennschalter und Sicherung auf Seite 43 und Anforderungen an
Hauptnetzkabel auf Seite 43.
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Tabelle 7 — Eingangsleistungsbedarf

. Empfohlene
. Eingangs- Nenneingangsstrom P Empfohlener Stromver-
Teile- ) Stromstérke der | Querschnitt des
spannung | Phase bei 66,5 kW tr3 Sich . sorgung

Nummer Ausgangsleistung (A) ragen Sicherung Netzkabels bei (kVA)

(VAC) (A) 90 °C (mm?2*)
078620 200 218 250 141,3 (4/0)
078621 208 209 250 141,3 (4/0)
078622 220 198 250 141,3 (4/0)
078623 240 181 225 111,9 (3/0)
078624 380 115 150 53,5 (1/0)**

3 75,4

078625 400 109 150 70,5 (1/0)**
078626 415 105 125 43,2 (2)
078627 440 99 125 43,2 (2)
078628 480 o1 110 34,3 (3)
078629 600 73 90 27,3 (4)

* Tabelle 7 dient nur zur Veranschaulichung; die Anforderungen kénnen an lhrem Standort anders sein.
Halten Sie alle 6rtlichen und nationalen Vorschriften zur Elektrik ein.

** Unterschiedliche Querschnittdurchmesser sind durch die verschiedenen Strange der jeweiligen Kabel
bedingt.

Die Zugentlastung fur das mit der Plasma-Stromquelle mitgelieferte
Netzkabel hat die richtige GréBe (siehe Tabelle 7). Um sicherzustellen,
dass GroBe und Lange Ihres Netzkabels den Vorschriften an Ihrem
Standort entsprechen, wenden Sie sich an einen zugelassenen Elektriker.

Plasma-Stromquelle

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Plasma-Stromquelle an einen der
Abzweig-Versorgungskreise anschlieBen. Fir die Plasma-Stromquelle ist ein separater
Netztrennschalter vorzusehen. Siehe Anforderungen an Netztrennschalter auf Seite 42.

Halten Sie stets die 6rtlichen und nationalen Vorschriften zu elektrischen Sicherheitsanforderungen
fur Inren Standort ein, einschlieBlich denjenigen fiir korrekte Planung und Installation elektrischer
Anlagen. Fur weitere Informationen zu den Vorschriften an Ihrem Standort wenden Sie sich an einen
zugelassenen Elektriker.

Anforderungen an Netztrennschalter

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie einen separaten Netztrennschalter fiir die
Plasma-Stromquelle bereitstellen. Es muss eine Trennvorrichtung fiir die Schneidanlage vorgesehen
werden, die den Installations-, Sicherheits- und Notfallanforderungen der 6rtlichen Gesetze und
Vorschriften entspricht und die fiir den Eingangsleistungsbedarf dimensioniert ist. Hypertherm bietet
keine solche Trennvorrichtung an.
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Anforderungen an Netz-Trennschalter und Sicherung

Wiabhlen Sie als Hauptversorgungs-Schutzvorrichtung einen Netz-Trennschalter oder eine
Sicherung, die so dimensioniert sein miissen, dass sie den Strom aller abzweigenden Lasten,
sowohl Einschaltstrome als auch Dauerstrome, fithren kénnen. Siehe Tabelle 7 auf Seite 42 fiir
empfohlene GréBen der trdgen Sicherungen.

Als Installateur oder Benutzer missen Sie tradge Sicherungen und Netz-Trennschalter auswahlen,
die einem Einschaltstrom widerstehen, der fiir 0,01 Sekunden dem bis zu 15-fachen des
Nenn-Eingangsstroms und fiir 0,1 Sekunden dem bis zu 10-fachen des Nenn-Eingangsstroms
entspricht.

Die Anforderungen an Trennschalter und Sicherungen an Ihrem Standort kénnen sich aufgrund
folgender Faktoren andern:

m Zustand des érilichen Netzes (zum Beispiel Quell- und Leitungsimpedanz
und Netzspannungsschwankungen)

m  Einschaltstrommerkmale

m  Gesetzliche Anforderungen

Halten Sie stets die ortlichen und nationalen Vorschriften zu elektrischen Sicherheitsanforderungen
fur Inren Standort ein, einschlieBlich denjenigen fiir korrekte Planung und Installation elektrischer
Anlagen. Fur weitere Informationen zu den Vorschriften an Ihrem Standort wenden Sie sich an einen
zugelassenen Elektriker.

Wenn trage Sicherungen mit einem hohen Einschaltstrom an lhrem
Standort aufgrund der 6rtlichen oder nationalen elektrischen Vorschriften
nicht zuldssig sind, verwenden Sie einen Motorstart-Trennschalter oder
eine gleichwertige Vorrichtung.

Anforderungen an Hauptnetzkabel

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie das Hauptnetzkabel fiir lnre Schneidanlage
selbst bereitstellen. Siehe Tabelle 7 auf Seite 42 fiir die empfohlene Dimensionierung
des Hauptnetzkabels.

Die in Tabelle 7 empfohlenen Dimensionen des Hauptnetzkabels entsprechen der Tabelle 310.15
des Handbuchs ,National Electric Code* (USA) von 2017. Tabelle 7 zeigt die Werte fiir flexiblen
Litzendraht bei 90 °C. Die Anforderungen an die Dimensionierung des Hauptnetzkabels an lhrem
Standort kdnnen sich aufgrund folgender Bedingungen andern:

m  Dréhte mit niedrigerer Temperaturbelastbarkeit

m  Drahte mit unterschiedlichen Isolierungstypen

m  Andere Abstande zwischen Netztrennschalter/-steckdose und der Plasma-Stromquelle

m  Ortliche Vorschriften und Regulierungen
Halten Sie stets die 6rtlichen und nationalen Vorschriften zu elektrischen Sicherheitsanforderungen
fur Inren Standort ein, einschlieBlich denjenigen fiir korrekte Planung und Installation elektrischer

Anlagen. Fur weitere Informationen zu den Vorschriften an lhrem Standort wenden Sie sich an einen
zugelassenen Elektriker.
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Eingangsleistungshedarf fiir CE-Gerate

Die XPR-Schneidanlage ist nur fiir den Einsatz an Standorten bestimmt, die einen Betriebsstrom
von mindestens 100 A je Phase ermdglichen, bereitgestellt Giber ein Verteilnetz mit einer
Nennspannung von 400/230 V. Der Installateur oder Benutzer ist dafiir verantwortlich
sicherzustellen, dass der erforderliche Betriebsstrom am Installationsstandort geliefert werden kann.

Fern-Ein-/Aus-Schalter

& WARNUNG

J.

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kdnnen Sie einen
schweren elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden
ist. Wenn der Fern-Ein-/Aus-Schalter in der Stellung AUS (OFF) steht, werden folgende
Komponenten der Anlage weiterhin mit Strom versorgt:
= Steuerplatine
Steuertransformatorein- und -ausgang
= 48V Stromversorgung
24 V Stromversorgung
= 120 VAC und 220 VAC auf der Stromverteiler-Platine
Eingangsseite der Schiitze
= Eingangsseite des Pumpenrelais
Betriebsanzeige-LED an der Frontseite der Plasma-Stromquelle
Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden. Alle Arbeiten, die das

Entfernen der duBeren Abdeckung oder der Gehéuseplatten der Plasma-Stromquelle
erfordern, miissen von einem qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

Siehe das Safety and Compliance Manual (Handbuch fir Sicherheit und
Ubereinstimmung) (80669C) fiir weitere Sicherheitshinweise.

Sie miissen den oder die Fern-Ein-/Aus-Schalter fir Inre Schneidanlage selbst bereitstellen.

Mit einem Fern-Ein-/Aus-Schalter kdnnen die Gasanschlusskonsole, die Brenneranschlusskonsole
und einige Teile der Plasma-Stromquelle von einem von der Haupt-Stromquelle entfernten Standort
aus mit Strom versorgt oder stromlos geschaltet werden. Eine praktische Stelle fiir einen
Fern-Ein-/Aus-Schalter ist in der Nahe der CNC.

Weiterfiihrende Informationen zum Vorgehen finden Siehe Installation
eines Fern-Ein-/Aus-Schalters auf Seite 202.
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(Core-, CorePlus-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen)

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Prozessgase und die Gasversorgungsrohrleitungen

fur Inre Schneidanlage selbst bereitstellen. Siehe Tabelle 8 auf Seite 45 beziiglich der
Anforderungen an Qualitat, Driicke und Durchflussmengen der Gasversorgung.
Fur Prozessgas gibt es folgende Anforderungen:

m  Stickstoff ist bei allen Verfahren erforderlich.

m  Luft ist bei H,-Misch- Verfahren erforderlich.

m  Wasser kann als Schutzschildfliissigkeit fir Plasma-Stromquellen eingesetzt werden,
die eine VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben. Siehe Anforderungen an
Schildwasser (VWI und OptiMix) auf Seite 51 hinsichtlich der Spezifikationen fiir und
Anforderungen an Wasser fiir eine Verwendung als Schutzschildflissigkeit.

Tabelle 8 — Anforderungen an die Qualitat der Gasversorgung, an die Driicke und die Durchflussmengen

e System-Eingangsdruck Durchfluss-
Gas Qualitat (bei Gasdurchfluss*) menge
0, (Sauerstoff) 99,5 % rein, sauber, Core, CorePlus, VWI: 7,5 bar + 0,4
trocken, dlfrei OptiMix: 7,9 bar £ 0,4 71 slpm
N, (Stickstoff) 99,99 % rein, sauber, Core, CorePlus, VWI: 75 bar £ 0,4 1815
trocken, dlfrei OptiMix: 8,3 bar + 0,4 spm
Luft** Sauber, trocken und 6lfrei Core, CorePlus, VWI: 7.5 bar + 0 4
entsprechend . + 118 slpm
8573-1:2010 Klasse 1.4.2 OptiMix: 7.9 bar + 0,4
H, (Wasserstoff) 99,995 % rein OptiMix: 8,3 bar + 0,4 50 slpm
Ar (Argon) 99,99 % rein, sauber, CorePlus, VWI: 7.5 bar £ 0,4
re o 118 slpm
trocken, olfrei OptiMix: 8,3 bar + 0,4
F5 (95 % Stickstoff, | 99,98 % rein VWI: 7,5 bar + 0,4
5 % Wasserstoff) OptiMix: 7,9 bar + 0,4 40 slpm

*

Wenn kein Gasdurchfluss vorliegt, achten Sie darauf, dass der Eingangsdruck am Gasanschluss weniger als
8,6 bar betrégt, damit keine Systemalarme ausgeltst werden.

> Alle Luftkompressoren, die der Schneidanlage Druckluft zuftihren, miissen vor der Luftzufuhr der Luft das
Ol entziehen.

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

Maximale Partikelanzahl in 1,0 m3: = 20.000 von 0,1-0,5 Mikrometer
= 400 von 0,5-1,0 Mikrometer
= 10 von 1,0-5,0 Mikrometer
Maximaler Wasserdampf-Drucktaupunkt: 3°C
Maximale Olkonzentration: 0,1 mg/ms (fur Aerosol, Fliissigkeit und Dampf)

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

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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HINWEIS

ROST IN GASFLASCHEN KANN IN DIE GASLEITUNG GELANGEN

Rost kann sich an der Unterseite von Gasflaschen ansammeln. Wenn sich der Rost mit dem Gas
vermischt, kann er in die Gasleitung gelangen und die Schnittqualitat und -leistung verringern.

Achten Sie beim Transport von Gasflaschen darauf, dass Sie sie nicht seitlich hinlegen,
rollen oder schiitteln.

Einhaltung von Vorschriften

m  Samtliche vom Installateur oder Benutzer bereitgestellte Ausriistung muss die nationalen
und &rtlichen Vorschriften fiir die Gaszufuhr und fiir Gasversorgungsrohrleitungen einhalten.
Fir weitere Informationen zu den Vorschriften an lhrem Standort wenden Sie sich an einen
zugelassenen Gas- und Wasserinstallateur.

m Jede Installation, Veranderung oder Reparatur von Ausristung fiir die Gaszufuhr oder von
Gasversorgungsanlagen muss von einem zugelassenen Gas- und Wasserinstallateur
vorgenommen werden.
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Rohrleitungen fiir Gasversorgung

& WARNUNG

SAUERSTOFF KANN EINE BRANDGEFAHR DARSTELLEN

Wenn Sie Sauerstoff als Plasmagas zum Schneiden einsetzen, kann durch angesammelte,
mit Sauerstoff angereicherte Atmosphére eine potenzielle Brandgefahr entstehen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Sauerstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Sauerstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Sauerstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliiftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

WASSERSTOFF KANN EINE EXPLOSION ODER EINEN BRAND VERURSACHEN

Wasserstoff ist ein brennbares Gas, das eine Explosion oder einen Brand verursachen
kann. Halten Sie Flammen von Behiltern und Schldauchen fern, die Wasserstoff enthalten.
Halten Sie Flammen und Funken vom Brenner fern, wenn Wasserstoff als Plasmagas
verwendet wird.

Die genauen Anforderungen fiir Speicherung und Verwendung von Wasserstoff
entnehmen Sie bitte den regionalen Sicherheits-, Feuer- und Bauordnungsbestimmungen.

€| ¥Ep

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Wasserstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Wasserstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Wasserstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Zufuhrgase fiir Inre Schneidanlage bereitstellen
und die entsprechenden Gasversorgungsrohrleitungen installieren.

m  Sie kdnnen flexible Schlduche verwenden, die fiir diese Gase geeignet und fiir die richtigen
Driicke zugelassen sind. Andere Schlauche konnten Risse bilden und undicht werden.

m  Verwenden Sie am besten die empfohlenen Drehmomentspezifikationen fir
Rohrleitungs- und Schlauchanschliisse. Siehe Tabelle 12 auf Seite 52.

m  Sie kénnen auch feste Rohrleitungen aus Kupfer verwenden.

m  Stahl- oder Aluminium darf nicht verwendet werden.
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Gasversorgungsschlduche sind bei Hypertherm erhaltlich.
Siehe Versorgungsschlduche auf Seite 415.

Samtliche vom Installateur oder Benutzer bereitgestellte Ausriistung muss
die nationalen und 6rtlichen Vorschriften fiir die Gaszufuhr und fur
Gasversorgungsrohrleitungen einhalten. Fir weitere Informationen zu den
Vorschriften an Ihrem Standort wenden Sie sich an einen zugelassenen
Gas- und Wasserinstallateur.

Hypertherm empfiehlt einen Innendurchmesser von mindestens 10 mm fiir
Versorgungs-Gasschlauche mit einer Lange von 76 m oder weniger. Tabelle 9 auf Seite 48
beschreibt die empfohlenen GroBen fiir Gas-Anschlussstiicke

Tabelle 9 — Empfohlene GroBen fiir Gas-Anschlussstlicke

Anschlussstiick-Typ | GroBe

N, / Ar 5/8 Zoll — 18 rechtsgéngig, intern (Inertgas) ,B*
Luft 9/16 Zoll — 19, JIC, Nr. 6

F5/H, 9/16 Zoll - 18, LH (Brenngas) ,B*

o, 9/16 Zoll - rechtsgingig (Sauerstoff)

Die Positionen der Regelventile und die Anzahl der Winkelstlicke kénnen
eine Auswirkung auf den Eingangsdruck haben. Wenn der Eingangsdruck
Ihrer Schneidanlage nicht innerhalb der empfohlenen Spezifikationen liegt,
wenden Sie sich an Ihren Schneidanlagen-Handler oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

& HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich flissige oder pastése Gewindedichtmittel.
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HINWEIS

FALSCHE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
BESCHADIGEN

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen
Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden
Gasdruck vorgesehen ist.

Falsche Anschliisse kbnnen die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen und Schaden an
Brennerkopf, Brenneranschlussbuchse, Brennerschlauchpaket und
Brenneranschlusskonsole verursachen.

& VORSICHT

FALSCHE SCHLAUCHE, ANSCHLUSSE ODER ANSCHLUSSSTUCKE KONNEN SCHADEN
VERURSACHEN UND DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN

Alle Schldauche, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicke, die fiir Gasversorgungsrohrleitungen
verwendet werden, mussen fiir die entsprechenden Gas- und Druckwerte ausgelegt sein. An falschen
Schlduchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicken kénnen Risse und Lecks auftreten.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

Alle Ersatzschlauche, Ersatzleitungen und Ersatz-Anschliisse missen alle anwendbaren Regeln und
Vorschriften erfillen.

An nicht konformen Schlduchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstlicken kénnen Risse und
Lecks auftreten. Die Verwendung falscher Anschlussstlicke kann zu einer Fehlfunktion der internen
Ventile fiihren, da durch beschédigte oder lose Anschlussstiicke Verunreinigungen in die Ventile
gelangen kénnen.

& HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE
BESCHADIGT WERDEN

Manche Luftkompressoren benutzen synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten. Ester konnen die
Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschidigen. Einbau zusétzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich).
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Druckregler fiir Gasversorgung

& VORSICHT

DRUCKREGLER MINDERER QUALITAT KONNEN DIE LEISTUNG UND SCHNITTOQUALITAT
VERRINGERN

Keine Gasdruckregler minderer Qualitét verwenden. Sie gewahrleisten keinen gleichbleibenden
Gasversorgungsdruck. Gasdruckregler minderer Qualitét konnen zudem die Anlagenleistung und die
Schnittqualitat verringern.

& HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE
BESCHADIGT WERDEN

Manche Luftkompressoren benutzen synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten. Ester konnen die
Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschidigen. Einbau zusitzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich).

Der Installateur oder Benutzer muss den oder die Gasdruckregler fiir die Schneidanlage
selbst bereitstellen.

Es ist wichtig, den oder die richtigen Gasdruckregler fur die Bedingungen am Standort der
Installation zu wahlen. Ein Gasdruckregler muss mit den eingesetzten Gasen kompatibel und fiir
die Umweltbedingungen geeignet sein. So werden beispielsweise bestimmte Druckregler fur
bestimmte Temperaturbereiche empfohlen. Die Gassorte (Gas in Flaschen, aus der Leitung, oder
Fliissiggas) sowie der Gasversorgungsdruck und -durchfluss kénnen sich ebenfalls auf die Auswabhl
des Druckreglers auswirken.

Einstufige = Verringert in 1 Stufe den Quell-Gasdruck auf den notwendigen
Gasrdruckegulierung Versorgungsdruck.

= Der Versorgungsdruck wird mit dieser Art der Gasdruckregelung
nicht streng kontrolliert.

Gute Auswahl fiir generische Anwendungen und wenn die Schwankungen
des Quell-Gasdrucks gering sind.

Zweistufige = Verringert in 2 Stufen den Quell-Gasdruck auf den notwendigen

Gasdruckregulierungen Versorgungsdruck. Bei einer zweistufigen Druckregelung werden 2
einstufige Druckregler verwendet. Der erste Druckregler senkt den Druck auf
etwa das 3-fache des maximalen Versorgungsdrucks. Der zweite Druckregler
senkt den Druck auf den notwendigen Versorgungsdruck.

= Gute Auswabhl fiir generische Anwendungen, die einen einheitlichen
Versorgungsdruck erfordern und wenn die Schwankungen des
Quell-Gasdrucks hoch sind.

Ihr Gasversorger kann Ihnen den oder die richtigen Gasdruckregler fur die Bedingungen an lhrem
Standort empfehlen.
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Ortliche Bestimmungen und die eingesetzte Gassorte kdnnen sich darauf
auswirken, welche Gaseinlassarmaturen fiir Inre Gasanschlusskonsole
empfohlen werden. Siehe Tabelle 9 — Empfohlene GroBen fiir
Gas-Anschlussstiicke auf Seite 48.

Anforderungen an Schildwasser (VW1 und OptiMix)

Wenn Sie Wasser als Schutzschildfliissigkeit einsetzen, siehe Tabelle 10 fiir die Anforderungen
an Wasserdruck und Durchfluss und Tabelle 11 fir Wasser-Reinheitsrichtlinien.

Beim Einsatz von Schildwasser verkleinert sich der Temperaturbereich fiir
den Betrieb und die Lagerung der Schneidanlage auf iiber 0 °C bis 40 °C.

Tabelle 10 — Anforderungen an Qualitdt, Druck und Durchfluss des Schildwassers

Qualitat*

Mindest- und
Maximaldruck

Erforderliche
Durchflussmenge

Hypertherm empfiehlt, dass Sie sich an einen Experten fur
Wasserqualitat wenden.

Vollentsalztes Wasser wird nicht als Schildwasser empfohlen. | Mindestdruck 2,76 bar

Vollentsalztes Wasser reagiert mit den Kupferkomponenten Maximaldruck 8,27 bar
in der Anlage und verkurzt die Standzeit der Komponenten
und VerschleiBteile.

35 I/h

Tabelle 11 — Reinheitsanforderungen an Schildwasser

Partikeltyp Anforderungen an die Reinheit
Gesamte geloste Feststoffe | < 61 ppm

Kalzium + Magnesium < 40 ppm

Kieselséure < 5 ppm

pH 6,56-8,0

Ein TDS-Messgerit zeigt die gesamten geldste Feststoffe (Total
Dissolved Solids, TDS) einer Lésung an. In lonenform geléste Feststoffe
(wie Salze und Mineralien) erhéhen die elektrische Leitfahigkeit einer
Lésung. Die gesamten gelosten Feststoffe konnen mit einem
TDS-Messgerit (Hypertherm Wasserstrahl, Teile-Nummer 1-13897)
ermittelt werden, das bei Hypertherm erhaltlich ist.

*

Wasser, das den Mindestanforderungen an die Reinheit nicht entspricht, kann tiberméBige Ablagerungen auf

der Brennerduse und am Schutzschild verursachen. Diese Ablagerungen kdnnen den Wasserdurchfluss
andern und einen instabilen Lichtbogen erzeugen. Siehe Anforderungen an Schildwasser (VWI und OptiMix)

auf Seite 51.
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Anforderungen an Rohrleitungen und Schlauche fiir Schildwasser

Der Installateur oder Benutzer muss die Rohrleitungen und Schlduche fiir das Schildwasser
selbst bereitstellen.

Sie kénnen flexible Schlauche verwenden, die fiir Wasser zugelassen sind.

Verwenden Sie am besten die empfohlenen Drehmomentspezifikationen fiir
Rohrleitungs- und Schlauchanschliisse. Siehe Tabelle 12 auf Seite 52.

Sie kdnnen auch feste Rohrleitungen aus Kupfer verwenden.

Stahl- oder Aluminiumrohre diirfen nicht verwendet werden.

Installieren Sie die Rohrleitungen und Schlauche geméB allen 6rtlichen und nationalen Vorschriften.
Nach der Installation muss die gesamte Anlage unter Druck gesetzt und auf Undichtigkeiten
Uberpriift werden.

Um das Risiko von Lecks in der Schneidanlage zu verringern, achten Sie darauf, alle Anschlisse
entsprechend den in Tabelle 12 auf Seite 52 empfohlenen Drehmoment-Spezifikationen
festzuziehen.

Schlduche sind bei Hypertherm erhiltlich. Siehe Wasser (optionale
Schutzschildflissigkeit) (blau) auf Seite 416 der Ersatzteilliste.

Zusitzliche Anforderungen an Druckregler fiir Schildwasser (optional)

In die Core-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen sind Wasserdruckregler eingebaut.
Zusétzliche Wasserdruckregler sind nur dann erforderlich, wenn der Wasserdruck tber
792 bar liegt.

Drehmoment-Anforderungen an Gas- und Wasser-Rohrleitungen und
Schlauchverbindungen

Verwenden Sie am besten die empfohlenen Drehmomentspezifikationen
fur Rohrleitungs- und Schlauchanschlusse.

Tabelle 12 — Drehmoment-Spezifikationen

Drehmoment-Spezifikationen

A @ Gas- oder WasserschlauchgréBe Nm in-Ibf ftlbf

Bis zu 10 mm 8,6-9,5 75-84 6.25-7
12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65
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Anforderungen hinsichtlich Schildwasserentfernung fiir Frost-Umgebungstemperaturen

Wenn Ihre XPR-Schneidanlage mit Schildwasser arbeitet und bei einer Umgebungstemperatur
von 0 °C oder darunter gelagert wird, empfiehlt Hypertherm, das Schildwasser abzulassen.

Um das Schildwasser aus der Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) abzulassen,
gehen Sie so vor:

1.

2.

Die Schildwasserversorgungsleitung von der Gasanschlusskonsole entfernen.

Eine saubere und trockene Druckluftquelle bereitstellen. Mit einem Druckregler die Druckluft auf

5,52 bar regeln.
Den Druckluftschlauch an den Wassereingang der Gasanschlusskonsole anschlieBen.

Der Luftschlauch muss sich an einen JIC-6-Stecker auf der
Gasanschlusskonsole anschlieBen lassen.

Mithilfe der XPR-Webschnittstelle oder CNC eine Prozess-ID fiir einen Wasserprozess
wihlen (z. B. 2028).

. Aus dem Plasmaprozess-Auswahlmeni Vorstromung auswahlen.

Wahrend der Vorstrdmung wird aus der Brennerdiise etwa
45-50 Sekunden lang Spriihwasser austreten.

Schritt 5 wiederholen, bis kein sichtbares Spriihwasser mehr aus der Brennerdiise austritt.

Es konnen 7—-10 Vorstromungszyklen notwendig sein, bis kein
Sprihwasser mehr austritt.

XPR300
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Anforderungen an Kiihimittel

Die Schneidanlage wird ohne Kihimittel im Behalter geliefert. Bevor die Schneidanlage
in Betrieb genommen wird, muss das KihImittel eingefiillt werden. Das Fassungsvermdgen
der Kuihimittelanlage betréagt zwischen 22,7 und 45 Litern.

Die Leitungslédnge hat Auswirkungen auf die erforderliche Gesamtmenge an Kihlvolumen.
Eine Schneidanlage mit langeren Schlauchen erfordert mehr Kiihimittel als eine Schneidanlage
mit kurzen Schlduchen.

Bevor Sie den Kuhimitteltank auffiillen siehe Kiihimittelbefillung auf Seite 205, wiahlen Sie das
fir Inre Betriebsbedingungen optimale Kiihimittel aus. Der Bereich der Umgebungstemperatur,
innerhalb dessen Ihre Schneidanlage betrieben wird, wirkt sich auf das von Ihnen verwendete
Kuhlmittel aus.

A HINWEIS

DURCH EINEN ZU NIEDRIGEN KUHLMITTEL-FULLSTAND KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
UND DIE KUHLMITTELPUMPE BESCHADIGT WERDEN

Schneidanlagen niemals in Betrieb nehmen, wenn Ihnen ein niedriger Kiihimittel-Fullstand angezeigt
wird. Wenn die Schneidanlage ohne oder mit nur wenig Kiihimittel betrieben wird, kann es zu
betrachtlichen Schaden an der Schneidanlage und der Kiihimittelpumpe kommen.

Wenn lhre Kiihimittelpumpe beschadigt ist, muss sie unter Umsténden ausgetauscht werden.

A HINWEIS

KFZ-FROSTSCHUTZMITTEL KONNEN DAS BRENNERKUHLSYSTEM BESCHADIGEN

Niemals KFZ-Frostschutzmittel anstelle von Hypertherm-KiihImittel verwenden. Frostschutzmittel
enthélt Chemikalien, die das Brennerkiihlsystem beschédigen konnen.

Vergewissern Sie sich, dass Sie die nachstehenden Warn- und Sicherheitshinweise gelesen haben
und diese befolgen. Daten zur Sicherheit und Informationen zur Handhabung und Lagerung von
KihImittel, Propylenglykol und Benzotriazol finden Sie in den Material-Sicherheitsdatenbléttern

(MSDB) und den Sicherheitsdatenblattern (SDB). Sie finden die MSDB und SDB online.
Eine technische Dokumentation ist unter www.hypertherm.com/docs abrufbar.

& WARNUNG

KUHLMITTEL KANN HAUT UND AUGEN REIZEN UND BEI VERSCHLUCKEN
SCHADLICH ODER TODLICH SEIN

Propylenglykol und Benzotriazol kénnen Haut und Augen reizen und bei Verschlucken
schédlich oder tédlich sein. Bei Kontakt mit Haut oder Augen griindlich mit Wasser
aussplilen. Bei Verschlucken sofort den Arzt aufsuchen.
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Anforderungen an KiihImittel fiir Betrieb zwischen -10 °C und 40 °C

Verwenden Sie bei einem Betrieb in einem Temperaturbereich von —10 °C bis 40 °C
vorgemischtes Hypertherm-Kiihimittel (028872).

Beim Einsatz von Schildwasser verkleinert sich der Temperaturbereich fiir
den Betrieb und die Lagerung der Schneidanlage auf tiber 0 °C bis 40 °C.

Wenn die Temperatur unter —10 °C sinken kann, wenn die Schneidanlage nicht in Betrieb ist,
passen Sie die Konzentration des Kiihimittels Propylenglykol auf 50 % an, um Schaden an den
Komponenten des Kihlsystems vorzubeugen.

Ein Betrieb Ihrer XPR-Anlage unterhalb von —10 °C wird nicht empfohlen,
da sich die Standzeit der VerschleiBteile und die Leistung verringert.

Um den Prozentsatz des Kiihimittels Propylenglykol zu erhéhen, fiigen Sie dem vorgemischten
Hypertherm-Kiihimittel (028872) 100-%iges Propylenglykol (028873) hinzu, wie in der unten
gezeigten Berechnung beschrieben. Der maximale Prozentsatz an Propylenglykol sollte niemals
50 % Uberschreiten.

Gesamtvolumen des X 0,4 = Gesamtvolumen des hinzuzuftigenden
Kiihimittels in der Anlage 100-%igen Propylenglykols in Litern
(in Litern)*

Gesamtvolumen des X 1,614 = Gesamtvolumen des hinzuzufiigenden

Kuhlmittels in der 100-%igen Propylenglykols in US-Gallonen
Anlage (in US-Gallonen)*

* Siehe Kuhimittel-Gesamtvolumen fir Inre Schneidanlage schitzen auf Seite 263.

Anforderungen an KiihImittel fiir Betrieb iiber 40 °C

Fir Betriebstemperaturen oberhalb von 40 °C, die niemals auf oder unter 0 °C sinken kénnen,
verwenden Sie behandeltes Wasser ohne Propylenglykol als Kiihimittel.

Fur den Betrieb in sehr hohen Temperaturen bietet behandeltes Wasser die besten
Kihleigenschaften.

Behandeltes Wasser ist eine Mischung aus gereinigtem Wasser, das die
Reinheitsanforderungen fir Kiihiwasser auf Seite 56 erfillt, und 1 Teil
Benzotriazol (128020) auf 300 Teile Wasser. Benzotriazol agiert als
Korrosionshemmer fur das in der Schneidanlage enthaltene kupferbasierte
Kihlsystem.

XPR300
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Durchflussanforderungen fiir Kiihimittel

m  Die maximale Kiihimittel-Durchflussmenge betrdagt 11,36 Liter pro Minute.

m  Die minimale Kiihimittel-Durchflussmenge betragt 3,79 Liter pro Minute.
Die Schneidanlage wird automatisch gestoppt, wenn die Durchflussmenge diese maximale oder
minimale Durchflussmenge erreicht. Eine automatische Abschaltung bei einer zu geringen
Durchflussmenge schiitzt die Kiihimittelpumpe vor Schaden bei einer nicht vorhandenen oder zu

geringen Durchflussmenge. Eine automatische Abschaltung bei einer zu hohen Durchflussmenge
schitzt den Brenner und die Schlauchpakete vor Schaden bei Erlschen.

Informationen zur Diagnose und Fehlerbeseitigung bei Problemen mit dem Kiihimittel-Durchfluss
finden Siehe:

m  Codes bei niedriger Kiihimittel-Durchflussmenge (540-542) auf Seite 330

m  Codes bei hoher Kiihimittel-Durchflussmenge (543-544) auf Seite 332

Reinheitsanforderungen fiir Kiihlwasser

Immer Wasser verwenden, das den Spezifikationen in Tabelle 13 auf Seite 56 entspricht,
wenn eine kundenspezifische Kiihimittelmischung verwendet wird.

Wasser, das zu rein ist, kann ebenfalls Probleme verursachen. Vollentsalztes Wasser kann zu
Korrosion im Kiihlmittelsystem fiihren. Nach der Entsalzung geben Sie Benzotriazol (128020) hinzu.

Es kann Wasser verwendet werden, das mittels einer beliebigen Methode (Entionisierung,
Umkehrosmose, Sandfilter, Wasserentharter usw.) gereinigt wurde, solange die Wasserreinheit
den Spezifikationen in der folgenden Tabelle entspricht. Weitere Informationen zur Auswahl eines
Wasserfiltersystems sind bei einem Wasserspezialisten erhaltlich.

Tabelle 13 — Methoden zur Messung der Reinheit des Kiihlwassers

Methoden zur Messung der Wasserreinheit

Geloste Feststoffe
oder Harte
(ppm von NaCl)

Spez. Leitfahigkeit Spez. Widerstand
uS/cm bei 25 °C mQ-cm bei 25 °C

Korner pro Gallone

Grad der Wasserreinheit (gpg von CaCO,)

Reines Wasser

(Nur zur Referenz. 0,055 18,3 0 0
Nicht verwenden.)

Maximale Reinheit 0,5 2 0,206 0.010
Mindestreinheit 18 0,054 8,5 0.43

Maximales Trinkwasser
(Nur zur Referenz. 1000 0,001 495 25
Nicht verwenden.)
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Anforderungen an die Aufstellung der Anlagenkomponenten

Zur Planung der Position der Plasma-Stromquelle, Gasanschlusskonsole, Brenneranschlusskonsole
und des Brenners beachten Sie folgende Einschréankungen und Anforderungen:

Standortanforderungen auf Seite 61

Langenanforderungen fiir Schlduche, Kabel und Leitungen auf Seite 61
Anforderungen an Biegeradien fiir Schlduche, Kabel und Leitungen auf Seite 62
Maximale Durchmesser fiir Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete auf Seite 62
Anforderungen an die Entfernungen fir Liftung und Zugang auf Seite 63

Anforderungen an die Entfernungen fiir Kommunikation auf Seite 64
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Empfohlene Konfiguration mit der Core-Gasanschlusskonsole

<75m | <15 m
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A Plasma-Stromquelle D Brenner
B Gasanschlusskonsole (Core) E Schneidtisch
C Brenneranschlusskonsole F CNC (computerized numeric control)
1 CNC-Leitung 9 Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe
2 Werkstiickkabel ¢ Netzkabel (120 VAC)
3 CAN-Kabel (Controller area network) d CAN-Kabel
4 Netzkabel (120 VAC) e 3 Gasschldauche (Core)
5 Kihlmittelschlduche (1 Versorgung, 1 Riickfluss) 10 Brennerschlauchpaket
6 Pilotlichtbogenleitung 11 Druckregler
7 Minusleitung Positionigren Sie einen Gasdruckregler
o im Umkreis von 3 Metern von der
8 Pilotlichtbogen- und Gasanschlusskonsole oder ergreifen Sie

Kuhlmittelschlauchsatz-Baugruppe MaBnahmen, um die Einlassgasdriicke an die

a Pilotlichtbogenleitung in den Prozessgasanforderungen festgelegten

b Kihimittelschlauchsatz (1 Versorgung, Toleranzen anzupassen.

1 Riickfluss) 12 Gasversorgungsschlduche
13 Gase, Core: O,, N, und Luft
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Empfohlene Konfiguration mit der CorePlus-Gasanschlusskonsole
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A Plasma-Stromquelle D Brenner
B Gasanschlusskonsole (CorePlus) E Schneidtisch
C Brenneranschlusskonsole F CNC (computerized numeric control)
1 CNC-Leitung 9 Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe
2 Werkstiickkabel ¢ Netzkabel (120 VAC)
3 CAN-Kabel (Controller area network) d CAN-Kabel
4 Netzkabel (120 VAC) e 4 Gasschldauche (CorePlus)
5 Kihlmittelschlduche (1 Versorgung, 1 Riickfluss) 10 Brennerschlauchpaket
6 Pilotlichtbogenleitung 11 Druckregler
7 Minusleitung Positionigren Sie einen Gasdruckregler
o im Umkreis von 3 Metern von der
8 Pllllothc.htbogen- und Gasanschlusskonsole oder ergreifen Sie
Kuhlmittelschlauchsatz-Baugruppe MaBnahmen, um die Einlassgasdriicke an die
a Pilotlichtbogenleitung in den Prozessgasanforderungen festgelegten
b Kihimittelschlauchsatz (1 Versorgung, Toleranzen anzupassen.
1 Riickfluss) 12 Gasversorgungsschlduche
13 Gase, CorePlus: O,, N,, Argon und Luft
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Empfohlene Konfiguration mit der VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole
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A Plasma-Stromquelle D Brenner
B Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) E Schneidtisch
C Brenneranschlusskonsole F CNC-Leitung
1 CNC-Leitung 9 Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe
2 Werkstiickkabel d Netzkabel (120 VAC)
3 CAN-Kabel (Controller area network) e CAN-Kabel
4 Netzkabel (120 VAC) f 5 Gasschlduche (VWI oder OptiMix)
5 Kihlmittelschlduche (1 Versorgung, 1 Riickfluss) 10 Brennerschlauchpaket
6 Pilotlichtbogenleitung 11 Druckregler
7 Minusleitung Positionigren Sie einen Gasdruckregler
o ] im Umkreis von 3 Metern von der
8 Pllot.llchtbogen—, KihImittelschlauchsatz- und Gasanschlusskonsole oder ergreifen Sie
Schildwasser-Baugruppe MaBnahmen, um die Einlassgasdriicke an die
a Pilotlichtbogenleitung in den Prozessgasanforderungen festgelegten
b Kihimittelschlauchsatz (1 Versorgung, Toleranzen anzupassen.
1 Rickfluss) 12 Gasversorgungsschlduche
¢ Schildwasserschlauch (VWI oder OptiMix) 13 Gase und Wasser
VWI: O,, Luft, N,, Argon, F5 und Wasser
OptiMix: O,, Luft, N,, Argon, F5, Wasser, H,
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Standortanforderungen

Tabelle 14 — Empfehlung fir die Positionierung der Anlagenkomponenten

Plasma-Stromquelle » Ebene Fliche (Neigung von weniger als 10°)
= Sauberer und trockener Bereich
= Tragfahigkeit von mindestens 680 kg

Gasanschlusskonsole* * Ebene Fliache (Neigung von weniger als 10°)
= Sauberer und trockener Bereich

= Fahigkeit, das Gewicht Ihrer Gasanschlusskonsole zu tragen Gewicht variiert
je nach Typ, siehe Spezifikationen auf Seite 25.

Brenneranschlusskonsole* | = Sauberer und trockener Bereich
= Tragfahigkeit von mindestens 9,3 kg

* Die gleichen Empfehlungen gelten fur die Positionierung in Zwischengeschossen.
Langenanforderungen fiir Schlauche, Kabel und Leitungen

Die Absténde zwischen der Plasma-Stromquelle, der Gasanschlusskonsole, der
Brenneranschlusskonsole, dem Brenner und dem Schneidtisch sind durch die Langen
der Verbindungsschlduche, Kabel und Leitungen fir diese Komponenten begrenzt.

Tabelle 15 — Langenbereiche fiir Verbindungsschlduche, Kabel und Leitungen

.. kann die Lange im folgenden

Von dieser Komponente ... | zu dieser Komponente ... . .
Bereich liegen:

Plasma-Stromquelle Gasanschlusskonsole (Core, CorePlus,

VWI, OptiMix) 8-75m
Gasanschlusskonsole Brenneranschlusskonsole 3-18 m*
Brenneranschlusskonsole Brenner oder Schneidtisch 2-45m*

* Siehe Empfohlene Konfiguration mit der Core-Gasanschlusskonsole auf Seite 58, Empfohlene Konfiguration
mit der CorePlus-Gasanschlusskonsole auf Seite 59 und Empfohlene Konfiguration mit der VWI- oder
OptiMix-Gasanschlusskonsole auf Seite 60 furr die Anforderungen an visuelle Absténde.

Siehe Ersatzteilliste auf Seite 375 fiir eine vollstandige Liste der
Schlduche, Kabel und Leitungen.

Vergewissern Sie sich, alle Schlduche, Kabel und Leitungen in der richtigen Lange zu installieren.

m  Zu kurze Schlduche, Kabel und Leitungen kénnen die mechanischen Bewegungen
behindern.

m  Zulange Kabel und Leitungen kénnen elektromagnetische Stérungen (EMI) verursachen.

EMI kénnen die Schnittqualitit verringern.

Wenden Sie sich fiir Empfehlungen zur besten Lange fiir Ihre Schneidanlage bitte an lhren
Schneidanlagen-Héndler.
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Anforderungen an Biegeradien fiir Schlauche, Kabel und Leitungen

Die folgenden Schlduche, Kabel und Leitungen dirfen nicht weiter
als bis zum Mindest-Biegeradius von 15,25 cm gebogen werden:

m  Brennerschlauchpaket Mindest-Biegeradius
m  Pilotlichtbogenleitung (Innendurchmesser gemessen)
m  KuhImittelschlauchsatz

m  Netzkabel

m  CAN-Kabel 15,25 cm
m  3-Gas-Schlauchpaket fiir die Core-Gasanschlusskonsole

m  4-Gas-Schlauchpaket fiir die CorePlus-Gasanschlusskonsole

m  5-Gas-Schlauchpaket fiir die VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole

m  Gasversorgungsschlauche
Maximale Durchmesser fiir Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete

Die Steckverbinder fiir Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete weisen die folgenden maximalen
Durchmesser auf:

m 5,6 cm fur das Schlauchpaket Pilotlichtbogen/KuhImittel-Schlauch

m 5,8 cm fiir das Gasschlauchpaket

Beispiel OptiMix-Schlauchpaket Pilotlichtbogen/Kiihimittel-Schlauch*

Beispiel OptiMix Gasschlauchpaket*

N
PN

00
0
0

* OptiMix-Baugruppen werden nur als Beispiel gezeigt. Die Steckverbinder an allen
Konsole-zu-Konsole-Baugruppen (Core, CorePlus, VWI und OptiMix) weisen den gleichen Durchmesser auf.
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Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Langen siehe Kabel
zwischen Gasanschlusskonsole und Brenneranschlusskonsole in der
Ersatzteilliste auf Seite 375.

Anforderungen an die Entfernungen zwischen Hochfrequenzleitungen und Steuerkabeln

Elektromagnetische Stérungen (EMI) kénnen auftreten, wenn Hochfrequenz-Leitungen (wie zum
Beispiel die Pilotlichtbogen- und Minusleitungen) zu nahe an den Steuerkabeln liegen (zum Beispiel
die 120-VAC-Stromkabel, CAN- und EtherCAT®-Kabel).

Falls moglich, verwenden Sie einen separaten Kabelkanal, um Leitungen und Kabel zu isolieren.

Wenn separate Kanile nicht moglich sind, empfiehlt Hypertherm einen Mindestabstand von

150 mm zwischen den Hochfrequenz-Leitungen und den Steuerkabeln. Verlegen Sie die
Pilotlichtbogenleitung, Minusleitung und alle Netzkabel, die eine Spannung tiber 120 VAC fiihren,
von Folgendem getrennt:

m  CAN-Kabel
m  Netzkabel (120 VAC)
m  CNC-Leitung (EtherCAT, serielle RS-422 oder diskrete Leitung)

Anforderungen an die Entfernungen fiir Liiftung und Zugang

m  Liftung

a Blockieren Sie nicht die Liiftungsschlitze an den Ecken oder den unteren Abdeckungen
der Vorder- und Ruckseite der Plasma-Stromquelle. Fir ausreichende Liftung ist
mindestens ein Abstand von 1 m erforderlich.

a Blockieren Sie nicht die Liiftungsschlitze an der Gasanschlusskonsole. Fiir
ausreichende Liftung ist mindestens ein Abstand von 1,27 cm erforderlich.

0 Blockieren Sie nicht die Luftungsschlitze an der Brenneranschlusskonsole. Sie
missen die Montagehalterung verwenden, um einen Abstand zwischen Konsole
und Montageoberflache zu gewéhrleisten.

m  Zugang fir Service und Wartung — Hypertherm empfiehlt einen Mindestabstand von 1 m
zwischen der Plasma-Stromquelle und anderen Anlagenkomponenten, bzw. zwischen der
Plasma-Stromquelle und einem Hindernis.
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Anforderungen an die Entfernungen fiir Kommunikation

Tabelle 16 — Maximaler Abstand zwischen der Plasma-Stromquelle und dem Steuergerét

Kommunikationstyp Entfernung

WLAN Maximaler Radius ohne Hindernisse 30,5 m*
EtherCAT* Maximal 75 m

Diskret** Maximal 75 m

Serielle RS-422** Maximal 75 m

* Hindernisse oder Abstdnde von mehr als 30,5 m kénnen eine Auswirkung auf die Kommunikation zwischen
Plasma-Stromquelle und dem drahtlosen Gerat haben.

** Siehe Empfohlene Konfiguration mit der Core-Gasanschlusskonsole auf Seite 58, Empfohlene Konfiguration
mit der CorePlus-Gasanschlusskonsole auf Seite 59 und Empfohlene Konfiguration mit der VWI- oder
OptiMix-Gasanschlusskonsole auf Seite 60 fir die Anforderungen an visuelle Abstéande.

WLAN-Konformitat

Drahtlose Geréte arbeiten mit Hochfrequenz, die zwar wahrscheinlich durch Vorschriften geregelt
ist, doch sehen diese Vorschriften in jedem Land anders aus. Drahtlose Geréte, die IEEE-Normen
802.11a, 802.11b, 802.11g, 802.11n, 802.16e€ und andere erfiillen, wurden fiir bestimmte Lander
konzipiert bzw. fiir den Gebrauch in diesen Landern zugelassen. Die Hochfrequenz- (HF-, RF-)
Zertifikate der Hersteller drahtloser Gerate tiber die Konformitét von in Hypertherm-Produkten
eingebauten drahtlosen Geraten finden Sie in der ,Downloads-Bibliothek” unter
www.hypertherm.com.

Der Benutzer von Hypertherm-Produkten, in denen drahtlose Geréate integriert sind, ist dafiir
verantwortlich, dass jedes drahtlose Gerét fiir das Land, in dem es verwendet wird, zugelassen
wurde, und dass es mit der korrekten Frequenz fiir das Land, in dem es verwendet wird, konfiguriert
wurde. Drahtlose Geréte, die in Hypertherm-Produkte integriert sind, diirfen nicht einem Land
betrieben werden, dessen Vorschriften flr die Zulassung des drahtlosen Geréts nicht erfillt sind.
Jede Verianderung oder Abweichung des drahtlosen Gerits oder der Antenne(n) von der zuldssigen
Konfiguration, Markierung, Leistung, Frequenzeinstellung sowie von anderen &rtlichen Vorschriften
des Landes uber drahtlose HF-Gerate kdnnen eine Verletzung der nationalen Gesetze darstellen.

Fir weitere Informationen siehe das XPR Wireless Compliance Manual
(XPR-WLAN-Konformitdtshandbuch) (80992C).
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Anforderungen an die Brennermontagehalterung

Sie mussen die Brennermontagehalterung furr lhre Schneidanlage selbst bereitstellen.
Verwenden Sie eine Halterung, die folgenden Anforderungen entspricht:

m  Sie kann einen Brenner mit einem Durchmesser von 57,15 mm halten

m  Sie hilt den Brenner senkrecht (im 90-Grad-Winkel) zum Werkstiick
(fiir das nicht abgefaste Schneiden)

m  Sie beriihrt nicht die Brennerhohenverstellung
Die Brenner-Montagemuffe der XPR ist gréBer als die

Brenner-Montagemuffe fir HPR-Brenner. Fir XPR-Brenner miissen
vorherige Montageeinrichtungen geandert oder ersetzt werden.

Montagehalterungen sind bei Hypertherm erhéltlich. Siehe
Brennerhalterung auf Seite 402 der Ersatzteilliste.

Anforderungen an die Brennerhohenverstellung

Wabhlen Sie eine Hohenverstellung mit einer Tragfahigkeit von mindestens 11,3 kg. Das Gewicht der
Brenner-Rotationsmuffe ist mit inbegriffen, falls diese verwendet wird.

Siehe Betriebsanleitung der Brennerhdhenverstellung fiir mehr
Informationen.
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CNC-Anforderungen

Fern-Ein-/Aus-Schalter
Die CNC muss Uber einen Fern-Ein-/Aus-Schalter verfiigen
Anpassbare Einstellungen

Die CNC muss folgende Einstellungen ermdglichen:
m  Stromsollwert
m  Plasma-Betriebsdurchfluss
m  Sekundargas-Betriebsdurchfluss

m  Gasmischungssollwerte
Anzeige-Einstellungen

Die CNC muss folgende Daten anzeigen:

m  Plasmagastyp

m  Sekundargastyp

m  Ausgewdhlte Prozess-ID

m  System-Diagnosecodes

m  Firmware-Version der Gasanschlusskonsole

m  Firmware-Version der Plasma-Stromquelle
Die CNC muss folgende Daten in Echtzeit anzeigen, um eine Fehlerbeseitigung und eine
Diagnose des Anlagenbetriebs zu ermdglichen:

m  Chopperstrom

m  Werkstilickkabelstrom

m  Anlagenstatuscodes

m  Choppertemperatur

m  Transformatortemperatur

m  KihImitteltemperatur

m  KihImittel-Durchflussmenge

m  Verfahrensgas-Driicke

m Lifterdrehzahlen
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Diagnose und Fehlerbeseitigung

Die CNC muss in der Lage sein, folgende Befehle zur Diagnose und Fehlerbeseitigung
wéhrend des Anlagenbetriebs auszufiihren:

m  Vorstrdmungsgase testen
m  Testgasdurchfluss fiir Lochstechen
m Betriebsdurchflussgase testen
m  Auf Gas-Undichtigkeiten testen
Zu weiteren Informationen tiber CNC-Befehle siehe

CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Empfohlene Erdung und Abschirmung

Einfiihrung

In diesem Kapitel werden die Erdungs- und AbschirmungsmaBnahmen beschrieben, die erforderlich
sind, um die Anfilligkeit einer Plasmaschneidanlage fiir elektromagnetische Stérungen (EMI)

(auch Rauschen genannt) zu minimieren. Es werden zudem die Betriebserdung, die Schutzerde
(PE) und die Gleichstromversorgungsmasse erliutert. Das Diagramm am Ende dieses Kapitels
veranschaulicht diese Erdungsarten in der Plasmaschneidanlage.

Die in diesem Kapitel aufgefiihrten ErdungsmaBnahmen wurden bei vielen
Installationen mit hervorragenden Ergebnissen verwendet, und Hypertherm
empfiehlt, dass sie im Installationsprozess routinemaBig angewandt werden.
Die tatséchlichen Methoden, die zur Realisierung dieser MaBnahmen
verwendet werden, kdnnen von Anlage zu Anlage variieren, sollten jedoch
so einheitlich wie moéglich verwendet werden. Aufgrund der Unterschiede
bei Zubehtr und Installationen kénnen diese ErdungsmaBnahmen
EMI-Probleme u. U. nicht in allen Fallen eliminieren. Hypertherm empfiehlt,
Ihre nationalen und 6rtlichen Elektrizitatsvorschriften zu Rate zu ziehen,
um sicherzugehen, dass Ihre Erdungs- und AbschirmungsmaBnahmen
den Anforderungen fiir Inren Standort entsprechen.

Erdung und Masse

Betriebserdung (auch als Sicherheitserdung bezeichnet): das Erdungssystem der eingehenden
Netzspannung. Es bewahrt das Personal vor elektrischen Stromschlagen durch das Geréat oder den
Schneidtisch. Es umfasst die Betriebserdung in die Plasmaanlage und andere Systeme, z. B. die
CNC-Steuerung und Motorantriebe, sowie den zusatzlichen Erdungsstab, der am Schneidtisch
angeschlossen ist. In den Plasmastromkreisen wird die Erdung vom Chassis der Plasmaanlage
durch die Verkabelung zum Gehause der einzelnen separaten Konsolen geleitet.

Schutzerde (PE) ist das Erdungssystem innerhalb der elektrischen Anlagen. Die Schutzerde (PE),
die mit der Betriebserdung verbunden ist, stellt elektrische Kontinuitat zwischen der Anlage und der
Wechselstromversorgung her.

Gleichstrommasse (auch als Schneidstrommasse oder Arbeitsmasse bezeichnet): der Massepfad
des Schneidstroms vom Brenner zuriick zur Plasmaanlage. Sie erfordert, dass das positive Kabel
von der Plasmaanlage mit einem Kabel geeigneten Querschnitts fest an die Masseschiene des
Schneidtisches angeschlossen werden kann. Es erfordert zudem, dass die Leisten, auf denen das
Werkstiick sitzt, guten Kontakt mit dem Tisch und dem Werkstiick haben.

EMI-Erdung und -Abschirmung: das Erdungssystem, durch das das AusmaB der EMI begrenzt
wird, die von den Plasma- und Motorantriebssystemen abgegeben werden. Es begrenzt zudem das
AusmalB der EMI, die von den CNC- und anderen Steuer- und Messstromkreisen empfangen
werden. Die in diesem Kapitel beschriebenen Erdungspraktiken beziehen sich hauptséchlich auf die
EMI-Erdung und -Abschirmung.
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ErdungsmaBinahmen

Sofern nicht anderweitig angegeben, verwenden Sie nur Kabel mit einem Mindestquerschnitt
von 21,2 mm2 (047031) fiir die in Beispiel fiir Erdungsschema auf Seite 72 dargestellten
EMI-Erdungsleitungen.

. Der Schneidtisch wird fiir den allgemeinen EMI-Erdungspunkt oder Sternpunkt verwendet.

Der Tisch sollte mit angeschweiBten Gewindebolzen versehen sein, auf denen eine
Kupferstromschiene angebracht ist. Eine separate Stromschiene sollte auf dem Portal so
nah wie moglich an den einzelnen Motoren angebracht sein. Wenn an jedem Ende des
Portals Motoren vorhanden sind, sollte eine separate EMI-Erdungsleitung vom entfernt
gelegenen Motor zur Portal-Stromschiene gelegt werden. Die Portal-Stromschiene sollte
tber eine separate, schwere EMI-Erdungsleitung mit Querschnitt 21,2 mm2 (047031)
zur Stromschiene des Tisches verfligen. Die EMI-Erdungsleitungen fir die
Brennerhdhenverstellung und die RHF-Konsole oder die kombinierte
Zund-/Gasanschlusskonsole miissen separat zur Erdungsschiene des Tisches laufen.

. Eine ungeeignete Erdung setzt nicht nur die Bediener geféhrlichen Spannungen aus, sondern

erhoht auch das Risiko von Ausféllen der Anlage und einer unnétigen Stillstandzeit. I[dealerweise
sollte eine Erdung Null Ohm Widerstand haben, die Erfahrung lehrt jedoch, dass ein
Widerstand von unter 1 Ohm fiir die meisten Anwendungen ausreichend ist. Hypertherm
empfiehlt, lhre nationalen und &rtlichen Elektrizitdtsvorschriften zu Rate zu ziehen, um
sicherzugehen, dass lhre Erdungs- und AbschirmungsmaBnahmen den Anforderungen fiir Ihren
Standort entsprechen.

. Ein Erdungsstab (eine PE-Erdung), der alle anwendbaren 6rtlichen und nationalen elektrischen

Vorschriften erfullt, muss im Abstand von max. 6 m zum Schneidtisch angebracht werden.

Die PE-Erdung muss mit einem Erdungskabel von mindestens 21,2 mm?2 Querschnitt (047031)
an der Erdungsschiene des Schneidtisches angeschlossen sein. Wenden Sie sich an einen
Elektriker in Ihrer Nahe, um sicherzugehen, dass lhre Erdung allen nationalen und &rtlichen
Elektrizitdtsvorschriften entspricht.

. Fur die effektivste Abschirmung sollten fiir E/A-Signale, serielle Kommunikationssignale,

Mehrpunktverbindungen von Plasmaanlage zu Plasmaanlage und Verbindungen zwischen allen
Teilen der Hypertherm-Anlage die Hypertherm-CNC-Schnittstellenkabel verwendet werden.

. Séamtliche im Erdungssystem verwendeten Ausriistungsteile miissen aus Messing oder Kupfer

bestehen. Zwar kénnen zum Montieren der Erdungsschiene an den Schneidtisch geschweiBte
Stahlstifte verwendet werden, doch es kénnen keine weiteren Teile aus Aluminium oder Stahl im
Erdungssystem vewendet werden.

. Wechselstrom-, PE- und Betriebserdung miissen an allen Geraten gemaB ortlichen

und nationalen Vorschriften angeschlossen werden.

. Bei einem System mit einer RHF-Konsole oder einer kombinierten Ziind-/Gasanschlusskonsole

miissen die positiven, negativen und Pilotlichtbogenleitungen so weit wie méglich zusammen
gebiindelt werden. Brennerschlauchpaket, Werkstiickkabel und Pilotlichtbogenleitung (Diise)
kdnnen parallel zu anderen Drahten oder Kabeln laufen, wenn sie mindestens 150 mm entfernt
sind. Wenn mdglich, Netz- und Signalkabel in separaten Kabelkanélen fiihren.
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10.

n.

12.

13.

14.

15.

Bei einem System mit einer RHF-Konsole oder einer kombinierten Ziind-/Gasanschlusskonsole
empfiehlt Hypertherm, dass Sie diese Konsole so nahe wie méglich am Brenner montieren.
Diese Konsole muss uber eine separate Erdungsleitung zur Schutzleiter-Stromschiene am
Schneidtisch verfligen.

Alle Hypertherm-Komponenten sowie alle anderen CNC- oder Antriebsmotor-Schaltschranke
oder -Gehduse missen Uber eine separate Erdungsleitung zum gemeinsamen Punkt
(Sternpunkt) am Tisch verfiigen. Dies beinhaltet auch die Ziind-/Gasanschlusskonsole, selbst
wenn sie mit der Plasmaanlage oder dem Schneidtisch verschraubt ist.

Die Kupplung an der Pilotlichtbogenleitung und die Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe miissen
fest mit den Muffen der Gasanschlusskonsole und der Brenneranschlusskonsole verbunden
sein. Die Klemme unbedingt fest anziehen. Die Muffe am Brennerschlauchpaket muss fest mit
dem Brennerschaft verbunden sein. Die Klemme unbedingt fest anziehen. SchlieBen Sie einen
Schutzleiter (10 AWG) an die flache Klemme an der Montagemuffe des Brenners an.

Der Brenner-Halter- und -Abschaltmechanismus — jener Teil, der an der Héhenverstellung,
und nicht am Brenner angebracht ist — muss am stationéren Teil der Hohenverstellung mit
einem Kupferdrahtgeflecht von mindestens 12,7 mm Breite verbunden werden. Von der
Hohenverstellung zur Schutzleiter-Stromschiene auf dem Portal muss ein separates Kabel
laufen. Die Ventilbaugruppe sollte ebenfalls tiber einen separaten Schutzleiter-Anschluss zur
Stromschiene auf dem Portal verfligen.

Wenn die Portal-Schneidmaschine auf Schienen lauft, die nicht am Tisch angeschweiBt sind,
dann muss jede Schiene mit einer Erdungsleitung vom Ende der Schiene am Tisch
angeschlossen sein. Die Schienen-Erdungsleitungen sind direkt an den Tisch angeschlossen
und missen nicht an der Schutzleiter-Stromschiene am Tisch angeschlossen sein.

Wenn Sie eine Spannungsteiler-Platine installieren, dann bringen Sie diese so nah wie méglich
an der Stelle an, an der die Lichtbogen-Spannung erfasst wird. Eine empfohlene Position ist
innerhalb des Plasmaanlagengehduses. Wenn eine Hypertherm Spannungsteiler-Platine
verwendet wird, ist das Ausgangssignal von allen anderen Stromkreisen isoliert. Das
verarbeitete Signal sollte durch ein verdrilltes, abgeschirmtes Kabel laufen (Belden 1800F oder
dhnliches). Verwenden Sie ein Kabel mit einer Litzenabschirmung und nicht mit einer
Folienabschirmung. Die Abschirmung muss mit dem Chassis der Plasmaanlage verbunden
werden und darf am anderen Ende nicht angeschlossen werden.

Alle anderen Signale (analoge, digitale, serielle, Encoder) sollten in einem abgeschirmten Kabel
mit verdrillten Kabelpaaren gefiihrt werden. Die Anschlussklemmen dieser Kabeln sollten ein
Metallgehduse haben. Die Abschirmung, nicht die Entstotrleitung, sollte an das Metallgeh&use
der Anschlussklemmen an jedem Ende des Kabels angeschlossen werden. Die Abschirmung
oder Entstorleitung niemals durch den Anschluss einer der Stifte fiihren.
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Qualifikationen und Anforderungen

Das folgende Bild zeigt ein Beispiel fur eine Erdungsschiene auf dem Schneidtisch. Die hier
abgebildeten Komponenten kénnen bei lhrer Anlage evtl. anders aussehen.

1 Portal-Erdungsschiene
Erdungsstab

Kabel der Plasmaanlage (+)
Gas-Konsole
CNC-Gehéause
Brennerhalterung

Chassis der Plasmaanlage

0 N o a h~» 0N

Brenneranschlusskonsole

Das folgende Bild zeigt ein Beispiel fur eine Portal-Erdungsschiene. Sie ist am Portal in der
Nahe des Motors angeschraubt. Jede einzelne Erdungsleitung der auf dem Portal montierten
Komponenten ist mit der Schiene verbunden. Ein einzelnes schweres Kabel verbindet dann
anschlieBend die Portal-Erdungsschiene mit der Erdungsschiene am Tisch.

1 Kabel zur Erdungsschiene am
Schneidtisch

2 Erdungsleitungen von den Komponenten
auf der Portal-Schneidmaschine

2
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Qualifikationen und Anforderungen

Beispiel fiir Erdungsschema

@ @ . @ .
®

6 OOOOPO

@QOOOOOOOOOHOE

/77 Chassis- und EMI-Erdung —= @

J:— Betriebserdung @ @
@ PE (Schutzerde)
i = 5

[l

1 Schneidtisch 8 CNC-Steuerung
2 Portal-Schneidmaschine 9 Modul der Brennerhdhensteuerung
3 Plasmaanlage 10 Gasanschlusskonsole.
4 Schutzleiter-Stromschiene des Tischs An Schutzleiter-Stromschiene
. ) des Tischs anschlieBen’
5 Schutzleiter-Stromschiene des Portals ) .
11 Gleichstromversorgungsmasse (Arbeitsmasse)
6 Hohenverstellung der Brennerhdhensteuerung ) ) ) ) ]
*  Die Ziindkonsole ist bei XPR-Schneidanlagen in der
7 Brenneranschlusskonsole Gasanschlusskonsole integriert.
Dieses Beispiel beruht auf der Praxis in Nordamerika. In anderen
Regionen kann es andere nationale oder &rtliche Elektrizitatsvorschriften
geben. Hypertherm empfiehlt, Ihre nationalen und &rtlichen
Elektrizitatsvorschriften zu Rate zu ziehen, um sicherzugehen, dass lhre
Erdungs- und AbschirmungsmaBnahmen den Anforderungen fiir lhren
Standort entsprechen.
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Bevor Sie beginnen

Bevor Sie mit der Installation beginnen, stellen Sie Folgendes sicher:

m  Sie haben alle Sicherheitsanweisungen in diesem Handbuch, im Safety and Compliance
Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C), im Radio Frequency
Warning Manual (Hochfrequenz-Warnungs-Handbuch) (80945C) sowie die an der
Schneidanlage befestigten Hinweise gelesen, verstanden und eingehalten. Das
Nichtbefolgen der Sicherheitsanweisungen kann zu Koérperverletzung oder Schéaden am
Gerit fuhren.

m  Sie haben alle erforderlichen Referenzdokumente vorliegen. Siehe Voraussetzungen fiir
dieses Dokument auf Seite 37.

m  Berlcksichtigen Sie die folgenden Anforderungen bei der Positionierung der
Anlagenkomponenten:

o Standortanforderungen auf Seite 61

Langenanforderungen fiir Schlauche, Kabel und Leitungen auf Seite 61
Anforderungen an Biegeradien fiir Schlduche, Kabel und Leitungen auf Seite 62
Maximale Durchmesser fiir Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete auf Seite 62

Anforderungen an die Entfernungen fur Liftung und Zugang auf Seite 63

O 0O 0O 0O O

Anforderungen an die Entfernungen fiir Kommunikation auf Seite 64

m  Siehe Checkliste zur Installation auf Seite 74.
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Installation

Dieses Plasmagerdt kann mehr Ladrm erzeugen als die zuldssigen Larmpegel, die in den nationalen
und 6rtlichen Richtlinien festgelegt sind. Beim Schneiden oder Fugenhobeln ist immer ein
ordnungsgemaBer Gehorschutz zu tragen. Alle Gerduschmessungen sind abhangig von der
jeweiligen Umgebung, in der das Gerét verwendet wird. Siehe Ldrm kann zu GehG6rschédden flihren
im Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

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

Checkliste zur Installation

Systemanforderungen

Siehe Elektrische Anforderungen der Anlage auf Seite 41.
O  Vergewissern Sie sich, dass die elektrische Anlage alle giiltigen Vorschriften einhilt.

O Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsleistung die Anforderungen erfiillt.
Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41.

O Vergewissern Sie sich, dass der Netz-Trennschalter bzw. die Sicherung die Anforderungen erfiillen.
Siehe Anforderungen an Netz-Trennschalter und Sicherung auf Seite 43.

Vergewissern Sie sich, dass das Hauptnetzkabel den richtigen Querschnitt aufweist und korrekt
| verbunden ist. Siehe Anforderungen an Hauptnetzkabel auf Seite 43.
Als Installateur oder Benutzer miissen Sie das Hauptnetzkabel fiir Inre Schneidanlage selbst bereitstellen.
Vergewissern Sie sich, dass ein separater Trennschalter fur die Plasma-Stromquelle vorhanden ist.
Siehe Anforderungen an Netztrennschalter auf Seite 42.
Als Installateur oder Benutzer miissen Sie den Netztrennschalter fiir Inre Schneidanlage selbst
bereitstellen.
Vergewissern Sie sich, dass die Not-Aus-Schalter korrekt installiert sind.
O Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Not-Aus-Schalter fiir Ihre Schneidanlage selbst
bereitstellen.
Vergewissern Sie sich, dass der Fern-Ein-/Aus-Schalter korrekt installiert ist. Siehe
Fern-Ein-/Aus-Schalter auf Seite 44.

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie den Fern-Ein-/Aus-Schalter fur lhre Schneidanlage selbst
bereitstellen.
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Prozessgas und Rohrleitungen

Siehe (Core-, CorePlus-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen) auf Seite 45. Sie miissen die Prozessgase
und die Gasversorgungsrohrleitungen fir Ihre Schneidanlage selbst bereitstellen.

O
O
O

Vergewissern Sie sich, dass die Gasqualitéat die Anforderungen erfillt.

Vergewissern Sie sich, dass der Gasdruck die Anforderungen erfiillt.

Vergewissern Sie sich, dass der Gasdurchfluss die Anforderungen erfiillt.

Vergewissern Sie sich, dass die Gas-Rohrleitungen und Schlduche die Anforderungen erfiillen.

Siehe Rohrleitungen fur Gasversorgung auf Seite 47.

Die Schneidanlage wird mit Schlduchen zum Anschluss der Plasma-Stromquellenkomponenten geliefert.
Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Rohrleitungen fiir die Prozessgase selbst bereitstellen.

Vergewissern Sie sich, dass die Rohrleitungen vom richtigen Typ und korrekt angebracht sind.
O Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen fiir Ihre
Schneidanlage selbst bereitstellen, wenn Sie Sauerstoff als Plasmagas einsetzen.

O Vergewissern Sie sich, dass die Schlduche vom richtigen Typ sind, die richtige Lange haben und
korrekt angebracht sind.

Vergewissern Sie sich, dass die Druckregler vom richtigen Typ sind, sowie an den richtigen
Stellen installiert und korrekt montiert sind. Siehe Druckregler fir Gasversorgung auf Seite 50.
Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Gasdruckregler fiir Inre Schneidanlage selbst
bereitstellen.

O  Vergewissern Sie sich, dass die Rohrleitungen alle giiltigen Vorschriften einhalten.

Schildwasser (VWI und OptiMix)

Siehe Anforderungen an Schildwasser (VWI und OptiMix) auf Seite 51. Sie miissen das Schildwasser fiir Ihre
Schneidanlage selbst bereitstellen.

[0  Vergewissern Sie sich, dass die Wasserqualitit die Anforderungen erfiillt.
O  Vergewissern Sie sich, dass der Wasserdruck die Anforderungen erfiillt.
0  Vergewissern Sie sich, dass der Wasserdurchfluss die Anforderungen erfiillt.
Vergewissern Sie sich, dass die Wasser-Rohrleitungen und Schlduche die Anforderungen erfillen.
a Siehe Anforderungen an Rohrleitungen und Schlduche fiir Schildwasser auf Seite 52.
Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Rohrleitungen und Schlauche fiir das Schildwasser selbst
bereitstellen.
[0  Vergewissern Sie sich, dass die Rohrleitungen vom richtigen Typ und korrekt angebracht sind.
O Vergewissern Sie sich, dass die Schlduche vom richtigen Typ sind, die richtige Lange haben und
korrekt angebracht sind.
O Zusatzliche Wasserdruckregler sind nur dann erforderlich, wenn der Wasserdruck tber 7,92 bar
liegt. Siehe Zusétzliche Anforderungen an Druckregler fiir Schildwasser (optional) auf Seite 52.
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Konfiguration

Siehe Anforderungen an die Aufstellung der Anlagenkomponenten auf Seite 57.

Vergewissern Sie sich, dass die Konfiguration der Anlagenkomponenten korrekt ist. Siehe Konfiguration
[0  mit der Core-Gasanschlusskonsole auf Seite 84, Konfiguration mit der CorePlus-Gasanschlusskonsole
auf Seite 85 und Konfiguration mit der VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole auf Seite 86.

Vergewissern Sie sich, dass die Abstidnde und die Belliftung fiir die Plasma-Stromquelle die
Anforderungen erfiillen. Siehe Anforderungen an die Entfernungen fiir Liiftung und Zugang auf Seite 63.

Hypertherm empfiehlt einen Mindestabstand von 1 m zwischen der Plasma-Stromquelle und anderen
Anlagenkomponenten, bzw. zwischen der Plasma-Stromquelle und einem Hindernis.

O Vergewissern Sie sich, dass die Oberflachen, auf denen Anlagenkomponenten stehen, eben, trocken und
sauber sind und das Gewicht tragen kénnen. Siehe Standortanforderungen auf Seite 61.

Vergewissern Sie sich, dass die Tischbeliiftung die Anforderungen erfiillt (falls vorhanden, beim
Tischtyp nachsehen).

O Wassertisch
O  Hoehenverstellbarer Tisch

[0  Sonstige (bitte angeben)

Schlauche, Kabel und Leitungen

Die folgenden Schlauche, Kabel und Leitungen diirfen nicht mehr als mit dem Mindest-Biegeradius von
15,25 cm gebogen werden: Brennerschlauchpaket, Pilotlichtbogenleitung, Kihimittelschlauchset, Netzkabel,
CAN-Kabel, 3-Gas-Schlauchpaket (fiir die Core-Gasanschlusskonsole), 4-Gas-Schlauchpaket (fiir die
CorePlus-Gasanschlusskonsole), 5-Gas-Schlauchpaket (fiir die VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole) sowie
Gasversorgungsschliuche.

Die Schneidanlage wird mit Kabeln und Leitungen zur Verbindung der Anlagenkomponenten geliefert. In den
folgenden Kapiteln in der Ersatzteilliste finden Sie Teile-Nummern und Beschreibungen:

= Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und Gasanschlusskonsole auf Seite 408.

= Kabel zwischen Gasanschlusskonsole und Brenneranschlusskonsole auf Seite 410

= Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und CNC auf Seite 412.

= Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und Schneidtisch auf Seite 413.

= Kabel zwischen Brenneranschlusskonsole und Brenneranschlussbuchse auf Seite 414.

O Vergewissern Sie sich, dass alle Schlduche, Kabel und Leitungen vom richtigen Typ sind.
Siehe Vorbereiten der Schlduche, Kabel und Leitungen auf Seite 99.

O Vergewissern Sie sich, dass alle Schlauche, Kabel und Leitungen die richtige Lénge haben.
Siehe Langenanforderungen fiir Schlauche, Kabel und Leitungen auf Seite 61.

O Vergewissern Sie sich, dass die Erdung die Anforderungen erfllt. Siehe Empfohlene Erdung und
Abschirmung auf Seite 68.

[0  Plasma-Stromquelle
Gasanschlusskonsole
Brenneranschlusskonsole
Schneidtisch

CNC

(0 o o O |

Brennerschlauchpaket-Muffe
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Installationsschritte

Anschliisse

Vergewissern Sie sich, dass alle Verbindungen zwischen Plasma-Stromquelle und Gasanschlusskonsole
O korrekt durchgefiihrt wurden. Siehe AnschlieBen der Plasma-Stromquelle und der Gasanschlusskonsole
(Core, CorePlus, VWI oder OptiMix) auf Seite 102.

[0  Kihimittelschlauchsatz
0  Netzkabel

[0  CAN-Kabel

O  Minusleitung (-)

[0  Pilotlichtbogenleitung

Vergewissern Sie sich, dass die Werkstiickkabel-Verbindung (+) zwischen Plasma-Stromquelle und
O  Schneidtisch korrekt durchgefiihrt wurde. Siehe AnschlieBen des Werkstiickkabels an die
Plasma-Stromquelle und den Schneidtisch auf Seite 107.

Vergewissern Sie sich, dass die Verbindungen zwischen Gasanschlusskonsole und

0O Brenneranschlusskonsole korrekt durchgefiihrt wurden. Siehe AnschlieBen der Gasanschlusskonsole
(Core oder CorePlus) an die TorchConnect-Konsole auf Seite 112 und AnschlieBen der
Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) an die TorchConnect-Konsole auf Seite 117.

Siehe AnschlieBen der Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus) an die
TorchConnect-Konsole auf Seite 112.

O Core

Pilotlichtbogen- und KiihImittelschlauchsatz-Baugruppe. Siehe AnschlieBen der
O Pilotlichtbogen- und Kiihlmittelschlauchsatz-Baugruppe (Core oder CorePlus) auf
Seite 112.

O Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (nur Core). Siehe AnschlieBen der
Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (Core) auf Seite 115.

Siehe AnschlieBen der Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus) an die

= Qo TorchConnect-Konsole auf Seite 112.

Pilotlichtbogen- und Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe. Siehe AnschlieBen der
O Pilotlichtbogen- und Kiihlmittelschlauchsatz-Baugruppe (Core oder CorePlus) auf
Seite 112.

O Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (nur CorePlus). Siehe AnschlieBen
der Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (CorePlus) auf Seite 1186.
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Anschliisse

O VWI / Siehe AnschlieBen der Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) an die
OptiMix  TorchConnect-Konsole auf Seite 117.

Pilotlichtbogen-, Kiihimittelschlauchsatz- und Wasser-Baugruppe. Siehe
O Pilotlichtbogen-, Kiihimittelschlauchsatz- und Schildwasser-Baugruppe (VWI oder
OptiMix) anschlieBen auf Seite 117.

O Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe. Siehe Stromversorgungs-, CAN-
und 5-Gas-Baugruppe (VWI oder OptiMix) anschlieBen auf Seite 120.

Vergewissern Sie sich, dass die Verbindung zwischen Brenneranschlussbuchse und
O Brenneranschlusskonsole korrekt durchgefiihrt wurde. Siehe Anschluss der Brenneranschlussbuchse an
die TorchConnect-Konsole auf Seite 132.

O Vergewissern Sie sich, dass die Schldauche, Kabel und Leitungen korrekt installiert sind.

O Vergewissern Sie sich, dass die Anschliisse vom richtigen Typ und korrekt
angebracht sind.

O Vergewissern Sie sich, dass sie unbeschédigt sind und keine Knicke aufweisen.

O Vergewissern Sie sich, dass die Kabel keine Schleifen aufweisen,

die zu EMI-Problemen fuhren konnten.

Vergewissern Sie sich, dass die Absténde zwischen Hochfrequenzleitungen und
O Steuerkabeln den Anforderungen entsprechen. Siehe Maximale Durchmesser fiir
Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete auf Seite 62.

Vergewissern Sie sich, dass die Entfernungen fiir die Kommunikation die
O Anforderungen erfiillen. Siehe Anforderungen an die Entfernungen fiir Kommunikation
auf Seite 64.

78 809481 Betriebsanleitung XPR300



Installation

Installationsschritte

Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile vom richtigen Typ und korrekt angebracht sind. Eine
lockere oder zu fest angezogene Elektrode kann den Brenner beschadigen. Hypertherm empfiehlt beim
Festziehen von Elektroden ein Drehmoment zwischen 2,3 und 2,8 Nm. Siehe Installation der
VerschleiBteile auf Seite 140.

Auf dem mit dem XPR-Brennerbaugruppensatz (428488) gelieferten Brennerkopf sind VerschleiBteile fiir
300-A-Verfahren fur unlegierten Stahl vormontiert.

O  Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt installiert ist.

Vergewissern Sie sich, dass die Brennermontagehalterung korrekt installiert ist.
Siehe Anforderungen an die Brennermontagehalterung auf Seite 65.

O

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Brennermontagehalterung fiir lhre Schneidanlage
selbst bereitstellen.

O Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt in der Brenneranschlussbuchse installiert ist.
Siehe Installation des Brenners in die Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Vergewissern Sie sich, dass der Brenner korrekt in der Hohenverstellung installiert ist.
Siehe Anforderungen an die Brennerhohenverstellung auf Seite 65.

O

Als Installateur oder Benutzer missen Sie die motorbetriebene Brennerh6henverstellung fur Ihre
Schneidanlage selbst bereitstellen.

O Elektrische Stromversorgung — Vergewissern Sie sich, dass die Schneidanlage mit Strom versorgt wird.
Siehe Anschluss der Stromversorgung an die Schneidanlage auf Seite 143.

O CNC-Schnittstelle — Vergewissern Sie sich, dass die Kommunikationsmethode richtig installiert ist.
Siehe Fir Kommunikation verbinden auf Seite 153.

EtherCAT und der Fern-Ein/Aus-Schalter miissen vom Hersteller der Schneidanlage diskret
verdrahtet werden.

O WLAN (XPR-Webschnittstelle) und Diskret
O Serielle RS-422-Schnittstelle und Diskret

O KuhImittel — Vergewissern Sie sich, dass das Kuhimittel richtig eingefiillt ist. Siehe Kuhlmittelbefullung auf
Seite 205.

Vergewissern Sie sich, dass der richtige Kuhlmitteltyp verwendet wird. Siehe Anforderungen an
O o .
KihImittel auf Seite 54.

Vergewissern Sie sich, dass der Kiihimitteltank voll ist. Siehe Schneidanlage mit Kiihimittel
O s .
befiillen auf Seite 206.

XPR300 Betriebsanleitung 809481 79



Installation

Sicherheitsanweisungen hinsichtlich der Installation

Vergewissern Sie sich vor der Installation, dass Sie alle Sicherheitsanweisungen in diesem
Handbuch, im Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung)
(80669C), im Radio Frequency Warning Manual (Hochfrequenz-Warnungs-Handbuch) (80945C)
sowie die an der Schneidanlage befestigten Hinweise gelesen, verstanden und eingehalten haben.

& WARNUNG

-

o
A
2

@\

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Trennen Sie die Stromversorgung von der Plasma-Stromquelle, bevor Sie die
Plasma-Stromquelle bewegen oder in Position bringen.

Wenn Sie die Plasma-Stromquelle bewegen oder in Position bringen,
wiahrend sie an die Stromversorgung angeschlossen ist, kénnen Sie schwer
verletzt oder getotet werden.

Wenn Sie die Plasma-Stromquelle bewegen oder in Position bringen,
wiahrend sie an die Stromversorgung angeschlossen ist, kann die
Plasma-Stromquelle beschadigt werden.

Siehe das Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung) (80669C) fiir weitere Sicherheitshinweise.

& WARNUNG

y,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Der Netztrennschalter muss sich in der Stellung AUS (OFF) befinden, bevor das Netzkabel
an die Schneidanlage angeschlossen wird. Er muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN,
bis alle Installationsschritte abgeschlossen sind.

Wenn sich der Netztrennschalter nicht in der Stellung AUS (OFF) befindet, kénnen Sie
einen schweren elektrischen Schlag erleiden. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder
tédliche Verletzungen verursachen.

In den USA muss eine Sperr-/Energieabschaltung (,Lockout/Tagout*) verwendet werden,
bis die Installation beendet ist. In anderen Lédndern miissen die jeweiligen nationalen und
ortlichen SicherheitsmaBnahmen befolgt werden.
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& WARNUNG

NS

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Wenn sich der Netzschalter in der Stellung EIN (ON) befindet, liegt Netzspannung an der
gesamten Schneidanlage.

Die Spannungen in der Schneidanlage kdnnen einen schweren elektrischen Schlag
verursachen. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wihrend sich der Netztrennschalter in der Stellung EIN (ON) befindet.

& WARNUNG

v,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.
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& WARNUNG

SAUERSTOFF KANN EINE BRANDGEFAHR DARSTELLEN

Wenn Sie Sauerstoff als Plasmagas zum Schneiden einsetzen, kann durch angesammelte,
mit Sauerstoff angereicherte Atmosphére eine potenzielle Brandgefahr entstehen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Sauerstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Sauerstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Sauerstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entlliftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

€| ¥Ep

WASSERSTOFF KANN EINE EXPLOSION ODER EINEN BRAND VERURSACHEN

Wasserstoff ist ein brennbares Gas, das eine Explosion oder einen Brand verursachen
kann. Halten Sie Flammen von Behéltern und Schldauchen fern, die Wasserstoff enthalten.
Halten Sie Flammen und Funken vom Brenner fern, wenn Wasserstoff als Plasmagas
verwendet wird.

Die genauen Anforderungen fiir Speicherung und Verwendung von Wasserstoff
entnehmen Sie bitte den regionalen Sicherheits-, Feuer- und Bauordnungsbestimmungen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliiftungsanlage, um die mit Wasserstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Wasserstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Wasserstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliftung und
Flammenruickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie konnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

& WARNUNG

KUHLMITTEL KANN HAUT UND AUGEN REIZEN UND BEI VERSCHLUCKEN
SCHADLICH ODER TODLICH SEIN

Propylenglykol und Benzotriazol kénnen Haut und Augen reizen und bei Verschlucken
schédlich oder tédlich sein. Bei Kontakt mit Haut oder Augen griindlich mit Wasser
ausspulen. Bei Verschlucken sofort den Arzt aufsuchen.
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& HINWEIS

KFZ-FROSTSCHUTZMITTEL KONNEN DAS BRENNERKUHLSYSTEM BESCHADIGEN

Niemals KFZ-Frostschutzmittel anstelle von Hypertherm-KiihImittel verwenden. Frostschutzmittel
enthalt Chemikalien, die das Brennerkihlsystem beschadigen kénnen.

& VORSICHT

DIE SCHNEIDANLAGE KANN DURCH DAS FALSCHE KUHLMITTEL BESCHADIGT WERDEN

Die Schneidanlage kann durch das falsche Kiihimittel beschadigt werden. Siehe Anforderungen an
KihImittel auf Seite 54.

A HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich fllissige oder pastose Gewindedichtmittel.

& HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE
BESCHADIGT WERDEN

Manche Luftkompressoren benutzen synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten. Ester konnen die
Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschidigen. Einbau zusitzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich).

& HINWEIS

DIE BESTE SCHNITTQUALITAT UND STANDZEIT DER VERSCHLEISSTEILE WERDEN DURCH
LEITUNGEN DER RICHTIGEN LANGE ERZIELT

Die vorgefertigten Ladngen der Leitungen vom Brenner und der Konsole sind ausschlaggebend fiir die
Leistung der Anlage.

Andern Sie nie die Lange der Leitung. Wenn Sie die Lange der Leitung dndern, verringern sich dadurch
die Schnittqualitdt und Standzeit von VerschleiBteilen.
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Konfiguration mit der Core-Gasanschlusskonsole

Nicht maBstabsgetreu.
Nur zur Verdeutlichung
der Anordnung.

B
1 Werkstuckkabel 9 Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe
2 CNC-Anschlusskabel (EtherCAT dargestellt) ¢ Netzkabel (120 VAC)
3 CAN-Kabel (Controller area network) d CAN-Kabel
4 Netzkabel (120 VAC) e 3 Gasschliuche (Core)
5 Kihlmittelschlauchsatz (1 Versorgung, 10 Brennerschlauchpaket
1 Ruckfluss) 11 Gasversorgungsschliuche
6 Pilotlichtbogenleitung *  Druckregler
7 Minusleitung (2/0 oder 4/0) Positionieren Sie einen Gasdruckregler innerhalb
Pilotlichtbogen- und von 3 Metern von der Gasanschlusskonsole oder
KiihImittelschlauchsatz-Baugruppe ergreifen Sie MaBnahmen, um die
a Pilotlichtbogenleitung Eingangsgasdriicke an die in den
Prozessgasanforderungen festgelegten
b Kihimittelschlauchsatz (1 Versorgung, Toleranzen anzupassen.
1 Riickfluss)
84
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Konfiguration mit der CorePlus-Gasanschlusskonsole

Nicht maBstabsgetreu.
Nur zur Verdeutlichung
der Anordnung.

1 Werkstuckkabel 9 Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe

2 CNC-Anschlusskabel (EtherCAT dargestellt) ¢ Netzkabel (120 VAC)

3 CAN-Kabel (Controller area network) d CAN-Kabel

4 Netzkabel (120 VAC) e 4 Gasschliduche (CorePlus)

5 Kihlmittelschlauchsatz (1 Versorgung, 10 Brennerschlauchpaket
1 Rckfluss) 11 Gasversorgungsschliauche

6 Pilotlichtbogenleitung *  Druckregler

7 Minusleitung (2/0 oder 4/0) Positionieren Sie einen Gasdruckregler innerhalb
Pilotlichtbogen- und von 3 Metern von der Gasanschlusskonsole oder
Kihlmittelschlauchsatz-Baugruppe ergreifen Sie MaBnahmen, um die

Eingangsgasdriicke an die in den
Prozessgasanforderungen festgelegten
Toleranzen anzupassen.

a Pilotlichtbogenleitung

b KuhImittelschlauchsatz (1 Versorgung,
1 Ruickfluss)
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Konfiguration mit der VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole

o A

H, nur fir OptiMix

Nicht maBstabsgetreu.
D Nur zur Verdeutlichung
der Anordnung.

AEAD

1 Werkstiickkabel 9 Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe
2 CNC-Anschlusskabel (EtherCAT dargestellt) d Netzkabel (120 VAC)
3 CAN-Kabel e CAN-Kabel
4 Netzkabel (120 VAC) f 5 Gasschlauche (VWI oder OptiMix)
5 Kihlmittelschlauchsatz (1 Versorgung, 10 Brennerschlauchpaket
1 Ruckfluss) 11 Gasversorgungsschldauche/Schildwasser-
6 Pilotlichtbogenleitung schlduche
7 Minusleitung (2/0 oder 4/0) *  Druckregler
Pilotlichtbogen-, Kiihmittelschlauchsatz- und Positionieren Sie einen Gasdruckregler innerhalb
Schildwasser-Baugruppe von 3 Metern von der Gasanschlusskonsole oder
a Pilotlichtbogenleitung ergrelfen Sie M?Bnahmep, um die
o Eingangsgasdriicke an die in den
b Kihimittelschlauchsatz (1 Versorgung, Prozessgasanforderungen festgelegten
1 Riickfluss) Toleranzen anzupassen.
¢ Schildwasserschlauch (VWI oder OptiMix)
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Installationsschritte

Positionierung der Anlagenkomponenten

Alle Anlagenkomponenten sind an ihrem Platz aufzustellen, bevor die Anschliisse
hergestellt werden.

Plasma-Stromquelle

& WARNUNG

A

SCHWERE MASCHINEN KONNEN SCHWERWIEGENDE VERLETZUNGEN
VERURSACHEN, WENN SIE HERUNTERFALLEN - VORSICHTIG ANHEBEN

Beim Anheben oder Bewegen der Plasma-Stromquelle:

Entfernen Sie alle Kabel, Drahte und andere Hindernisse, die an der Plasma-Stromquelle
hangenbleiben konnten.

Verwenden Sie nur Hebevorrichtungen, mit denen die Plasma-Stromquelle sicher angehoben
und gehalten werden kann.

Wenn Sie die Plasma-Stromquelle an cljler Tragtse anheben, achten Sie darauf, dass nur die
Plasma-Stromquelle angehoben wird. Uberschreiten Sie die maximale Tragféahigkeit der
Tragtse nicht. Siehe Tabelle 1 auf Seite 28.

Wenn Sie einen Gabelstapler verwenden, muss dessen Gabelldnge fir den gesamten Boden
der Plasma-Stromquelle ausreichen. An der Unterseite der Plasma-Stromquelle befinden sich
Offnungen fur Gabelstapler. Diese sind unbedingt zu verwenden.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie die Plasma-Stromquelle in die gewlinschte Position bringen.
Lassen Sie sie nicht herunterfallen.

Die Plasma-Stromquelle der XPR300 wiegt 590 kg. Sie mussen eine Hebevorrichtung fiir die
Positionierung verwenden. Siehe Tabelle 17. Um die Plasma-Stromquelle vor Herunterfallen und
Beschédigung zu schiitzen, vergewissern Sie sich, dass ihr Gewicht gleichmaBig verteilt ist, und
arbeiten Sie mit niedrigen Geschwindigkeiten.

Tabelle 17 — Ausrustung zum Heben oder Bewegen der Plasma-Stromquelle

Die Gabeln des Staplers missen so lang sein, dass sie den gesamten Boden der

tapl . . . L
Stapler Plasma-Stromquelle erreichen und abstiitzen sowie tiber ausreichende Tragféhigkeit verfiigen.
Tragdse An der Oberseite der Plasma-Stromquelle befindet sich eine Tragtse. Vergewissern Sie sich vor
9 dem Heben, dass die Hebevorrichtung fiir das Gewicht der Plasma-Stromquelle ausgelegt ist.
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Gasanschlusskonsole

Alle 4 Gasanschlusskonsolen (Core, CorePlus, VWI und OptiMix) haben 3 Montagel6cher in der
unteren Geh&useplatte. Siehe Abb. 1 auf Seite 88 und Abb. 2 auf Seite 89 fir die
Montageabmessungen. Wenn Sie Fragen dazu haben, wann oder wie die Halterungen zu
verwenden sind, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Anbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Abb. 1 — Montageabmessungen fiir die Core-, CorePlus- und VWI-Gasanschlusskonsole

Gasausgangs-
seite der
Gasanschluss-

Stellen Sie die Gasanschlusskonsole niemals schrag auf

26,98 cm

<4 Gaseingangs-

seite der
Gasanschluss-
konsole
1\ @5*
v r/ \\J) 77 1,27 cm
) ® ®|° 4

@

6,48 mm/

19,69 cm
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Abb. 2 — Montageabmessungen fiir die OptiMix-Gasanschlusskonsole

Stellen Sie die Gasanschlusskonsole niemals schrag auf

Gaseingangsseite der Gasanschlusskonsole (OptiMix)

Gasausgangs- Q
seite der
Gasanschluss-
konsole
[€c)) @D

32,05 cm

4— Gaseingangsseite der
Gasanschlusskonsole

v S~ \/) 7Y 1,27 cm
)
5 LY Lﬂ@ ° t
< g
6,48 mm/ 19,69 cm
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TorchConnect-Konsole

Es gibt drei Montagerichtungen fiir die TorchConnect-Konsole: an der Unterseite, am Ende und
an der Seite. Werksseitig befinden sich die Montagehalterungen an der Unterseite. Sie kénnen sie
aber auch am Ende oder an der Seite anbringen.

Berticksichtigen Sie dabei, welche Auswirkungen die Montagerichtung der Konsole haben kann:

m  Die Montagerichtung mit dem Brennerschlauchanschluss an der Unterseite der
Brenneranschlusskonsole kann das Risiko minimieren, dass sich ausgetretenes Wasser
oder Kihlmittel im Inneren der Konsole ansammelt. Wenn sich Wasser oder Kiihimittel
im Inneren der Konsole ansammelt, knnen dadurch die elektronischen Komponenten
beschadigt werden.

m  Wenn der EasyConnect-Anschluss nach oben zeigt, miissen Sie das Brennerschlauchpaket
abstiitzen, um den Mindestbiegeradius von 15,25 cm beizubehalten.

Wenn Sie Fragen zur Montagerichtung der Konsole haben bzw. dazu, wann oder wie die
Montagehalterungen zu verwenden sind, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Anbieter
oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Abb. 3 — Empfohlene Ausrichtungen der TorchConnect-Konsole

Ende
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Abb. 4 — Montage an der Seite und Abmessungen der Montagehalterung fir die TorchConnect-Konsole

6,35 mm

135 mm

Montagehalterungen,
seitliche Ausrichtung

339,85 mm
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Abb. 5 — Montage an der Unterseite und Abmessungen der Montagehalterung fiir die TorchConnect-Konsole

6,35 mm

135 mm
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Erdung der Anlagenkomponenten

1. Uberpriifen Sie vor der Erdung alle Empfehlungen zur Erdung und Abschirmung.
Siehe Empfohlene Erdung und Abschirmung auf Seite 68.

2. Erden Sie die Anlagenkomponenten, nachdem Sie sie positioniert haben und bevor Sie
Schlauche, Kabel und Leitungen anschlieBen. Siehe Abb. 6, Abb. 7, Abb. 8 und Abb. 9 flr
nahere Einzelheiten zur Erdung.

Abb. 6 — Erdung der Plasma-Stromquelle (Detailansicht)

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Abb. 7 — Erdung der Gasanschlusskonsolen (Detailansicht)

Core und CorePlus OptiMix

/W\ Erdungsschraube

Abb. 8 — Erdung der TorchConnect-Konsole (Detailansicht)

/ Erdungsschraube
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Abb. 9 - Erdung der Brennerschlauchpaket-Muffe (Detailansicht)

[~ Schutzleiter-Anschluss — SchlieBen Sie einen
Schutzleiter (10 AWG) an die flache Klemme an der
Montagehalterung des Brenners an

Abnehmen der duBeren Gehauseplatten von den Anlagenkomponenten

& WARNUNG

&
2

A

@\

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

XPR300
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& WARNUNG

y,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wéhrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Geh&useplatten entfernt wurden.

Abb. 10 - Die hintere Geh3useplatte der Plasma-Stromquelle abnehmen
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Bei der Installation muss normalerweise nur die hintere Geh&duseplatte abgenommen werden.
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Abb. 11 — Geh&useplatten von der Gasanschlusskonsole abnehmen

f——————— W=

Verschieben Sie die Platte
waagerecht, um sie
zu entfernen.

XPR300
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Abb. 12 — Obere und seitliche Gehauseplatten von der TorchConnect-Konsole abnehmen
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Vorbereiten der Schlauche, Kabel und Leitungen
Bestimmen Sie vor der Installation die richtigen Schlauche, Kabel und Leitungen anhand der
nachfolgenden Zeichnungen. Die Teile-Nummern und Spezifikationen entnehmen Sie der

Ersatzteilliste auf Seite 375.

KiihImittelschlauchsatz

[
1T
(R
(R
(I
) )
S
[
2 7
S
[
[
(R
(R
T
[

Der Kuhlmittelschlauchsatz enthélt 1 Versorgungsschlauch mit griinen
Ringen und 1 Riickflussschlauch mit roten Ringen.

Minusleitung mit Zugentlastung

N2
N2

Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung

(€)= I — | s < ﬁ: - )|

Netzkabel

§|.| 1 j \ 1 |.|E

CAN-Kabel

Werkstiickkabel

O il 11 )j 1] O
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Pilotlichtbogen- und Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe

Der Kuhlmittelschlauchsatz enthélt 1 Versorgungsschlauch
mit griinen Ringen und 1 Riickflussschlauch mit roten Ringen.
Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter-
oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (nur Core)

N
TN\

<[ Br

=er—

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (nur CorePlus)

T

~—
TN

00
o

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Der Kuhlmittelschlauchsatz enthélt 1 Versorgungsschlauch mit griinen
Ringen und 1 Riickflussschlauch mit roten Ringen. Die
18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.
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Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe (nur VWI und OptiMix)

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Sauerstoffschlauch (blau)

Stickstoffschlauch (schwarz)
q H I
Luftschlauch (schwarz)

il I

Wasserstoff (nur OptiMix) (rot)

— )

\—r—/ A~/

Argon (nur CorePlus, YWI oder OptiMix) (schwarz)

qH =l))

F5 (nur VWI oder OptiMix) (rot)

——

\—r/ A~/

Schildwasser (nur VWI oder OptiMix) (blau)

Al 1
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Rollen Sie die Schlduche, Kabel und Leitungen gleichmaBig,
abwechselnd mit beiden Handen aus. Legen Sie beim Ausrollen
den flachen Teil auf den Boden.

Ziehen Sie zum Ausrollen nicht an einem Ende des Schlauchs,

Kabels oder der Leitung, um die Ausriistung nicht

zu beschéadigen. Wenn an einem Ende gezogen wird,
kann das Schaden verursachen.

AnschlieBen der Plasma-Stromquelle und der Gasanschlusskonsole
(Core, CorePlus, VWI oder OptiMix)

(E)tuhterCAT
EtherCAT
In

RS422

RS422

CNC
Discrete

Mnﬂnﬂnﬂnﬂnﬂnw )

©-

Power

Negative

Work

)

Pilot Arc

& Q)

Coolant  Coolant *
Supply Return & j
(Green) (Red) Pilot
= Arc
(-
@ @ Negative =

L

@me +

e Power ® CNC Discrete
e RS422 *® EtherCAT

e CAN

N

Tabelle 18 — Definitionen der Symbole auf dem

Aufkleber im Inneren der

+ Werksttick

1 j+ Pilotlichtbogen

Plasma-Stromquelle
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AnschlieBen des Kiihlmittelschlauchsatzes

Abb. 13 — Kihimittelschlauchsatz

\ \
1 T
\ \
1
1 \
) )
;s
S
( (
| 1
1 \
1 |
\ L
\ 0

1 Kuhlmittelriicklaufschlauch (roter Ring) 2 KuhImittel-Versorgungsschlauch (griiner Ring)

Zu den Langen siehe Kihimittelschlauchsatz auf Seite 409 der
Ersatzteilliste.

1. AnschlieBen des
Kihimittelschlauchsatzes an
die Plasma-Stromquelle:

a. SchlieBen Sie den
Kahlmittelriicklaufschlauch
(rot) @ an das
KihImittelrticklauf-
Anschlussstiick (rot) an @.

h. SchlieBen Sie den
Kihlmittel-Versorgungs-
schlauch (griin) © an das
Kuhlmittel-Versorgungs-
Anschlussstiick (griin)

an ©.

Wenn Sie an |hrer
Schneidanlage
zuvor den kurzen
XPR-Brenner
verwendet haben,
achten Sie darauf,
dass Sie vor dem
Betrieb mit dem
Standard-Brenner die
Kuhlmittelschlauche auswechseln. Informationen zum Auswechseln
entnehmen Sie dem XPR Short Torch Instruction Manual
(Betriebsanleitung fiir kurzen XPR-Brenner) (810640).

P

% |

Griin Rot
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2. AnschlieBen des
Kuhlmittelschlauchsatzes an die
Gasanschlusskonsole:

a. SchlieBen Sie den
Kuhlmittelriicklaufschlauch
(rot) @ an das
KihImittelriicklauf-Anschluss-
stiick (rot, unten) an @.

b. SchlieBen Sie den
Kuhlmittel-Versorgungsschlauch
(griin) © an das
Kuhlmittel-Versorgungs-An-
schlussstiick (griin, oben) an @.
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AnschlieBen des Netzkabels

Abb. 14 — Netzkabel

= B —q 2

— —

Zur Plasma-Stromquelle (Kabelstecker) Zur Gasanschlusskonsole (Kabelkupplung)

Zu den Langen siehe Netzkabel auf Seite 409 der Ersatzteilliste.

Abh. 15 — AnschlieBen des Netzkabels

" (@7, \
2] |L' y N o Ziehen Sie diese Anschlussklemmen mit den
(37

Fingern an. Verwenden Sie dafir kein

\ ‘ E@ Werkzeug!

@ GB B \_\ |\ \

<
s \

@
i

Gasanschlusskonsole

)
AAHHHHAA F

Plasma-Stromquelle
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AnschlieBen des CAN-Kabels

Abb. 16 — CAN-Kabel

=11 T { ¢ T =1
4— E——
Zur Plasma-Stromquelle (Kabelstecker) Zur Gasanschlusskonsole (Kabelkupplung)

Zu den Langen siehe CAN-Kabel auf Seite 410 der Ersatzteilliste.

Abb. 17 — AnschlieBen des CAN-Kabels

s

Ziehen Sie diese Anschlussklemmen mit den
Fingern an. Verwenden Sie dafir kein
Werkzeug!

PN,

¢ Z 0./

Gasanschlusskonsole

Arnfllﬂﬂﬂ Al K ﬁ

Plasma-Stromquelle
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AnschlieBen des Werkstiickkabels an die Plasma-Stromquelle und den Schneidtisch

Abb. 18 — Werksttickkabel

O i 11 ]j ] JO
— —

Zur Plasma-Stromquelle Zum Schneidtisch

Zu den Langen siehe Werkstiickkabel auf Seite 413 der Ersatzteilliste.

Abb. 19 - AnschlieBen des Werkstiickkabels an die Plasma-Stromquelle (abgebildet) und an den Schneidtisch
(nicht abgebildet)

% N

g & 'o@

Q
X &E ég (I
~N =7
Z A V> )
5

P

\X\_X

|

XPR300 Betriebsanleitung 809481 107



Installation
AnschlieBen der Minusleitung mit Zugentlastung

Abb. 20 - Minusleitung mit Zugentlastung

Blech der Konsolenabdeckung schneidet hier

0. v
Ol [ —1— m(li e

— @ —

Zur Plasma-Stromquelle T Zur Gasanschlusskonsole

Zu den Langen siehe Minusleitung mit Zugentlastung auf Seite 408 der
Ersatzteilliste.

1. Stecken Sie die duBere Mutter @ und die Zugentlastungsmutter @ auf die Minusleitung.

2. Stecken Sie die Minusleitung mit der Zugentlastungsmutter durch das Loch in der
Gasanschlusskonsole oder Plasma-Stromquelle.

3. Stecken Sie die innere Mutter @ Uber das Ende der Leitung.
4. SchlieBen Sie das Gasanschlusskonsolen-Ende der Leitung an den Kiihimittelblock an,
oder schlieBen Sie das Plasma-Stromversorgungs-Ende der Leitung an den negativen (-)

Anschluss an.

9. Ziehen Sie die innere Mutter @ an der Zugentlastungsmutter @.
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Abb. 21 — AnschlieBen der Minusleitung mit Zugentlastung

Gasanschlusskonsole

Plasma-Stromquelle
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AnschlieBen der Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung

Abb. 22 - Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung

< <

. > ﬁq o

Zu den Langen siehe Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung auf
Seite 408 der Ersatzteilliste.

Abb. 23 — AnschlieBen der Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung an die Plasma-Stromquelle
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Abb. 24 — AnschlieBen der Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung an die Gasanschlusskonsole
(Core, CorePlus, VWI oder OptiMix)

Um den Zugang zu vereinfachen, entfernen Sie
die obere Isolierplatte, bevor Sie versuchen,
die Pilotlichtbogenleitung anzuschlieBen.
Verschieben Sie die Platte waagerecht,

um sie zu entfernen.
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Die Zugentlastungsmutter wird nicht benétigt. Entfernen Sie die Mutter
von der Leitung und ziehen Sie die Zugentlastung an der Abdeckung
auf der Gasanschlusskonsole fest.
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AnschlieBen der Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus) an die TorchConnect-Konsole

m Die folgenden Installationsschritte gelten fiir die Core oder CorePlus
-Gasanschlusskonsole.

m  Wenn Sie eine VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, siehe AnschlieBen der
Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) an die TorchConnect-Konsole auf Seite 117.

AnschlieBen der Pilotlichtbogen- und Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe (Core oder CorePlus)

Abb. 25 - Pilotlichtbogen- und Kuhimittelschlauchsatz-Baugruppe

— >

Zur Brenneranschlusskonsole

Zur Gasanschlusskonsole

1 Pilotlichtbogenleitung (gelb) 3 KihImittel-Versorgungsschlauch (griiner Ring)

2 KuhlImittelrticklaufschlauch (roter Ring) 4 Leitungskupplung

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter-
oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Léngen siehe

Pilotlichtbogen- und Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe (Core oder
CorePlus) auf Seite 410 der Ersatzteilliste.

1. AnschlieBen des Schlauchpakets an die Gasanschlusskonsole:

a. Die Schlauche und die Leitung durch das Loch in
der Gasanschlusskonsole stecken.
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b. Die Isolatorplatte abnehmen. Verschieben Sie die Platte waagerecht, um sie zu entfernen.
c. Die Pilotlichtbogenleitung anschlieBen.

d. Den Kihimittelriicklaufschlauch (rot) an das Kiihimittelriicklauf-Anschlussstiick (rot)
anschlieBen.

e. Den KiihImittel-Versorgungsschlauch (griin) an das Kiihimittel-Versorgungs-Anschlussstiick
(griin) anschlieBen.

f. Die Schlauchklemme von der Leitung abnehmen
und an der Rille auf der Konsolenmuffe
positionieren.

g. Die Kupplung in die Konsolenmuffe schieben
und die Klemme festziehen.
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2. Anschluss des
Konsole-zu-Konsole-Kiihimittelschlauchs an die
TorchConnect-Konsole:

a. Die Schlauche und die Leitung durch das Loch
in der TorchConnect-Konsole stecken.

h. Den Kiihimittelriicklaufschlauch (rot)
an das Kuhlmittelrlicklauf-Anschluss- —
stiick (rot) anschlieBen.

¢. Den KihImittel-Versorgungsschlauch

(griin) an das KuhImittel-Versorgungs < 3

-Anschlussstiick (griin) anschlieBen.

d. Die Pilotlichtbogenleitung
anschlieBen.

VA

e. Die Schlauchklemme von der Leitung
abnehmen und an der Rille auf der
Konsolenmuffe positionieren.

f. Die Kupplung in die Konsolenmuffe
schieben und die Klemme festziehen.
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AnschlieBen der Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (Core)

Abb. 26 — Netzkabel, CAN-Kabel und 3-Gas-Schlauchpaket

b
ANAY
) )
Zur Gasanschlusskonsole Zur Brenneranschlusskonsole
(Kabelstecker) (Kabelkupplungen)
1 Netzkabel 4 Stickstoffschlauch (schwarz)
2 CAN-Kabel 5 Luftschlauch (schwarz)

3 Sauerstoffschlauch (blau)

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Langen siehe

Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (Core) auf Seite 410
der Ersatzteilliste.

Abb. 27

TorchConnect-Konsole

.............................

NN
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AnschlieBen der Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (CorePlus)

Zur Gasanschlusskonsole
(Kabelstecker)

1 Netzkabel

2 CAN-Kabel
3 Sauerstoffschlauch (blau)

Abb. 28 — Netzkabel, CAN-Kabel und 4-Gas-Schlauchpaket

TN\

A

N e@GQ

Zur Brenneranschlusskonsole
(Kabelkupplungen)
4 Stickstoffschlauch (schwarz)
5 Luftschlauch (schwarz)

6 Argonschlauch (schwarz)

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Langen siehe
Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (Core) auf Seite 410
der Ersatzteilliste.

Abb. 29

0
=

TorchConnect-Konsole

CorePlus-Gasanschluss-

N 3
h b ~
konsole e S <IN
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AnschlieBen der Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) an die TorchConnect-Konsole

m Die folgenden Installationsschritte gelten fiir die VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole.

m Wenn Sie eine Core- oder CorePlus-Gasanschlusskonsole haben, siehe AnschlieBen der
Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus) an die TorchConnect-Konsole auf Seite 112.

Pilotlichthogen-, Kiihimittelschlauchsatz- und Schildwasser-Baugruppe (VWI oder OptiMix)
anschlieBen

Abb. 30 - Pilotlichtbogen-, Kiihimittelschlauchsatz- und Schildwasser-Baugruppe

Zur Gasanschlusskonsole Zur Brenneranschlusskonsole
1 Pilotlichtbogenleitung (gelb) 4 Schildwasserschlauch
2 KihImittelriicklaufschlauch (roter Ring) 5 Leitungskupplung

3 KihlImittel-Versorgungsschlauch (griiner Ring)

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter-
oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Langen siehe
Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (CorePlus) auf
Seite 411 der Ersatzteilliste.

1. AnschlieBen des Schlauchpakets an die Gasanschlusskonsole:

a. Die Schlauche und die Leitung durch das Loch
in der Gasanschlusskonsole stecken.
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=

. Die Isolatorplatte abnehmen. Verschieben Sie die Platte waagerecht, um sie zu entfernen.
c. Die Pilotlichtbogenleitung anschlieBen.

d. Den Kihimittelriicklaufschlauch (rot) an das Kiihimittelriicklauf-Anschlussstiick (rot)
anschlieBen.

e. Den KiihImittel-Versorgungsschlauch (griin) an das Kiihimittel-Versorgungs-Anschlussstiick
(griin) anschlieBen.

f. Den Wasserschlauch innerhalb der VWI- oder OptiMix-Konsole anschlieBen.

g. Die Schlauchklemme von der Leitung
abnehmen und an der Rille auf der
Konsolenmuffe positionieren.

h. Die Kupplung in die Konsolenmuffe schieben
und die Klemme festziehen.
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2. Die Schlauchpaket-Baugruppe an die
TorchConnect-Konsole anschlieBen:

a. Die Schldauche und die Leitung durch das Loch
in der TorchConnect-Konsole stecken.

b. Den Wasserschlauch so weit wie
moglich in den Anschluss driicken; =
etwa 13 mm.

¢. Den Kiihimittelriicklaufschlauch (rot) \
an das KuhiImittelriicklauf-Anschluss-
stiick (rot) anschlieBen.

d. Den Kuhlmittel-Versorgungsschlauch
(griin) an das Kiihlmittel-Versorgungs
-Anschlussstiick (griin) anschlieBen.

e. Die Pilotlichtbogenleitung anschlieBen.

f. Die Schlauchklemme von der Leitung
abnehmen und an der Rille auf der
Konsolenmuffe positionieren.

g. Die Kupplung in die Konsolenmuffe
schieben und die Klemme festziehen.
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Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe (VWI oder OptiMix) anschlieBen

B oW N =

Abb. 31 — Netzkabel, CAN-Kabel und 5-Gas-Schlauchpaket

Zur Gasanschlusskonsole
(Kabelstecker)

Netzkabel
CAN-Kabel

Sauerstoffschlauch (blau)

N
NNy

Zur Brenneranschlusskonsole
(Kabelkupplungen)

5 Argonschlauch (schwarz)
6 Stickstoffschlauch (schwarz)
7 H,-Gemisch- oder F5-Schlauch (rot)

Luftschlauch (schwarz)

Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder
2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel. Zu den Langen siehe
Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe (VWI oder OptiMix) auf
Seite 411 der Ersatzteilliste.

Abb. 32

TorchConnect-Konsole

120
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Installation und Anschluss der Gasversorgung

& WARNUNG

SAUERSTOFF KANN EINE BRANDGEFAHR DARSTELLEN

Wenn Sie Sauerstoff als Plasmagas zum Schneiden einsetzen, kann durch angesammelte,
mit Sauerstoff angereicherte Atmosphére eine potenzielle Brandgefahr entstehen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Sauerstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Sauerstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Sauerstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

€| ¥Ep

WASSERSTOFF KANN EINE EXPLOSION ODER EINEN BRAND VERURSACHEN

Wasserstoff ist ein brennbares Gas, das eine Explosion oder einen Brand verursachen
kann. Halten Sie Flammen von Behiltern und Schldauchen fern, die Wasserstoff enthalten.
Halten Sie Flammen und Funken vom Brenner fern, wenn Wasserstoff als Plasmagas
verwendet wird.

Die genauen Anforderungen fiir Speicherung und Verwendung von Wasserstoff
entnehmen Sie bitte den regionalen Sicherheits-, Feuer- und Bauordnungsbestimmungen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Wasserstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Wasserstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Wasserstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.
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Als Installateur oder Benutzer miissen Sie folgende Elemente fiir Inre Schneidanlage selbst

bereitstellen:

m  Hochwertige Gasdruckregler

m  Gasversorgungsrohrleitungen

m  Gasversorgung

Die von Ihnen bereitgestellten Elemente miissen die Mindestanforderungen erfiillen und von einer
qualifizierten Person installiert werden. Siehe (Core-, CorePlus-, VWI- und
OptiMix-Gasanschlusskonsolen) auf Seite 45 und Qualifikationen des Servicepersonals auf

Seite 40.

Tabelle 19 — Drehmoment-Spezifikationen

Drehmoment-Spezifikationen

Gas- oder WasserschlauchgroBBe N-m in-Ibf ft-1bf

Bis zu 10 mm 8,5-9,5 75-84 6.25-7
12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65

Installation der Gasdruckregler

Bei der Installation der Gasdruckregler sind folgende Schritte durchzufiihren:

m Installieren Sie die Gasdruckregler vor den Gasversorgungsrohrleitungen. Zu den
Installationsschritten siehe die mitgelieferte Betriebsanleitung des Gasdruckreglers.

m  Positionieren Sie einen Gasdruckregler innerhalb von 3 Metern von der
Gasanschlusskonsole oder ergreifen Sie MaBnahmen, um die Eingangsgasdriicke

an die in den Prozessgasanforderungen festgelegten Toleranzen anzupassen.

Siehe (Core-, CorePlus-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen) auf Seite 45.

m  Nach der Installation muss die gesamte Anlage unter Druck gesetzt und auf Undichtigkeiten

uberpriift werden. lhr Systeminstallateur oder ein zugelassener Installateur kann dies fir
Sie erledigen.

m  Uberpriifen Sie, dass alle Gas-Anschlussstiicke gemaB den Drehmoment-Spezifikationen
in Tabelle 20 angezogen wurden.

Tabelle 20 — Drehmoment-Spezifikationen

Drehmoment-Spezifikationen

Gas- oder WasserschlauchgroBBe N-m in-Ibf ft-1bf
Bis zu 10 mm 8,5-9,56 75-84 6.25-7
12 mm 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm 54,2-88,1 480-780 40-65
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AnschlieBen der Gasversorgung an die Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus)

& WARNUNG

FEHLENDE ABSPERRVENTILE KONNEN EINE EXPLOSION ODER
EINEN BRAND VERURSACHEN

Entfernen Sie niemals ein Absperrventil.

Wenn eine Schneidanlage ohne Absperrventile betrieben wird, kann
es zu einer Explosion oder einem Brand kommen.

& HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich fllissige oder pastose Gewindedichtmittel.

& VORSICHT

FALSCHE SCHLAUCHE, ANSCHLUSSE ODER ANSCHLUSSSTUCKE KONNEN SCHADEN
VERURSACHEN UND DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN

Alle Schlduche, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicke, die fiir Gasversorgungsrohrleitungen
verwendet werden, mussen fir die entsprechenden Gas- und Druckwerte ausgelegt sein. An falschen
Schlduchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicken kénnen Risse und Lecks auftreten.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

Alle Ersatzschlauche, Ersatzleitungen und Ersatz-Anschliisse miissen alle anwendbaren Regeln und
Vorschriften erfiillen.

An nicht konformen Schlduchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicken kénnen Risse und
Lecks auftreten. Die Verwendung falscher Anschlussstlicke kann zu einer Fehlfunktion der internen
Ventile fihren, da durch beschadigte oder lose Anschlussstiicke Verunreinigungen in die Ventile
gelangen kdnnen.

& VORSICHT

DIE VERWENDUNG FALSCHER V__ERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSSTUCKE KANN ZU EINER
FEHLFUNKTION DER VENTILE FUHREN

Andern oder ersetzen Sie nicht die Versorgungsgas-Anschlussstiicke an der Gasanschlusskonsole.

Das Andern oder Ersetzen von Anschlussstiicken kann zu einer Fehlfunktion der internen Ventile fiihren,
wenn Partikel in das Innere der Ventile gelangen.
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HINWEIS

FALSCHE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE

BESCHADIGEN
SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen

Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden
Gasdruck vorgesehen ist.

Falsche Anschliisse kbnnen die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen und Schaden an
Brennerkopf, Brenneranschlussbuchse, Brennerschlauchpaket und
Brenneranschlusskonsole verursachen.

& VORSICHT

FALSCH A_USGEFUHRTE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE LEISTUNG
BEEINTRACHTIGEN

Die Leistung der Schneidanlage kann beeintrachtigt werden, wenn ein Gasversorgungsschlauch
an den falschen Anschluss an der Gasanschlusskonsole angeschlossen wurde.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

& HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fur Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich fliissige oder pastése Gewindedichtmittel.

A HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE
BESCHADIGT WERDEN

Manche Luftkompressoren benutzen synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten. Ester konnen die
Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschidigen. Einbau zusitzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich).
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& HINWEIS

= Zu schlechter Schnittqualitat fiihren

= Schnittqualitat
= Schnittgeschwindigkeit
= Schneidstarkenleistung

FALSCHE GASDRUCKE KONNEN DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN

= Zu Problemen mit der Anlagenleistung fiihren

= Die Standzeit von VerschleiBteilen verkiirzen

Wenn die Gasqualitat schlecht oder der Eingangsdruck falsch ist, verringert dies unter Umstanden:

Gaslecks bzw. Druck und Durchflussmengen, die auBerhalb der empfohlenen Bereiche liegen, kdnnen:

m Die folgenden Installationsschritte gelten fiir die Core- oder
CorePlus-Gasanschlusskonsole.

m  Wenn Sie eine VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, siehe Anschluss des

Schildwassers an die Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) auf Seite 132.

Tabelle 21 — Empfohlene GroBen fiir Gas-Anschlussstiicke

Anschlussstiick-Typ | GroBe

N, / Ar 5/8 Zoll — 18 rechtsgéngig, intern (Inertgas) ,B*
Luft 9/16 Zoll — 19, JIC Nr. 6

F5/H, 9/16 Zoll - 18, LH (Brenngas) ,B*

o, 9/16 Zoll — rechtsgingig (Sauerstoff)
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Abb. 33 — Anschluss der Gasversorgungsrohrleitungen und Gase an die Core- oder CorePlus-Gasanschlusskonsole

e
Sauerstoff (O,)
" |
@Q Stickstoff (N,)

Luft

Luft

o

\__ ) Stickstoff (Ny)

\____J Sauerstoff (O,)

Argon (Ar) nur fiir CorePlus

* Um die besten Ergebnisse zu erzielen, stellen Sie sicher, dass das Schneidsystem einsatzbereit ist und die
Gase strémen, wenn Sie Gasdruckregler-Einstellungen wihlen, dhnlich wie beim Testen des Gasvor- und
-betriebsdurchflusses.

1. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtigen Gasversorgungsschldauche haben, bevor Sie sie
anschlieBen. Hypertherm empfiehlt einen Innendurchmesser von mindestens 10 mm fur
Versorgungs-Gasschlduche mit einer Ladnge von 76 m oder weniger.

2. Ziehen Sie alle Anschlussstlicke gem&B den Drehmoment-Spezifikationen in Tabelle 20 auf
Seite 122 an.

3. Nach der Installation muss die gesamte Anlage unter Druck gesetzt und auf Undichtigkeiten
Uberpriift werden. Ein zugelassener Installateur kann dies fiir Sie erledigen.
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HINWEIS

FALSCHE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE

BESCHADIGEN
SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen

Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden
Gasdruck vorgesehen ist.

Falsche Anschliisse kbnnen die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen und Schaden an
Brennerkopf, Brenneranschlussbuchse, Brennerschlauchpaket und
Brenneranschlusskonsole verursachen.

& VORSICHT

FALSCH A_USGEFUHRTE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE LEISTUNG
BEEINTRACHTIGEN

Die Leistung der Schneidanlage kann beeintrachtigt werden, wenn ein Gasversorgungsschlauch
an den falschen Anschluss an der Gasanschlusskonsole angeschlossen wurde.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

AnschlieBen der Gasversorgung und des Schildwassers an die Gasanschlusskonsole
(VWI oder OptiMix)

& WARNUNG

FEHLENDE ABSPERRVENTILE KONNEN EINE EXPLOSION ODER
EINEN BRAND VERURSACHEN

Entfernen Sie niemals ein Absperrventil.

Wenn eine Schneidanlage ohne Absperrventile betrieben wird, kann
es zu einer Explosion oder einem Brand kommen.
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& WARNUNG

FALSCH AUSGEFUHRTE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE
KONNEN EINE EXPLOSION ODER EINEN BRAND VERURSACHEN

Die Leistung der Schneidanlage kann beeintrachtigt werden, wenn ein
Gasversorgungsschlauch an den falschen Anschluss an der
Gasanschlusskonsole angeschlossen wurde.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine
Leitung oder einen Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende
Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

& HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich fliissige oder pastése Gewindedichtmittel.

& VORSICHT

FALSCHE SCHLAUCHE, ANSCHLUSSE ODER ANSCHLUSSSTUCKE KONNEN SCHADEN
VERURSACHEN UND DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN

Alle Schlauche, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicke, die fiir Gasversorgungsrohrleitungen
verwendet werden, missen fiir die entsprechenden Gas- und Druckwerte ausgelegt sein. An falschen
Schlauchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicken kénnen Risse und Lecks auftreten.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

Alle Ersatzschlauche, Ersatzleitungen und Ersatz-Anschliisse miissen alle anwendbaren Regeln und
Vorschriften erftllen.

An nicht konformen Schldauchen, Schlauchverbindungen und Anschlussstiicken kénnen Risse und
Lecks auftreten. Die Verwendung falscher Anschlussstlicke kann zu einer Fehlfunktion der internen
Ventile fihren, da durch beschadigte oder lose Anschlussstiicke Verunreinigungen in die Ventile
gelangen kdnnen.
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& VORSICHT

DIE VERWENDUNG FALSCHER VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSSTUCKE KANN ZU EINER
FEHLFUNKTION DER VENTILE FUHREN

Andern oder ersetzen Sie nicht die Versorgungsgas-Anschlussstiicke an der Gasanschlusskonsole.

Das Andern oder Ersetzen von Anschlussstiicken kann zu einer Fehlfunktion der internen Ventile fiihren,
wenn Partikel in das Innere der Ventile gelangen.

HINWEIS

FALSCHE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
BESCHADIGEN

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen
Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden
Gasdruck vorgesehen ist.

Falsche Anschliisse kdnnen die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen und Schaden an
Brennerkopf, Brenneranschlussbuchse, Brennerschlauchpaket und
Brenneranschlusskonsole verursachen.

& VORSICHT

FALSCH AUSGEFUHRTE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE LEISTUNG
BEEINTRACHTIGEN

Die Leistung der Schneidanlage kann beeintrachtigt werden, wenn ein Gasversorgungsschlauch
an den falschen Anschluss an der Gasanschlusskonsole angeschlossen wurde.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

& HINWEIS

DURCH VERUNREINIGTE, OLIGE LUFT KANN DAS LUFTFILTERGEHAUSE
BESCHADIGT WERDEN

Manche Luftkompressoren benutzen synthetische Schmiermittel, die Ester enthalten. Ester konnen die
Polykarbonate im Luftfiltergehduse beschidigen. Einbau zusitzlicher Gasfiltersysteme (falls
erforderlich).
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& HINWEIS

FALSCHE GASDRUCKE KONNEN DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN
Gaslecks bzw. Druck und Durchflussmengen, die auBerhalb der empfohlenen Bereiche liegen, kdnnen:

= Zu Problemen mit der Anlagenleistung fiihren
= Zu schlechter Schnittqualitat fiihren
= Die Standzeit von VerschleiBteilen verkiirzen
Wenn die Gasqualitat schlecht oder der Eingangsdruck falsch ist, verringert dies unter Umstanden:
= Schnittqualitat

= Schnittgeschwindigkeit
= Schneidstarkenleistung

& HINWEIS

PTFE-BAND KANN VENTILE, DRUCKREGLER UND BRENNER VERSTOPFEN

Verwenden Sie niemals PTFE-Band fiir Verbindungen. Verwenden Sie fiir die Enden von
AuBengewinden ausschlieBlich fllissige oder pastose Gewindedichtmittel.

m Die folgenden Installationsschritte gelten fur die VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole.

m  Wenn Sie eine Core- oder CorePlus-Gasanschlusskonsole haben, siehe AnschlieBen der
Gasversorgung an die Gasanschlusskonsole (Core oder CorePlus) auf Seite 123 oder
AnschlieBen der Gasversorgung und des Schildwassers an die Gasanschlusskonsole (VWI
oder OptiMix) auf Seite 127.

AnschlieBen der Versorgungsgase

Tabelle 22 — Empfohlene GroBen fir Gas-Anschlussstiicke

Anschlussstlick-Typ | GroBe

N, / Ar 5/8 Zoll — 18 rechtsgéngig, intern (Inertgas) ,B*
Luft 9/16 Zoll = 19, JIC Nr. 6

F5/H, 9/16 Zoll — 18, LH (Brenngas) ,B*

o, 9/16 Zoll — rechtsgingig (Sauerstoff)
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Abb. 34 — AnschlieBen der Gasversorgungsrohrleitungen, Gase und des optionalen Schildwassers an die
VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole

Schildwasser (H,0)

Schildwasser (H,0)
nur fir VWI und
OptiMix

Stickstoff (N,)

Argon (Ar)

Wasserstoff (H,)

F5

Sauerstoff (O,)

Wasserstoff (H,) nur fiir OptiMix

* Um die besten Ergebnisse zu erzielen, stellen Sie sicher, dass das Schneidsystem einsatzbereit ist und die
Gase strémen, wenn Sie Gasdruckregler-Einstellungen wihlen, dhnlich wie beim Testen des Gasvor- und
-betriebsdurchflusses.

1. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtigen Gasversorgungsschldauche haben, bevor Sie
sie anschlieBen. Hypertherm empfiehlt einen Innendurchmesser von mindestens 10 mm fir
Versorgungs-Gasschlduche mit einer Lange von 76 m oder weniger.

2. Ziehen Sie alle Anschlussstlicke gem&B den Drehmoment-Spezifikationen in Tabelle 20 auf
Seite 122 an.

3. Nach der Installation muss die gesamte Anlage unter Druck gesetzt und auf Undichtigkeiten
Uberpriift werden. Ein zugelassener Installateur kann dies fiir Sie erledigen.

HINWEIS

FALSCHE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
BESCHADIGEN

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen
Anschluss an, der/die nicht fiir die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden
Gasdruck vorgesehen ist.

Falsche Anschliisse kbnnen die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen und Schaden an
Brennerkopf, Brenneranschlussbuchse, Brennerschlauchpaket und
Brenneranschlusskonsole verursachen.
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& VORSICHT

FALSCH AUSGEFUHRTE VERSORGUNGSGAS-ANSCHLUSSE KONNEN DIE LEISTUNG
BEEINTRACHTIGEN

Die Leistung der Schneidanlage kann beeintrachtigt werden, wenn ein Gasversorgungsschlauch
an den falschen Anschluss an der Gasanschlusskonsole angeschlossen wurde.

SchlieBen Sie NIEMALS eine Gasversorgung an einen Schlauch, eine Leitung oder einen Anschluss
an, der/die nicht fur die entsprechende Gassorte oder den entsprechenden Gasdruck vorgesehen ist.

Anschluss des Schildwassers an die Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix)

Schildwasser ist bei der VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole einsetzbar.

m  Wenn Sie eine Core- oder CorePlus-Gasanschlusskonsole haben, siehe die
Installationsschritte unter AnschlieBen der Gasversorgung an die Gasanschlusskonsole
(Core oder CorePlus) auf Seite 123 oder AnschlieBen der Gasversorgung und des
Schildwassers an die Gasanschlusskonsole (VWI oder OptiMix) auf Seite 127.

m  Wenn Sie eine VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, aber kein Schildwasser
verwenden wollen, kdnnen Sie diesen Installationsschritt tiberspringen.

m Achten Sie darauf, Anforderungen an Schildwasser (VWI und OptiMix) auf Seite 51 zu
befolgen, wenn Sie Schildwasser verwenden mochten. Denken Sie auch daran, dass sich
beim Einsatz von Schildwasser der Temperaturbereich fiir den Betrieb der Schneidanlage
auf iber 0 °C bis 40 °C verkleinert.

Anschluss der Brenneranschlussbuchse an die TorchConnect-Konsole

1. Etwa 2 Meter vom Brenner-Ende der Brennerschlauchpaket-Baugruppe abrollen.

2. Die Brennermuffe auf das Anschluss-Ende des Brenners aufsetzen.

3. Die Brenner-Montagemuffe auf das Brenner-Ende der Brennerschlauchpaket-Baugruppe
aufsetzen. Die Montagemuffe so einstellen, dass Sie Zugang zu den Anschlussenden des
Brennerschlauchpakets haben.
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4. Die farbkodierten Leitungen in der Brennerschlauchpaket-Baugruppe an die entsprechenden
Buchsen in der Brenneranschlussbuchse anschlieBen.

/Q‘\(‘z

Kuhlmittelriicklauf (rot)
Plasmaventil
Pilotlichtbogen (gelb)
Ohmsch (orange)

Kuhimittelversorgung (griin)
Sekundirgas (blau)
Plasmagas 2 (gelb)

5
6
7
8

A O N =

Plasmagas 1 (schwarz)

Durch gute Ausrichtung werden verdrillte Leitungen mdglichst vermieden.
Verdrillte Leitungen kdnnen den Weg des Gases oder Kuihimittels
verengen und dadurch die Standzeit von VerschleiBteilen verkiirzen oder
zu schlechter Schnittqualitat fiihren.

5. Die Brennerschlduche und Anschliisse in folgender Reihenfolge verbinden:

a. Mit 2
Schraubenschliisseln den
Kahlmittelriicklaufschlauch
(rot) an das
KihImittelrticklauf-
Anschlussstiick (rot)
anschlieBen und mit
16,3—19,0 N:m festziehen.

h. Den Plasmaventilanschluss
einsetzen. Den Anschluss mit
den Fingern anziehen.
Verwenden Sie dafiir kein
Werkzeug!

Plasmaventilanschluss

c. Pilotlichtbogenleitung (gelb)
anschlieBen. Den Anschluss
mit den Fingern anziehen.
Verwenden Sie dafiir kein
Werkzeug|!
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d. Die ohmsche Leitung
(orange) anschlieBen. Den
Anschluss mit den Fingern
anziehen. Verwenden Sie
dafiir kein Werkzeug!

Ohmsche Leitung (orange)

e. KihImittel-Versorgungsschlauc
h (griin) anschlieBen. Den
Schlauch so weit wie mdglich
in den Anschluss driicken,
etwa 13 mm.

Hierbei handelt es sich
um eine Steckverbindung.

f. Sekundirgasschlauch (blau)
anschlieBen. Den Schlauch
so weit wie moglich in den
Anschluss driicken, etwa
13 mm.

Hierbei handelt es sich
um eine
Steckverbindung.

g. Plasmagasschlauch 2 (gelb)
anschlieBen. Den Schlauch
so weit wie mdglich in den
Anschluss driicken, etwa
13 mm.

Hierbei handelt es sich
um eine Steckverbindung.

h. Plasmagasschlauch 1
(schwarz) anschlieBen. Den
Schlauch so weit wie moglich
in den Anschluss driicken,

etwa 13 mm.

Hierbei handelt Plasmagasschlauch 1 (schwarz)
es sich um eine
Steckverbindung.

6. Die Brenner-Montagemuffe montieren:
a. Die Brenner-Montagemuffe zum Brenner hin bewegen.

b. Die Brenner-Montagemuffe mit der Hand festziehen.
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Ein Hakenschliissel (104879) wird bei allen 4 VerschleiBteile-Sets
(428616, 428617, 428618, 428619) mitgeliefert. Wenn Sie den
Hakenschliissel verwenden, die Brenner-Montagemuffe nicht zu fest
anziehen, um den Brenner bei der Installation der Montagemuffe
zu stabilisieren.

7. Die Muffe am Brenner-Ende des Brennerschlauchpakets neu positionieren:
a. Die Muffe zum Brenner-Ende der Brennerschlauchpaket-Baugruppe hin bewegen.

h. Die Schlauchklemme festziehen, die die Muffe an ihrer Position hélt.

Anschluss der EasyGonnect™-Brennerschlauchpaket-Baugruppe an die TorchConnect-Konsole

& HINWEIS

DIE BESTE SCHNITTQUALITAT UND STANDZEIT DER VERSCHLEISSTEILE WERDEN DURCH
LEITUNGEN DER RICHTIGEN LANGE ERZIELT

Die vorgefertigten Langen der Leitungen vom Brenner und der Konsole sind ausschlaggebend fiir die
Leistung der Anlage.

Andern Sie nie die Lange der Leitung. Wenn Sie die Lange der Leitung dndern, verringern sich dadurch
die Schnittqualitat und Standzeit von VerschleiBteilen.
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Abb. 35 — Brennerschlauchpaket-Baugruppe

D | | —
o s [ o
O —
— e
‘ ’ L T '
Zur Brenneranschlusskonsole Zum Brenner o
1 Schutzmuffe 6 KihImittel-Versorgungsschlauch (griin)
2 Plasmaventilkabel 7 Sekundérgasschlauch
3 Ohmsche Leitung 8 Plasmagasschlauch A
4 Pilotlichtbogenleitung 9 Plasmagasschlauch B
5 Kihlmittelriicklaufschlauch (rot)

Die 6 Meter lange Brennerschlauchpaket-Baugruppe ist nur mit
Gasschlauchpaketen mit einer Lange von maximal 7,5 Metern kompatibel.
Zu den Langen siehe Brennerschlauchpaket auf Seite 414 der
Ersatzteilliste.

1. Die Brennerschlauchpaket-Baugruppe so anpassen, dass die Anschliisse in der
Brennerschlauchpaket-Baugruppe an den entsprechenden Buchsen in der
TorchConnect-Konsole ausgerichtet sind.

Wenn Sie einen ohmschen Schaltkreis eines = ‘@
Drittanbieters einsetzen, entfernen Sie den < S

Stecker, um an den ohmschen Kontaktdraht

heranzukommen.
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2. Anschluss der Brennerschlauchpaket-Baugruppe an die TorchConnect-Konsole

Die Kupplung an der Brennerschlauchpaket-Baugruppe mit der
Hand festziehen. Verwenden Sie dafiir kein Werkzeug!

Das Plasmaventilkabel auf seinen Anschluss stecken. Den
Anschluss mit den Fingern festziehen. Verwenden Sie dafir

kein Werkzeug!
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Montage des Brenners in der Brennermontagehalterung

Der Brenner kann erst in seiner Halterung montiert werden, wenn die
Brennerschlauchpaket-Baugruppe an die Brenneranschlussbuchse angeschlossen ist.
Siehe Installation des Brenners in die Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Brennermontagehalterung fiir lhre Schneidanlage
selbst bereitstellen. Verwenden Sie eine Halterung, die den Anforderungen in Anforderungen an die
Brennermontagehalterung auf Seite 65 entspricht. Montagehalterungen sind bei Hypertherm
erhéltlich. Siehe Siehe Brennerhalterung auf Seite 402. der Ersatzteilliste.

Die XPR-Brenner-Montagemuffe ist groBer als die
HPR-Brenner-Montagemuffe. Vor der Montage eines XPR-Brenners
muss die HPR-Montagemuffe geédndert oder ersetzt werden.

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netztrennschalter in die Stellung AUS (OFF).

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle,
Gasanschlusskonsole oder TorchConnect-Konsole nicht leuchtet.

2. Die Brennermontagehalterung auf der BrennerhShenverstellung montieren.
Wie die Brennermontagehalterung in der BrennerhShenverstellung

montiert werden muss, entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung,
die im Lieferumfang der Brennerhdhenverstellung enthalten ist.

3. Den Brenner (mit angeschlossener Brennerschlauchpaket-Baugruppe) wie in Abb. 36 gezeigt
in die Brennermontagehalterung einsetzen.

Abb. 36 — Brennerbaugruppe in der Montagehalterung

(I

Unterer

Brennerschaft
Brennermontagehalterung
5,72 cm

\ Brenneranschlussbuchse

J
—
&
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4. Positionieren Sie die Brennerbaugruppe bei Bedarf so, dass die Brenner-Montagehalterung
den unteren Teil des Brennerschafts umschlieBt und dabei die Brenner-Anschlussbuchse nicht
bertihrt. Bringen Sie die Montagehalterung so weit unten wie moglich am Brennerschaft an,
ohne die Brenneranschlussbuchse zu beriihren. In dieser Position kénnen Vibrationen an der
Brennerspitze minimiert werden.

5. Vergewissern Sie sich, dass der Brenner wie in Abb. 37 dargestellt in alle Richtungen
waagerecht (in einem 0-Grad-Winkel) ausgerichtet ist. Sie kénnen eine digitale Wasserwaage
verwenden, um die Ausrichtung fiir Schneiden, Markieren und Lochstechen in der
Standardposition zu tberpriifen.

Beim Fasenschneiden ist der Brenner schrig (nicht rechtwinklig) zum
Werksttick ausgerichtet. Die Brennerposition fir XPR-Brenner kann von

0° bis 52° reichen. Informationen zum Fasenschneiden finden Sie unter
Fasenschneiden auf Seite 225.

6. Bauen Sie die VerschleiBteile, einschlieBlich Wasserrohr, aus dem Brenner aus.

Abb. 37 — Ausrichten des Brenners

) L)
-
N i)

7. Die Schrauben an der Brennermontagehalterung festziehen.
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Installation der Verschleiiteile

& WARNUNG

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden.

j ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

t Der Netztrennschalter muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN, bis alle
’ @: Installations- bzw. Wartungsschritte abgeschlossen sind.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
S Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

HINWEIS

ZU LOCKERE ODER ZU FEST ANGEZOGENE ELEKTRODEN KONNEN DEN BRENNER
BESCHADIGEN

Zum ordnungsgeméBen Einbau und Festziehen der Brennerelektrode ist ein Werkzeug erforderlich.
Nicht nur von Hand festziehen. Hypertherm empfiehlt, die Elektrode auf ein Drehmoment zwischen
2,3 und 2,8 N'm anzuziehen. Wenn die Elektrode nicht richtig installiert und festgezogen wird, kann
dadurch der Brenner beschadigt werden.

Auf dem mit dem XPR-Brennerbaugruppensatz (428488) gelieferten Brennerkopf sind
VerschleiBteile fiir 300 -A-Verfahren fiir unlegierten Stahl vormontiert.

Hinweise zur Auswahl der VerschleiBteile fur lhre Schneid- oder Markierungsanforderungen finden
Sie unter XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Betriebsanleitung mit Schneidtabellen)
(809830).
1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netztrennschalter in die Stellung AUS (OFF).
b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle,
Gasanschlusskonsole oder TorchConnect-Konsole nicht leuchtet.

2. Wahlen Sie die besten VerschleiBteile fur lhre Schneid- oder Markierungsanwendung aus.

3. Auf den O-Ringen aller VerschleiBteile eine diinne Schicht Silikonschmiermittel (027055)
auftragen.

Die O-Ringe sollten schén gléanzen. Zu viel Schmiermittel kann den
Gasdurchfluss blockieren. Uberschiissiges Schmiermittel entfernen.
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4. Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch die Innen- und AuBenflachen
des Brenners sauber wischen.
5. Die VerschleiBteile wie in Abb. 38 dargestellt im Brenner montieren:

a. Das Wasserrohr installieren. Vergewissern Sie sich vor der Montage
der Elektrode, dass das Wasserrohr installiert ist.

b. Die Elektrode montieren.

c. Die Elektrode mit einem der beiden Werkzeuge (104119 oder 429013) festziehen. Zum
ordnungsgeméBen Einbau und Festziehen der Elektrode ist ein Werkzeug erforderlich. Nicht
nur von Hand festziehen. Wenn die Elektrode nicht richtig installiert oder festgezogen wird,
kann dadurch der Brenner beschédigt werden. Hypertherm empfiehlt, die Elektrode auf ein
Drehmoment zwischen 2,3 und 2,8 N-m anzuziehen.

Hypertherm bietet zwei Werkzeuge zum Anziehen der Komponenten von
XPR-Brennern an (104119 oder 429013). Das Drehmomentwerkzeug fiir
Elektroden (429013) ist auf 2,5 N-m vorkalibriert.

d. Den Wirbelring in die Dise einbauen.

e. Die Diise und die Wirbelring-Baugruppe einbauen.

—ty
.

Die Diisen-Brennerkappe einbauen.

Den Schutzschild einbauen.

Die Schutzkappe einbauen.

Abb. 38 — Montage der VerschleiBteile am Brenner

104119 429013

Vorkalibriert:
2,3-2,8 N'm

Klickgerausch

Q

Eingerastet U
O
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6. Den Brenner an die Brenneranschlussbuchse anschlieBen. Siehe Installation des Brenners in
die Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

7. Den Brenner und die angeschlossene Buchse in der Brennermontagehalterung anbringen.
Siehe Montage des Brenners in der Brennermontagehalterung auf Seite 138.

Installation des Brenners in die Brenneranschlusshuchse

1. Auf alle vier O-Ringe innen im Brennerkorper eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auftragen.

Kein Silikon auf die elektrischen Messing-Anschliisse auftragen.

Die O-Ringe sollten schon gldnzen. Zu viel Schmiermittel kann den
Gasdurchfluss blockieren. Uberschiissiges Schmiermittel entfernen.

1 Pilotlichtbogen 4 Sekundirgas
2 KihImittelrticklauf 5 Kuhlmittelzufluss
3 Ohmsch 6 Plasmagas

2. Installation des Brenners in die Brenneranschlussbuchse:
a. Den Brennerkérper bei leichtem Druck nach oben drehen, bis Sie spliren, dass er in der
Anschlussbuchse einrastet.

Die Brenner-Kupplungsmutter von Hand anziehen, bis sie sich nicht
mehr weiterdreht. Verwenden Sie dafiir kein Werkzeug!
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3. Vergewissern Sie sich, dass der Brennerkorper vollsténdig in die Brenneranschlussbuchse

eingesetzt ist. Zwischen Brennerkdrper und Brenneranschlussbuchse sollte kein Freiraum
vorhanden sein.

Falsch —p ¢ > «4— Richtig
9 9

Anschluss der Stromversorgung an die Schneidanlage

& WARNUNG

y,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Der Netztrennschalter muss sich in der Stellung AUS (OFF) befinden, bevor das Netzkabel
an die Schneidanlage angeschlossen wird. Er muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN,

bis alle Installationsschritte abgeschlossen sind.

Wenn sich der Netztrennschalter nicht in der Stellung AUS (OFF) befindet, kénnen Sie
einen schweren elektrischen Schlag erleiden. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder
tédliche Verletzungen verursachen.

In den USA muss eine Sperr-/Energieabschaltung (,Lockout/Tagout*) verwendet werden,

bis die Installation beendet ist. In anderen Ladndern miissen die jeweiligen nationalen und
ortlichen SicherheitsmaBnahmen befolgt werden.

Sie mussen das Hauptnetzkabel fiir Inre Schneidanlage selbst bereitstellen. Verwenden Sie ein
Kabel, das die 6rtlichen Vorschriften sowie die Anforderungen in Bezug auf die Eingangsleistung
erfullt. Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41. Die Entfernung zwischen Steckdose und
Hauptschalttafel kann sich ebenfalls auf die Anforderungen an das Hauptnetzkabel auswirken.
Fir weitere Informationen zu den vor Ort geltenden Vorschriften sowie den Vorgaben fiir Ihren
Standort wenden Sie sich an einen zugelassenen Elektriker.

1.

Stellen Sie sicher, dass der Netztrennschalter sich in der Stellung AUS (OFF) befindet und
in der Stellung AUS (OFF) bleibt, bis alle Installationsschritte abgeschlossen sind.

Das Hauptnetzkabel wie in Abb. 39 dargestellt mit der Plasma-Stromquelle verbinden:

XPR300
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a. Den Schutzleiter (PE) des Hauptnetzkabels an die Schutzleiterklemme (&) von TB1
anschlieBen.

b. Die Leitungen W, V und U des Hauptnetzkabels an die entsprechenden Klemmen von
TB1 anschlieBen.

Abb. 39 — Anschluss des Hauptnetzkabels an die Plasma-Stromquelle

- ® S i I
q TB1
i~ U G
ﬁl Vv
. r— w —/
! % ;} GND PE \ O
© _ (Schutzleiter)
@ =
. J ~~a |
° ) \ ,
' \ - — - /
=

3. Die Leitungen W, V und U vom Hauptnetzkabel entsprechend den nationalen und &rtlichen
Vorschriften an den Netztrennschalter anschlieBen (Tabelle 23).

Tabelle 23 — Farbcodes fiir die Drahte des Hauptnetzkabels

U = Schwarz U = Schwarz

V = WeiB V = Blau

W = Rot W = Braun

PE (Schutzleiter) = Griin/Gelb PE (Schutzleiter) = Griin/Gelb
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Beispielkonfigurationen fiir VerschleiBteile

Abgenutzte oder beschadigte VerschleiBteile kénnen die Schnittqualitit verringern. Uberpriifen Sie mindestens einmal
taglich die eingebauten VerschleiBteile, bevor die Anlage in Betrieb genommen wird. Weiterfiihrende Informationen
zur Vorgehensweise finden Sie unter VerschleiBteile Uberpriifen auf Seite 251 im Kapitel Wartung dieses Handbuchs.

Beispiele fiir Konfigurationen mit eisenhaltigen Metallen (unlegierter Stahl)

Unlegierter Stahl - 30 A - 0,/0,

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Diisen-Brenner- Dise Wirbelring Elektrode Wasserrohr
kappe kappe

420200 420228 420365 420225 420407 420222 420368
420619 420620*

* VerschleiBteile nur fuir Spiegelschneiden.

Unlegierter Stahl - 50 A - 0,/Luft

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Diisen-Brenner- Dise Wirbelring Elektrode Wasserrohr
kappe kappe

420200 420237 420365 420234 420233 420231 420368
420767* 420768

* VerschleiBteile nur fuir Spiegelschneiden.
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Unlegierter Stahl - 80 A, 130 A, 170 A, 220 A und 300 A - 0,/Luft

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Diisen-Brenner- Diise Wirbelring
kappe kappe
80 A r‘@_ )))))
\ i ‘ 420242
\ ! 420246 L\ 420607*
| 420605 Al |l |
| 3/
1 1) I '
[/])) 1
130 A !_- 420365
420200 I
|
| 420255
i 420608*
]
|
|
170A [~
|
I 420260
i 420513 420609*
| 420616*
|
]
|
220A |- — - —-
N r
| 420073 40270 420408 |
| 420269* |
|
| |
]
l b ‘\ |
300A '-— ==Y -
J
420279 420406
420491 420594*

* VerschleiBteile nur fir Spiegelschneiden.

Elektrode

420276

Wasserrohr

420368

uonejjeysuj
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Beispiele fiir Konfigurationen mit nicht eisenhaltigen Metallen (legierter Stahl und Aluminium)

Nicht eisenhaltig - 40 A - N,/N, und Luft/Luft

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Diisen-Brenner- Diise Wirbelring Elektrode
kappe kappe
b
i 420303 |
] N,/N, |
/. ‘ ‘%m) ! 1
) 420288 420314 | |
420624
420294
Luft/Luft

* VerschleiBteile nur fir Spiegelschneiden.

Wasserrohr

420368

uoneyesuy
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Nicht eisenhaltig - 60 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0** und Luft/Luft

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Diisen-Brenner- Diise
kappe kappe

-— —-1
| | )
' ! F5/N,**
! F5/N,** ' 2
| 2 | No/N,
' No/N, ! 420297
| 420309 |
‘i 420603* r‘
1 ]
| |
420200 i i
] ]
=
1
! AN Ny/H,0"
| N/HO | 420296
| 420300 .
| 420593* |
1 ]
| |
] |
| |
] ]
| |
] )
— JR—
Luft/Luft
Luft/Luft 420297
420309

* VerschleiBteile nur fir Spiegelschneiden.

** F5/N, und N,/H,O kann nur bei VWI- und OptiMix-Konsolen verwendet werden.

Wirbelring

—— — — —— —— —— —— —

Elektrode

peEm )

- I i
| | F5/N,** |
' | N,/N, |
! i 420303 i
| B ' !
—_- () | -I
I 4 | |
i 42032 !
| 420604* |

]
! |
—I —
i N,/H,0**
' 420303
|
]
|
]
|
]
|
]
|
]

Luft/Luft
420294

Wasserrohr

420368

uonejjeysuj
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Nicht eisenhaltig - 80 A - F5/N,**, N,/N,, N,/H,0**, Luft/Luft

Schutzschild-Brenner-

kappe

420200

S

Schutzschild

.
]

!
F5/N,™ |
N,/N, |
420309 [
420603* |
]

|

]

|

]

420300
420593*

[T T T

_|
|

!
N,/H,0** |
|

I
]

I
]

I
|

I
|
-

Luft/Luft
420309

* VerschleiBteile nur fiir Spiegelschneiden.

Disen-Brenner-
kappe

420365

Duse

F5/N,™
N,/N,
420306

I.______I_____._

N,/H,0**
420290

Luft/Luft
420306

** F5/N, und N,/H,O kann nur bei VWI- und OptiMix-Konsolen verwendet werden.

————————— e —

Wirbelring

=

T_'_'_'L'_'_'_

420323
420604*

Elektrode

F5/N,™

N,/N,
420303

pCE i) e

N,/H,0*
420303

@

Luft/Luft
420294

Wasserrohr

9] )

420368

uonejjejsuy
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Nicht eisenhaltig - 130 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0***

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Duisen-Brenner- Duse
kappe kappe
- -
|
|
N,/N, i
420318 1
420597

420315

420200 420365

—_—
1

H,-Ar-N,/N,™
420318
420597*

|
S N

N,/H,0***
420469
420595*

* VerschleiBteile nur fir Spiegelschneiden.
** H,-Ar-N,/N, und N,/H,O kann bei OptiMix-Konsolen verwendet werden.

*** No/H,O kann bei VWI- und OptiMix-Konsolen verwendet werden.

Wirbelring

420598*

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

N,/H,0"**
420314
420598

I
[}
I
)
I
v
I
[}
I
|
I
|
I
[}
I
)
I
L}
I
[}
I
|
I
|
I
[}
I
L}

Elektrode

g 1-o—D

420356

Wasserrohr

420368

uonejjeysuj
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Nicht eisenhaltig - 170 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0**, Luft/Luft

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Dusen-Brenner-
kappe kappe

—
I
|
! N,/N,
- 420327
i 420613*
|
I
|

420200 420365

o]

H,-Ar-N,/N,**
420327
420613*

)

N,/H,0™*
420472
420611*

Q}_

Luft/Luft
420513

—_——,e— e e — - L

R R

* VerschleiBteile nur fir Spiegelschneiden.
** H,-Ar-N,/N, kann bei OptiMix-Konsolen verwendet werden.

*** N,/H,O kann bei VWI- und OptiMix-Konsolen verwendet werden

N R

Y |

Duse

N,/N,
420324

Ha-Ar-N,/N,**
420324

QP

N,/H,0***
420324

Luft/Luft
420524

Wirbelring Elektrode Wasserrohr
aﬁjﬂ] gi::]:ﬁﬁ: I
|
N,/N, N,/N,
420314 420356
420368

103

Hy-Ar-No/N,™  Hy-Ar-Ny/N,™
420323 420356
420604*

|
|
420598* La——)
|
|
|
|
|
[}
|

|

No/H,O*** N,/H,O*** !

420314 420356 !

420598" |

1

|

1

W)y I

— -
Luft/Luft Luft/Luft
420260 420258

uonejjejsuy
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Nicht eisenhaltig - 300 A - N,/N,, H,-Ar-N,/N,**, N,/H,0***

Schutzschild-Brenner- Schutzschild Dusen-Brenner- Duse Wirbelring Elektrode
kappe kappe

Wasserrohr

uoneelsuy

Bunyis|uesqgauieg 187608

00eddX

S S Yy
L} ) )
| ! N,/N, !
| N,/N, | 420823 |
_I 420362 _ ] 420604* m—-{:ﬂj
i 420601* = !_
I ' | 420356 420368
i 420359 ! i
420200 i | !
]
. | !
| ! ‘ |
— -_l h 1
I ] I Y, I
i | | HpAr-N/N*
I Hy-Ar-N,/N,* i | 420358 !
| 420362 ! | 420623* |
! 420601* | ! i
| ' | |
] I H ]
| ' | |
] I H ]
| ' | |
| i - -
__ -_: I___ ) ) -_!
o N,/H,O***
N,/H,0O 420323
420475 420604*
420622

* VerschleiBteile nur fiir Spiegelschneiden.

** H,-Ar-N,/N, und N,/H,O kann bei OptiMix-Konsolen verwendet werden.

*** No/H,O kann bei VWI- und OptiMix-Konsolen verwendet werden.




Fiir Kommunikation verbinden

Wabhlen Sie die Kommunikationsmethode, die fiir lnre Schneidanlage am besten geeignet ist.
Es gibt 3 Kommunikationsmethoden, mit denen die Schneidanlage in vollem Umfang betrieben
werden kann:

m  EtherCAT - Verwenden Sie diese Methode mit einer EtherCAT-kompatiblen Steuerung.
Siehe Verbinden der Plasma-Stromquelle mit EtherCAT auf Seite 155.

% Wenn Sie EtherCAT verwenden, muss der Fern-Ein/Aus-Schalter vom Hersteller der
Schneidanlage diskret verdrahtet werden. Siehe Tabelle 24 auf Seite 154.

m Serielle RS-422 und diskret — Verwenden Sie diese Methode mit einer seriellen
RS-422-Schnittstelle und einer diskret-kompatiblen Steuerung.

a Siehe Verbindung der Plasma-Stromquelle mit einer seriellen RS-422-Schnittstelle auf
Seite 157.

a Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.

Wenn Sie eine serielle RS-422-Schnittstelle einsetzen, miissen Sie auch
diskret arbeiten, um die Schneidanlage in vollem Umfang zu betreiben.
Siehe Tabelle 24 auf Seite 154.

= WLAN (XPR-Webschnittstelle) und diskret — Verwenden Sie diese Methode
mit einem WLAN-fahigen Gerat und einer diskret-kompatiblen Steuerung.

a Siehe Verbinden der Plasma-Stromquelle mit der XPR-Webschnittstelle auf Seite 172.

a Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.

Wenn Sie WLAN einsetzen, miissen Sie auch diskret arbeiten, um die
Schneidanlage in vollem Umfang zu betreiben. Siehe Tabelle 24 auf Seite 154.

Zu Signalen und Protokollen sieche CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).
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Fiir Kommunikation verbinden

Tabelle 24 — Kommunikationsanforderungen und -optionen

Um die Schneidanlage in vollem
Umfang zu betreiben ...

Uberwachung mit ...

. XPR-Websch
Verfahren einstellen mit ..* Diskret EtherCAT nittstelle RS-422
EtherCAT Anforderungen fir den . . .
Fern-Ein/Aus-Schalter™ Vorzugsweise Alternativ Alternativ
XPR-Webschnittstelle Erforderlich Alternativ Vorzugsweise Alternativ
RS-422 Erforderlich Alternativ Alternativ Vorzugsweise

* Das Gerat, das ein Verfahren zuerst einstellt, steuert die Plasma-Stromquelle. Fir Informationen zur
Anderung des Gerits, das die Plasma-Stromquelle steuert, siche Anderung des steuernden Geréts auf

Seite 198.

** Diskrete Eingénge werden ignoriert, wenn Uiber EtherCAT eine Prozess-ID fiir eine Schneidanlage festgelegt
wird, die die werksseitige Standardkonfiguration verwendet. Wenden Sie Fragen haben, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Beispiel: Wgnn Sie EtherCAT zur Einstellung des Verfahrens einsetzen, ist EtherCAT auch die
bevorzugte Uberwachungsmethode. Sie konnen aber auch RS-422 oder die XPR-Webschnittstelle

zur Uberwachung e

insetzen.

154

809481

Betriebsanleitung

XPR300



Fiir Kommunikation verhinden

Verbinden der Plasma-Stromquelle mit EtherCAT

m  Fir einen Beispiel-Systemschaltplan siehe EtherCAT-Mehrpunkt-
(Mehrsystem)-Schnittstelle (Blatt 16 von 22) auf Seite 446.

m Zu Signalen und Protokollen siehe EtherCAT communications (EtherCAT-Kommunikation)
und Serial RS-422 and EtherCAT commands (Befehle fiir serielle RS-422-Schnittstelle
und EtherCAT) im CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).

Abh. 40 — EtherCAT-Kabel

T x: -

Mit unserer Schneidanlage getestete EtherCAT-Kabel sind bei
Hypertherm erhaltlich. Siehe EtherCAT-CNC-Schnittstellenkabel auf
Seite 412 in der Ersatzteilliste.

Wenn Sie lhre eigenen Kabel verwenden, wahlen Sie EtherCAT-Kabel, die der Spezifikation
von Beckhoff® entsprechen..

Typ Catbe, 2 Paare, 4-polig, doppelt abgeschirmt
(komplette Folien- und Litzenabschirmung)

Draht Aufbau: Verzinnter Litzendraht
Durchmesser: 0,75 mm (7 x 0,25 mm)
Isolierung: Polyathylen, Durchmesser 1,5 mm

Core Aufbau: Beilaufdraht als zentrales Element

Schicht 1: 4 Dréhte, 2 Paare in Sternvierer-Konfiguration

Abfolge der Farben: WeiB, gelb, blau, orange

Schicht 2: Kunststoffband, tiberlappend

Innenmantel: Thermoplastisches Copolymer, Durchmesser 3,9 mm
Beschichtete Aluminiumfolie, tiberlappend

Abschirmung: Verzinnte Kupferlitzendrahte mit Umflechtung,
Durchmesser 0,13 mm, Abdeckung ca. 85 %, Durchmesser 4,7 mm

Mantel Material: Polyurethan
Wandstarke: 0,9 mm
AuBendurchmesser: 6,5 mm £ 0,2 mm

Maximale Lénge 61m

Durch Einhaltung der folgenden Empfehlungen vermeiden Sie Probleme durch elektromagnetische
Stérungen (EMI) mit Ihrer Schneidanlage:

m Verlegen Sie das EtherCAT-Kabel von der Pilotlichtbogenleitung, Minusleitung und allen
sonstigen Netzkabeln getrennt, an denen eine Spannung von tber 120 VAC liegt. Siehe
Maximale Durchmesser fiir Konsole-zu-Konsole-Schlauchpakete auf Seite 62.

m  Verlegen Sie das EtherCAT-Kabel nicht in der Nahe der Gasanschlusskonsole.
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Fiir Kommunikation verbinden

Abb. 41 — EtherCAT-Kabel an Plasma-Stromquelle anschlieBen

/: L~ EtherCAT-Ausgang zur nichsten
%/ PIaSma'Stromque”e

~ EtherCAT-Eingang von der CNC

S (R S— (]
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Fiir Kommunikation verhinden

Verbindung der Plasma-Stromquelle mit einer seriellen RS-422-Schnittstelle

m  Fir einen Beispiel-Systemschaltplan siehe Serielle RS-422-Schnittstelle und diskrete
Mehrpunkt- (Mehrsystem)-Schnittstelle (Blatt 17 von 22) auf Seite 447.

m Beziiglich Mehrpunkt-(Mehrsystem-)Adressierung tiber die serielle RS-422-Schnittstelle
siehe XPR serial RS-422 multi-drop (multi-system) addressing (Mehrpunkt-[Mehrsystem-]
Adressierung iber die serielle RS-422-Schnittstelle) im CNC Communication Protocol for
the XPR Cutting System (CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage)
(809810).

m Zu Signalen und Protokollen siehe XPR serial RS-422 communications (Serielle
XPR-RS-422-Kommunikation) und Serial RS-422 and EtherCAT commands
(Befehle fiir serielle RS-422-Schnittstelle und EtherCAT) im CNC Communication
Protocol for the XPR Cutting System (CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die
XPR-Schneidanlage) (809810).

Um die Lichtbogen-Spannungssteuerung (AVC) mit einer seriellen
RS-422-Schneidanlage verwenden zu kénnen, miissen Sie in der
Plasma-Stromquelle eine zusitzliche Leiterplatte installieren.
Weiterfiihrende Informationen zur Installation dieser Leiterplatte finden
Siehe VDCS3-Leiterplatteninstallation (fiir AVC mit RS-422 und ,nur
diskret") auf Seite 164.

. Entfernen Sie die hintere Platte der Plasma-Stromquelle. Siehe Abnehmen der duBeren

Gehauseplatten von den Anlagenkomponenten auf Seite 95.

. Stecken Sie das Ende A (Abb. 42) des seriellen RS-422-Kabels durch die Offnung im

Boden des hinteren Bereichs in der Plasma-Stromquelle. Siehe Abb. 43 auf Seite 159.

. Verbinden Sie das Ende A des seriellen RS-422-Kabels mit dem korrekten Anschluss

auf der Steuerplatine in der Plasma-Stromquelle:

0 Bei Anlagen mit mehreren Plasma-Stromquellen verwenden Sie den oberen Anschluss
(J12) fiir die CNC. Verwenden Sie den unteren Anschluss (J13) fiir die Verbindung zur
ndchsten Plasma-Stromquelle.

a Bei Anlagen mit nur einer Plasma-Stromquelle kénnen Sie jeden der beiden Anschliisse
fur die Verbindung zur CNC verwenden.

. Verbinden Sie das Ende B (Abb. 42) des Kabels mit der CNC.

. Wenn Sie nur mit Hilfe der seriellen RS-422-Schnittstelle tiberwachen, sind Sie jetzt fertig.

Wenn Sie die Schneidanlage bedienen wollen, gehen Sie zu Schritt 6.

. Sie mussen eine diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle herstellen.

Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.

XPR300
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Fiir Kommunikation verbinden

Abh. 42 — Serielles RS-422-Kabel

Ende A Ende B
Zur Plasma-Stromquelle Zur CNC
(oberer serieller Anschluss, J12)
Bezuglich Langen siehe Serielles CNC-Schnittstellenkabel auf Seite 413
in der Ersatzteilliste.
Tabelle 25 — Kontaktbelegungen fur serielles RS-422-Schnittstellenkabel
Ende A Ende B
Drahtfarbe Drahttyp
Signal Stiftnummer Stifthnummer | Signal
TxD + 4 Rot 7 RxD +
Paar
TxD - 2 Schwarz 3 RxD —
RxD + 7 WeiB 4 TxD +
Paar
RxD — 3 Schwarz 2 TxD —
GND 5 Grin 5 GND
Paar
- Schnitt Schwarz Schnitt -
158 809481 Betriebsanleitung XPR300



Fiir Kommunikation verhinden

Abb. 43 - Verbinden des seriellen RS-422-Kabels mit der Plasma-Stromquelle

-z

=] ) @

C—wn Co

1 1 le C

|- Serielle RS-422-Schnittstelle von der CNC

2 Serielle RS-422-Schnittstelle zur nachsten
Plasma-Stromquelle (falls vorhanden)

Gy Ay
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Fiir Kommunikation verbinden

Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle

Sie mussen eine serielle RS-422- oder die XPR-Webschnittstelle
einsetzen, um die Schneidanlage diskret zu betreiben. Wenn Sie
EtherCAT verwenden, muss der Fern-Ein/Aus-Schalter vom Hersteller
der Schneidanlage diskret verdrahtet werden.

Um Lichtbogen-Spannungssteuerung (AVC) mit einer
Diskret-Schneidanlage verwenden zu kénnen, miissen Sie in der
Plasma-Stromquelle eine zusitzliche Leiterplatte installieren.
Weiterfiihrende Informationen zur Installation dieser Leiterplatte finden
Siehe VDCS3-Leiterplatteninstallation (fiir AVC mit RS-422 und ,nur
diskret) auf Seite 164..

m  Fir einen Beispiel-Systemschaltplan siehe Diskrete Mehrpunkt- (Mehrsystem)-Schnittstelle
(Blatt 18 von 22) auf Seite 448.

m  Zu Signalen und Protokollen siehe XPR discrete communication (Diskrete
XPR-Kommunikation) in CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).

. Entfernen Sie die hintere Platte der Plasma-Stromquelle. Siehe Abnehmen der duBeren

Gehauseplatten von den Anlagenkomponenten auf Seite 95.

. Stecken Sie das Ende A (Abb. 44) des diskreten Kabels durch die Offnung im Boden

des hinteren Bereichs in der Plasma-Stromquelle. Siehe Abb. 45 auf Seite 163.

. Verbinden Sie J14 und J19 mit ihren jeweiligen Anschliissen auf der Steuerplatine

in der Plasma-Stromquelle:

. Verbinden Sie das Ende B (Abb. 44) des Kabels mit der CNC. Siehe Tabelle 26 auf Seite 161

und Tabelle 27 auf Seite 162 fiir die Pinbelegungen.

Abbh. 44 — Diskretes Kabel

J14 9

0
® | Ende A

¥ : ¥) Zur Plasma-Stromquelle
N

Ende B
Zur CNC

Bezuglich Langen siehe Diskretes CNC-Schnittstellenkabel auf Seite 412
in der Ersatzteilliste.

160

809481 Betriebsanleitung XPR300



Fiir Kommunikation verhinden

Tabelle 26 — Pinbelegung fiir J14 am diskreten Kabel

Ende A (Abb. 44 auf

Seite 160)
Pin J14 Eingang/ Signal Funktion Drahtfarbe
Ausgang
1 Fern-Ein/Aus + Wenn der Eingang geschlossen ist, ist die Rot
Eingang' Plasma-Stromquelle aktiviert. Wenn er offen ist,
2 Fern-Ein/Aus — ist die Stromversorgung fir die Konsolen und Schwarz
Schiitze deaktiviert.
3 Plasmastart + Die CNC lost die Vorstromung aus. Die CNC féhrt | WeiB3
mit dem Plasmalichtbogen fort, wenn der Eingang
Eingang? ,Halten® nicht aktiv ist. Die Plasma-Stromquelle
4 Plasmastart — bleibt im Vorstrdmungsmodus, solange der Schwarz
Eingang ,Halten" aktiv bleibt.
5 Bewegung + Benachrichtigt die CNC, dass eine Grin
Ausgang? Lichtbogeniibertragung stattgefunden hat
6 Bewegung — und nach Ablauf der Lochstechverzégerung Schwarz
ein Maschinenvorschub beginnt.
7 Halten + Die CNC verzbgert das Ziinden des Blau
Plasmalichtbogens. Dieses Signal wird
normalerweise in Verbindung mit dem
Eingang" ® Startsignal verwendet, um mehrere Brenner zu
8 Halten — synchronisieren. Aktivieren Sie dieses Signal zum | gchwarz
gleichen Zeitpunkt wie das Plasmastartsignal.
Deaktivieren Sie dieses Signal, um den Brenner
zu ziinden.
Sekundargas- Die CNC benachrichtigt die Plasmaanlage, dass
9 Lochstech- die Sekundéargas-Vorstrémung aufrecht erhalten Gelb
durchfluss + werden soll, bis die CNC das Signal deaktiviert.
Eingang' Aktivieren Sie dieses Signal zum gleichen
Sekundérgas- Zeitpunkt wie das Plasmastartsignal. Deaktivieren
10 Lochstech- Sie dieses Signal, wenn die Lochstechzeit Schwarz
durchfluss - beendet ist.
11 F+24V CNC Verfiigbar 24 VDC (200 mA maximal) Braun
Ausgang*
12 F PWRGND Masse Schwarz

1 Eingédnge sind optisch isoliert. Sie bendtigen 24 VDC mit 12,5 mA oder einen potenzialfreien
SchlieBer fiir 8 mA.

2 Die Ausgange sind optisch isolierte Transistoren mit offenem Kollektor. Die maximale Nennspannung
betrdagt 24 VDC bei 10 mA.

3 Obwohl die Plasma-Stromquelle auch Ausgangsleistung bietet, wird dies normalerweise nur als

Eingang verwendet.

4 CNC +24V liefert 24 VDC bei maximal 200 mA. Bei J17 ist eine Drahtbriicke erforderlich,
damit die 24-V-Stromversorgung verwendet werden kann.
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Tabelle 27 — Pinbelegung fiir J19 am diskreten Kabel

Ende A (Abb. 44
auf Seite 160)
Pin J19 Eingang/ Signal Funktion Drahtfarbe
Ausgang
1 Fehler + Benachrichtigt die CNC, dass ein Alarm, Fehler Orange
Ausgang’ oder Ausfall aufgetreten ist. Dieses Signal ist nicht
2 Fehler — dafiir vorgesehen, die Tischbewegung zu stoppen. | Schwarz
3 Startbereit + Benachrichtigt die CNC, dass die Weif
Ausgang! . o
4 Startbereit — Plasma-Stromquelle fiir den Plasmastart bereit ist. | et
Abschirmung ohmscher
7 Kontakt + Blau
Ausgang? : Siehe Anmerkung unten fir weitere Informationen.
8 Abschirmung ohmscher Rot
Kontakt —
1 Die Ausgénge sind optisch isolierte Transistoren mit offenem Kollektor. Die maximale Nennspannung
betrdagt 24 VDC bei 10 mA.
2 ,Abschirmung ohmscher Kontakt* wird als Schnittstelle zu Plasmaschnittstellenkarten eingesetzt, die
ihren eigenen ohmschen Kontakt-Schaltkreis besitzen. Siehe Verwendung des ohmschen Kontaktsensors auf
Seite 199.
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Abb. 45 — Verbinden des diskreten Kabels mit der Plasma-Stromquelle
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VDC3-Leiterplatteninstallation (fiir AVC mit RS-422 und ,,nur diskret)

& WARNUNG

- ® ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN
<

; \ Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die

Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt

wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
f @: verursachen.
Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
H qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

& VORSICHT

STATISCHE ELEKTRIZITAT KANN LEITERPLATTEN BESCHADIGEN

Treffen Sie beim Umgang mit Leiterplatten VorsichtsmaBnahmen, um sie vor
statischer Elektrizitdt zu schiitzen. Zum richtigen Umgang mit Leiterplatten
sind folgende Schritte erforderlich:

A

AN
&

Bewahren Sie Leiterplatten in antistatischen Behaltern auf.
= Tragen Sie beim Umgang mit Leiterplatten geerdete Gelenkbznder.

164 809481 Betriebsanleitung XPR300



Fiir Kommunikation verhinden

Diagramm der Leiterplatten-, Kabel- und Drahtverbindungen

Siehe Abb. 46 fiir einen Uberblick der Leiterplatten-, Kabel- und Drahtverbindungen
innerhalb der Plasma-Stromquelle.

Abb. 46 — Verbindungen innerhalb der Plasma-Stromquelle

1 Plasma-Stromquelle 5 Stecker zur VDC3-Leiterplatte
2 Leiterplatte: VDC3 (141511) (auf der VDC3-Leiterplatte vorinstalliert)

6 Kabel und Steckverbinder zur

Kabelstrang in der Plasma-Stromquelle !
e . rechnergestiitzten numerischen Steuerung
3 Drahte: VDC3-Leiterplatte 120 VAC (computer numerical controller, CNC)

4 Drihte: Lichtbogen-Spannung (Bereitstellung durch den Kunden)

Es werden die Teile-Nummern fir die im Set enthaltenen Teile dargestellt.

Der Kabelstrang zum Anschluss der VDC3-Leiterplatte befindet sich in
einer Klemme innerhalb der Plasma-Stromquelle. Der Kabelstrang enthalt
die Drahte fur die Lichtbogen-Spannung und die Netzleitungen.
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Installation der VDC3-Leiterplatte (141511)

Abb. 47 — VDCS3-Leiterplatte

I
12345678 12

J2 i)
J1 Steckverbinder fiir 120-VAC-Drahte J3 Steckverbinder fiir

J2 Kabelstecker fiir VDC3-Leiterplatte Lichtbogen-Spannungsdréhte
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1. Entfernen Sie die hintere Platte der Plasma-Stromquelle mit einem

10-mm-Sechskantschliissel oder Steckschliissel.

Abbh. 48
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2. Drehen Sie die 4 Schrauben mit L

einem Kreuzschlitzschraubendreher 7// |
Nr. 2 aus den Stiften.

© = =

3. Montieren Sie die Leiterplatte mit

J3 an der Oberseite mithilfe der
4 Schrauben auf die Stifte. Ziehen
Sie die Schrauben mit 9,2 kgcm fest.
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Richtiger Anschluss der VDC3-Leiterplatte (141511)

1. Nehmen Sie das Drahtbiindel aus der Drahtklemme in der Plasma-Stromquelle.

o GiTOiniCOiDACHiCAG

=
=
oy
i
(G
G
(=)

—

g

Das Drahtbtindel ist in der Plasma-Stromquelle enthalten. Das Biindel
enthalt die Drahte fir die Lichtbogen-Spannung und die Netzleitungen.

2. SchlieBen Sie ein Ende des VDC3-120-VAC-Kabelstrangs wie in Abb. 49 gezeigt mit der
Lasche nach oben an J1 der VDC3-Leiterplatte an.

3. SchlieBen Sie das andere Ende des VDC3-120-VAC-Kabelstrangs an die
120-VAC-Anschlussklemme an.

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Abb. 49

4. SchlieBen Sie den Flachstecker des gelben Drahts (WORK) wie in Abb. 50 gezeigt an die

Anschlussklemme J3-WORK an.

5. SchlieBen Sie den Flachstecker des gelb-schwarzen Drahts (NEG) an die

Anschlussklemme J3-ELECTRODE an.

Abb. 50

170

809481

Betriebsanleitung

XPR300



Fiir Kommunikation verhinden

6. Befestigen Sie den Ringkabelschuh am gelben
Draht (WORK) an der Work-Schraube der
Plasma-Stromquelle. Ziehen Sie die Mutter
auf 20 Nm fest.

7. Befestigen Sie den Ringkabelschuh am
gelb-schwarzen Draht (NEG) an der Minus-Schraube
der Plasma-Stromquelle. Ziehen Sie die Mutter auf
20 Nm fest.

Es sind bereits andere Drihte an den Schrauben
in der Plasma-Stromquelle montiert. Befestigen
Sie die Lichtbogen-Spannungsdrihte oberhalb
der vorhandenen Dréhte.

8. Verwenden Sie NCS (Pin 3), NCE (Pin 4), Aout+
(Pin 6) und Aout— (Pin 7) fiir die Verbindung zur CNC.
Siehe Abb. 47 auf Seite 166 bezliglich Positionen der
Pins. Zur Kontaktbelegung siehe Tabelle 28.

Hinsichtlich der weiteren erforderlichen
Anschliisse richten Sie sich nach den
Schnittstellenerfordernissen lhrer CNC.

Tabelle 28 — Pinbelegung fiir J2 an der VDC3-Leiterplatte

J2 an der VDC3-Leiterplatte

Stiftnummer Signal

—_

Nicht angeschlossen

+24 VDC (aus)

Duisenkontaktsensor (Ausgang)

Duisenkontaktaktivierung (Eingang)
24 VDC Masse

+ Analog aus (40:1)

- Analog aus (Analog Masse)

0 N gl b~ ON

EMI-Geh&useerdung (Kabelabschirmung)

9. Bringen Sie die hintere Platte der Plasma-Stromquelle wieder an.
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Verbinden der Plasma-Stromquelle mit der XPR-Webschnittstelle

& VORSICHT

EINE UNZUREICHENDE NETZWERKSICHERHEIT ERHOHT DAS RISIKO DES UNBEFUGTEN
BETRIEBS ODER FALSCHEN GEBRAUCHS DER SCHNEIDANLAGE

Wenn Sie ein WLAN (Wi-Fi™) fiir die Kommunikation mit lhrer Schneidanlage einsetzen, empfiehlt
Hypertherm den Einsatz eines gesicherten Wi-Fi, um das Risiko unbefugten Betriebs oder Missbrauchs
der Schneidanlage zu minimieren.

Unbefugter Zugriff oder Missbrauch des Wi-Fi kann zu falschen Einstellungen oder Befehlen fiihren.
Falsche Einstellungen und Befehle kdnnen die Anlage unsteuerbar oder unbenutzbar machen. Negative
Auswirkungen auf die Leistung der Anlage, verkirzte Lebensdauer von VerschleiBteilen und Schaden
am Brenner sind ebenfalls méglich.

Zu den minimalen Sicherheitsvorkehrungen gehdren unter anderem folgende:

Kennwortschutz

= WPAZ2-Sicherheit fur die Plasma-Stromquelle
Eine versteckte SSID flr das Wi-Fi

= Ausbildung der Bediener in Netzwerksicherheit

Mit der XPR-Webschnittstelle miissen Sie diskret arbeiten,
um die Schneidanlage zu betreiben.

Wenn Sie mit dem Gerat auBer Reichweite gehen, kdnnen Sie mit der
Schneidanlage nicht kommunizieren. Die Schneidanlage lauft weiter.
Weitere Informationen zur WLAN-Reichweite siehe Anforderungen an die
Entfernungen fiir Kommunikation auf Seite 64.

Sie kénnen eine der folgenden Mdglichkeiten nutzen, um eine Verbindung zur
XPR-Webschnittstelle herzustellen:

m  Zugriffspunkt- (AP)-Modus Siehe Verwendung des AP-Modus zum Verbinden auf Seite 173.
a Sie stellen eine Verbindung zum Netzwerk der Plasma-Stromquelle her.

0 Der AP-Modus ist die Standard-Verbindungsoption. Sie stellen eine Verbindung zu einer
einzelnen Plasma-Stromquelle her.

m  Netzwerkmodus Siehe Verwendung des Netzwerkmodus zum Verbinden auf Seite 175.
a Sie verbinden die Plasma-Stromquelle mit Inrem Netzwerk.

a Der Vorteil des Netzwerkmodus besteht darin, dass Sie eine Verbindung zu einem
Netzwerk herstellen und auf mehrere Plasma-Stromquellen zugreifen kdnnen.
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Support-Informationen zur Webschnittstelle

m Wenn Sie ein Problem beim Verbinden haben und ein Problem mit Ihrem Gerét,
Router oder LAN vermuten, wenden Sie sich an lhren Systemadministrator.

m  Wenn Sie ein Problem beim Verbinden haben und ein Problem mit der Plasma-Stromquelle
vermuten, wenden Sie sich an den Lieferanten Ihrer Schneidmaschine oder an den
technischen Kundendienst von Hypertherm.

Verwendung des AP-Modus zum Verbinden

Im AP-Modus hat jede Plasma-Stromquelle ihre eigene Verbindung. Sie kdnnen nur eine
Verbindung zu jeweils einer Plasma-Stromquelle herstellen und nur jeweils eine steuern.
Sie brauchen ein computerbasiertes Gerat mit Bildschirm, einem modernen Webbrowser,
der die neuesten Webstandards unterstiitzt, und WLAN-Zugang.

1. Die Schneidanlage mit Strom versorgen:
a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.
b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.

c. Vergewissern Sie sich, dass der Fern-Ein-/Aus-Schalter eingeschaltet ist (ON).
2. Gehen Sie auf hrem Gerét in das Menu fur WLAN-Verbindungen.

Dieses Menii kann auf verschiedenen Geraten unterschiedlich sein.

3. Wahlen Sie die XPR-Verbindung.

Die Standard-Anschlussname lautet
»Xpr* und die System-ID. Die
System-ID besteht aus den letzten
4 Ziffern der MAC-Adresse
(Media Access Control,
Medienzugriffssteuerung). Fir weitere
Informationen zur System-ID und der
MAC-Adresse siehe Informationen auf
dem Webschnittstellen-Bildschirm auf
Seite 190.

Wenn Sie den Anschlussnamen dndern
wollen, sieche Configure (Konfigurieren)
auf Seite 197.

4. Geben Sie das Passwort ,hypertherm” ein.
% Wenn Sie Ihr Passwort dndern wollen,

siehe Configure (Konfigurieren) auf
Seite 197.

5. Offnen Sie einen Internet-Browser.
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6. Gehen Sie zu http://192.168.1.1/index.html.
m  Die Verbindung zur Plasma-Stromquelle ist nun hergestellt.

m Die Informationen tber Ihre Plasma-Stromquelle und die Verbindung befinden
sich oben links in der XPR-Webschnittstelle.

m  Wenn die Client-ID und die Bediener-ID auf Inrem Gerét Gbereinstimmen,
kénnen Sie die Plasma-Stromquelle steuern und ein Verfahren einstellen.

m  Siehe Informationen auf dem Webschnittstellen-Bildschirm auf Seite 190
fur weitere Informationen zu den Meniis der Schnitistelle.

7. Um die Schneidanlage in vollem Umfang zu betreiben, miissen Sie auch diskret arbeiten.
Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.
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Verwendung des Netzwerkmodus zum Verbinden

Im Netzwerkmodus kdnnen mehrere Plasma-Stromquellen mit einem Netzwerk verbunden werden.
Sie kdnnen gleichzeitig Verbindungen mit mehreren Plasma-Stromquellen herstellen und diese
steuern. Sie brauchen ein computerbasiertes Gerat mit Bildschirm, einem modernen Webbrowser,
der die neuesten Webstandards unterstiitzt, und WLAN-Zugang.

Bevor Sie beginnen:

m  Sie missen einen Router fiir den Zugriff auf ein lokales Netzwerk konfigurieren. Folgen
Sie hierzu den Anweisungen fiir den Router. Wenn Sie Probleme bei der Konfiguration
Ihres Routers haben, wenden Sie sich an lhren Systemadministrator.

m  Sie mussen die SSID und die Passphrase des Routers kennen.

1. Befolgen Sie das unter Verwendung des AP-Modus zum Verbinden auf Seite 173 beschriebene
Verfahren zur Verbindung des WLAN-Setup-Geréats mit der Plasma-Stromquelle.

2. KKlicken Sie im Dialogbildschirm Other (Andere) auf Connect (Verbinden), um die
Geratekonfigurationsseite zu 6ffnen.

In der XPR-Webschnittstelle werden fiir verschiedene XPR-Modelle
verschiedene Felder angezeigt. Der hier gezeigte Bildschirm dient
lediglich zur Veranschaulichung.
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3. Klicken Sie auf Client Settings (Client-Einstellungen).

4. Wihlen Sie eine
WLAN-Verbindungsoption:

m  Ein vorhandenes Netzwerk
auswahlen auf Seite 177.

m  Manuelle Konfiguration auf
Seite 180.
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Ein vorhandenes Netzwerk auswahlen

Wenn Sie diese Option wéhlen, sucht die Plasma-Stromquelle nach verfligbaren Zugangspunkten
und zeigt sie an.

1. Klicken Sie auf Select (Auswahlen), um eine Verbindung mit Inrem Router herzustellen.

2. Geben Sie die erforderlichen Zugangsdaten fiir den Router unter Passphrase
(Passphrase) an.

3. Falls erforderlich, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Advanced Options (Erweiterte
Optionen) und wihlen Sie eine Methode, die IP-Adresse zu beziehen. Falls nicht,
gehen Sie zu Schritt 4.

a. Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP)
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b. Statische IP (nur fiir fortgeschrittene Anwender).

4. Klicken Sie auf Next (Weiter), um zum Ubersichtsbildschirm fiir die WLAN-Konfiguration
zu gelangen.

Auf dieser Seite werden Informationen iiber die jeweiligen SSID (SSID-),
Channel (Kanal-) und Safety (Sicherheits-)-Typen angezeigt.
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5. Klicken Sie auf Save (Speichern).

6. Auf dieser Seite wird angeboten, die Einstellungen anzuwenden. Klicken Sie auf Apply Settings
(Einstellungen anwenden).

Die gewahlten WLAN-Einstellungen werden angewendet,
um die Plasma-Stromquelle mit dem neuen Netzwerk zu verbinden.
Die Plasma-Stromquelle wird nun zurtickgesetzt und mit dem neuen
Netzwerk verbunden.

Beziglich Zugriff auf die Webschnittstelle nach der Konfiguration
siehe Zugriff auf die XPR-Webschnittstelle nach der Konfiguration im
Netzwerkmodus auf Seite 183.

7. Wenn Sie nur mit Hilfe der XPR-Webschnittstelle tiberwachen, sind Sie jetzt fertig.
Wenn Sie die Schneidanlage bedienen wollen, gehen Sie zu Schritt 8.

8. Sie mussen eine diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle herstellen.
Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.
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Manuelle Konfiguration

Wenn Sie diese Option wahlen, miissen Sie das WLAN manuell konfigurieren.

1. Wihlen oder geben Sie die WLAN-Einstellungen wie SSID (SSID), Channel (Kanal),
Security (Sicherheit) und Passphrase (Passphrase) ein.

2. Falls erforderlich, aktivieren Sie das Kontrollkastchen Advanced Options
(Erweiterte Optionen) und wihlen Sie eine Methode, die IP-Adresse zu beziehen.
Falls nicht, gehen Sie zu Schritt 3.

a. Dynamic Host Configuration Protocol (DHCP)
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b. Statische IP (nur fiir fortgeschrittene Anwender.)

3. Klicken Sie auf Next (Weiter), um zum Ubersichtsbildschirm fiir die WLAN-Konfiguration
zu gelangen.

Auf dieser Seite werden Informationen tiber die jeweiligen SSID-,
Channel (Kanal-) und Security (Sicherheits-)Typen, die IP Address
(IP-Adresse), Subnet Mask (Subnetzmaske), Gateway und DNS
Server (DNS-Server) angezeigt.
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4. Klicken Sie auf Save (Speichern).

5. Auf dieser Seite wird angeboten, die Einstellungen anzuwenden. Klicken Sie auf Apply Settings

(Einstellungen anwenden).

Die gewahlten WLAN-Einstellungen werden angewendet, um
die Plasma-Stromquelle mit dem neuen Netzwerk zu verbinden.
Die Plasma-Stromquelle wird nun zurlickgesetzt und mit dem
neuen Netzwerk verbunden.

Beziglich Zugriff auf die Webschnittstelle nach der Konfiguration
siehe Zugriff auf die XPR-Webschnittstelle nach der Konfiguration im
Netzwerkmodus auf Seite 183.

6. Wenn Sie nur mit Hilfe der XPR-Webschnittstelle Gberwachen, sind Sie jetzt fertig.
Wenn Sie die Schneidanlage bedienen wollen, gehen Sie zu Schritt 7.

7. Sie missen eine diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle herstellen.
Siehe Diskrete Verbindung zur Plasma-Stromquelle auf Seite 160.
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Zugriff auf die XPR-Webschnittstelle nach der Konfiguration im Netzwerkmodus

Verwendung der IP-Adresse der Plasma-Stromquelle.

Hypertherm empfiehlt, DHCP-Reservierung einzusetzen, wenn dies auf
Ihrem Router verfligbar ist. Hierdurch kann die Plasma-Stromquelle
dieselbe IP-Adresse nach dem Aus- und Einschalten beibehalten,
ohne dass das WLAN-Modul mit der statischen IP-Adresse konfiguriert
werden muss.

1. Nutzen Sie die Webschnittstelle Ihres Routers, um die DHCP-Clienttabelle zu finden.
Siehe Abb. 51 fiir ein Beispiel.

Abb. 51 — Beispiel fir DHCP-Clienttabelle

2. Suchen Sie die IP-Adresse der Plasma-Stromquelle.

Ihre Plasma-Stromquelle wird in der Form ,GS_* sowie den letzten
6 Ziffern der MAC-Adresse angezeigt.

3. Offnen Sie einen Webbrowser.

4. Verwenden Sie die zugewiesene IP-Adresse, um auf die XPR-Webschnittstelle zuzugreifen.
Im Beispiel in Abb. 51 navigieren Sie zu http://192.168.1.133/index.html.
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Die Eingeschrankte-AP-Einstellungen dndern

Sie kénnen die Einstellungen fir die Eingeschrankte-AP-SSID, Netzwerkadresse und DHCP
im Bildschirm ,Verbinden" &ndern.

1. Klicken Sie dazu auf Other (Andere) > Connect (Verbinden) > Limited AP Settings
(Eingeschrankte-AP-Einstellungen).

2. Wiahlen Sie auf dem Bildschirm ,Eingeschrénkte-AP-Einstellungen” die
AP-Modus-Einstellungen aus
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3. Klicken Sie auf Advance Options (Erweiterte Optionen), dann auf Next (Weiter).

4. Vergewissern Sie sich, dass die Einstellungen korrekt sind. Andern Sie sie bei Bedarf oder
klicken Sie auf Save (Speichern).

5. Klicken Sie auf Apply Settings (Einstellungen anwenden).

Die Anderungen werden nach dem Aus- und Wiedereinschalten wirksam.

6. Schalten Sie die Plasma-Stromquelle aus und wieder ein.
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Zuriicksetzen des WLAN-Moduls

Bei der Konfiguration des WLAN-Moduls kann man Fehler machen. Gehen Sie wie folgt vor,
um lhr WLAN-Modul auf die Werkseinstellungen zuriickzusetzen.

& WARNUNG

® ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

N

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

E

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

& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

v,

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netztrennschalter in die Stellung AUS (OFF).

h. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle nicht
leuchtet.

2. Entfernen Sie die Gehauseplatte auf der Steuerseite der Plasma-Stromquelle.

3. Stellen Sie beim DIP-Schalter S3 auf der Hauptsteuerplatine die Position 4 auf EIN (ON).
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Hierdurch wird das WLAN deaktiviert.
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4. Die Schneidanlage mit Strom versorgen:
a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.

& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Service- oder Wartungsarbeiten an einer
Plasma-Stromquelle durchfiihren, wéhrend diese an eine Stromquelle angeschlossen ist
und die duBere Abdeckung bzw. Gehaduseplatten entfernt wurden.

y,

5. 30 Sekunden warten.

6. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netztrennschalter in die Stellung AUS (OFF).

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle nicht
leuchtet.

7. Stellen Sie beim DIP-Schalter S3 auf der Hauptsteuerplatine die Position 4 auf AUS (OFF).
Hierdurch wird das WLAN aktiviert.

8. Bringen Sie die Gehaduseplatte auf der Steuerseite der Plasma-Stromquelle an.
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9. Die Schneidanlage mit Strom versorgen:

a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.

10. 30 Sekunden warten.

Das WLAN-Modul ist jetzt auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Die WLAN-Verhindung deaktivieren

Wenn Sie die WLAN-Verbindung vollstandig deaktivieren wollen, gehen Sie wie folgt vor.

& WARNUNG

2%

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden. Sie kdnnen einen schweren elektrischen
Schlag erleiden, wenn die Verbindung zur Stromversorgung nicht getrennt
wurde. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder tédliche Verletzungen
verursachen.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

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

& WARNUNG

NS

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netzschalter in die Position AUS (OFF).

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED
an der Plasma-Stromquelle nicht leuchtet.

2. Die seitliche Gehauseplatte der Plasma-Stromquelle entfernen.
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& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Service- oder Wartungsarbeiten an einer
Plasma-Stromquelle durchfiihren, wéahrend diese an eine Stromquelle angeschlossen ist
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

y,

3. Beim DIP-Schalter S3 auf der Hauptsteuerplatine die Position 4 auf EIN (ON) stellen.
Hierdurch wird das WLAN deaktiviert.

Abb. 52 — Hauptsteuerplatine (beachten Sie die Stellung des DIP-Schalters S3).
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4. Die seitliche Gehauseplatte der Plasma-Stromquelle wieder anbringen.

5. Die Schneidanlage mit Strom versorgen:
a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.
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Informationen auf dem Wehschnittstellen-Bildschirm

Wenn Sie die Steuerplatine austauschen, dndern sich die auf der Leiterplatte
gespeicherten Informationen. Dies schlieBt die MAC-Adresse, System-ID,
Passworter und Netzwerkinformationen ein.

m  System-ID - Dies ist der Identifikator fiir die Plasma-Stromquelle. Dabei handelt es sich
um die letzten 4 Ziffern der MAC-Adresse. Die MAC-Adresse ist auf dem WLAN-Modul
der Steuerplatine aufgedruckt.

1§ = Sfpwac o

. ....ﬂl_:: :: . —
Eiiiﬂ ==== L !:E ZOZN::ZZZ ig" |
b . wz2zsfl mEm. @

m Bediener-ID - Dies ist der Identifikator fur das Gerét
oder den Client, der die Plasma-Stromquelle steuert.
Der erste Teil der Bediener-ID zeigt den Verbindungstyp
an, der einen Vorgang gesendet hat, WiFi fir WLAN,
Uart 422 fir eine serielle RS-422 oder EtherCAT fur
EtherCAT.

Beziiglich Anderung des Gerits, das die Plasma-Stromquelle steuert,
siehe Anderung des steuernden Gerats auf Seite 198.

m  Client-ID — Dies ist der Identifikator fir das Gerat, das mit der Plasma-Stromquelle
kommuniziert. Diese ID verwendet den UTC-Zeitstempel und wird in einem
Browser-Cookie gespeichert.

Wenn die Client-ID und die Bediener-ID auf Inrem Gerét ibereinstimmen,
kénnen Sie die Plasma-Stromquelle steuern.

m  Verbindung — Dies ist der Kommunikationsstatus zwischen dem Geréat
und der Plasma-Stromquelle. (Gut oder Fehler.)
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Plasma-Stromquelle

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie den Status der Plasma-Stromquelle tiberwachen.
Hier werden auch die Ein- und Ausgéange aufgefiihrt. Rot oder grau hervorgehobene
Ein- und Ausgénge sind aktiv.

In der XPR-Webschnittstelle werden fiir verschiedene XPR-Modelle
verschiedene Felder angezeigt. Der hier gezeigte Bildschirm dient
lediglich zur Veranschaulichung.
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Gasanlage

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie den Status der Brenneranschlusskonsole und der
Gasanschlusskonsole tiberwachen. AuBerdem kdnnen Sie sehen, welche Ventile wahrend des
Gasdurchflusses aktiv sind. Aktive Ventile werden in Grau hervorgehoben. Es gibt zwei
Maoglichkeiten zum Anzeigen dieses Bildschirms

1. Textansicht — Siehe Abb. 53 auf Seite 193 fiir ein Beispiel eines Bildschirms mit Textansicht. In
der Textansicht werden Echtzeit-Gasdrticke und die Zustéande von aktiven Ventilen in Textform
beschrieben.

Auf diesem Bildschirm sind die MaBeinheiten bar und psi sichtbar.

2. Diagrammansicht — Siehe Abb. 54 auf Seite 194 fir ein Beispiel eines Bildschirms mit
Diagrammansicht. In der Diagrammansicht zeigt ein Diagramm Folgendes an:

m Echtzeit-Gasdriicke und Zustande der aktiven Ventile.

m  Mengen bei Druckbeaufschlagung und betéatigte Ventile mit Farbkennzeichnung,
die aufleuchten, wenn sie aktiv sind.

m  Durch das Diagramm dargestellte Druckmesswerte und Sollwerte in der Néhe der
Proportionalventile und Einschaltdauersensoren (PWM).

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie entweder in der MaBeinheit bar oder
psi anzeigen.

Uber diesen Bildschirm kénnen Sie 4 Tests durchfiihren: Vorstromung testen, Betriebsdurchfluss
testen, Testgasdurchfluss fur Lochstechen und Gasundichtigkeitstest. Der Gasundichtigkeitstest
kann bei allen Gasanschlusskonsolen durchgefiihrt werden. Siehe Durchfiihrung eines
Gasundichtigkeitstests auf Seite 350.

Der Test beginnt, wenn Sie die Schaltflaiche auswahlen. Die Schaltfliche wird aktiv und in Rot
hervorgehoben. Die aktiven Ventile werden in Grau hervorgehoben. Die Gase, die als Leitung A,
Leitung B und Schutzschild angezeigt werden, sind unterschiedlich, je nach der von lhnen
ausgewadhlten Prozess-ID. Die Gase stromen 60 Sekunden lang, es sei denn, Sie wahlen
dieselbe Schaltflache oder eine andere, die den Test unterbricht.
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Abb. 53 - Beispiel eines Bildschirms mit Textansicht, die den Status des Gassystems beschreibt
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Abb. 54 - Beispiel eines Bildschirms mit Diagrammansicht, die den Status des Gassystems anzeigt
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Protokoll

Auf diesem Bildschirm kdnnen Sie aktive Diagnosecodes liberwachen und den Verlauf
der Diagnosecodes betrachten. Es gibt 4 Kategorien von Codes: Informationen, Alarm,
Fehler und Ausfall. Siehe Diagnosecodes auf Seite 278 fiir die Definitionen.
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Bedienung

Wenn Sie das Gerat haben, das die Plasma-Stromquelle steuert, kénnen Sie auf diesem
Bildschirm eine Prozess-ID auswahlen, je nach Material, Materialstarke und Verfahrenstyp.

Sie kénnen einige Parameter anpassen. Klicken Sie dazu auf ,+“, um das Menl zu 6ffnen. Diese
Anpassungen bleiben in der Plasma-Stromquelle gespeichert, bis der Fern-Ein-/Aus-Schalter
ausgeschaltet wird (OFF) oder die Plasma-Stromquelle vom Stromnetz getrennt wird. Die
Anpassungen werden auch zuriickgesetzt, wenn Sie einen neuen Prozess auswahlen.
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Sonstige

Auf diesem Bildschirm kdnnen Sie die Softwareversionen ansehen und den Status der
WLAN-Verbindung tiberwachen. Von diesem Bildschirm aus kdnnen Sie auBerdem auf die Befehle
Configure (Konfigurieren), Connect (Verbinden) und Update (Aktualisieren) zugreifen.

In der XPR-Webschnittstelle werden fiir verschiedene XPR-Modelle
verschiedene Felder angezeigt. Der hier gezeigte Bildschirm dient
lediglich zur Veranschaulichung.

Configure (Konfigurieren) — Auf diesem Bildschirm kénnen Sie den Anschlussnamen,
das eingeschrankte AP-Passwort, die eingeschrénkte AP-IP-Adresse oder
das Konfigurationspasswort &ndern.

m  Sonderzeichen kdnnen in keinem der Felder auf diesem Bildschirm verwendet werden.
m  Der Anschlussname darf nicht mehr als 32 Zeichen umfassen.
m  Passworter miissen zwischen 8 und 20 Zeichen lang sein.

m  Bei Passwortern muss die GroB-/Kleinschreibung beachtet werden.

Connect (Verbinden) — Auf diesem Bildschirm kénnen Sie lhre Client-Einstellungen dndern und
eine Verbindung mit anderen Netzwerken herstellen. Fir weitere Informationen hierzu siehe
Verwendung des Netzwerkmodus zum Verbinden auf Seite 175.

Update (Aktualisieren) — Auf diesem Bildschirm kénnen Sie die Webschnittstelle und Firmware
aktualisieren.
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Anderung des steuernden Gerits

Das Gerat, das ein Verfahren zuerst einstellt, steuert die Plasma-Stromquelle. Wenn beispielsweise
die CNC das Verfahren einstellt, konnen alle anderen Geréte, die mit der Plasma-Stromquelle
verbunden werden, nachdem die CNC das Verfahren eingestellt hat, die Daten nur lesen.

% Wenn die Client-ID und die Bediener-ID in der XPR-Webschnittstelle
und auf Ihrem Gerét Ubereinstimmen, kénnen Sie die Plasma-Stromquelle
steuern.

Um das Gerat zu dndern, das die Plasma-Stromquelle steuert:

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netzschalter in die Position AUS (OFF).
b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle
nicht leuchtet.
2. Die Schneidanlage mit Strom versorgen:
a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.

b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.
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Verwendung des ohmschen Kontaktsensors

Ohmsches Relais, Ubersicht

m Das Relais ist normalerweise offen, wenn nicht erregt (SchlieBkontakt).

m Das Relais ist wiahrend des Betriebs geschlossen, auBer wahrend des Ziindens
oder beim Schneiden mit Wasserverfahren.

m  Der ohmsche Kontakt ist wahrend des Schneidens mit einem Wasserverfahren deaktiviert.

m  Der ohmsche Kontakt ist deaktiviert, wenn der Fern-Ein-/Aus-Schalter auf AUS (OFF) steht.
Interner ohmscher Kontaktsensor

Dies ist die Standardinstallation fiir den Brenner und die Brenneranschlusskonsole.
Keine MaBnahme erforderlich.

Abb. 55 — Interne ohmsche Schaltung

e o __e' _____ }\

|
|
E. @ [ ] I
Ja J3 . |
Wl 1
@ .t: J27 0 |
<« () = ooy l
EJ2 = !
== I
m=n l
|
|
|
1 Brenner 6 Ohmscher Draht, ohmsches Relais zu J3
2 Ohmscher Draht, innerhalb von Brenner und 7 Ohmsche Leiterplatte
Brennerschlauchpaket 8 Drihte J1 zu J27
3 Brenneranschlusskonsole 9 Steuerplatine

Ohmscher Draht, Brenneranschlussbuchse 10 CAN-Anschluss
zum ohmschen Relais

. 11 2 Masse-Anschliisse (erforderlich)
5 Ohmsches Relais
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Externer chmscher Kontaktsensor

Wenn Sie den externen ohmschen Kontaktsensor verwenden wollen, nehmen Sie an der
ohmschen Verkabelung in der Brenneranschlusskonsole folgende Verénderung vor.

Das Relais wird weiterhin verwendet, um den ohmschen Schaltkreis
gegen Hochspannung zu isolieren.

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen:
a. Bringen Sie den Netzschalter in die Position AUS (OFF).
b. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Brenneranschlusskonsole
nicht leuchtet.

2. Den ohmschen Kontaktdraht von J3 auf der ohmschen Leiterplatte
in der Brenneranschlusskonsole trennen.

3. Den von J3 getrennten ohmschen Kontaktdraht an J4, Pin 1, anschlieBen.

4. Wenn Sie einen ohmschen Schaltkreis eines Drittanbieters einsetzen, entfernen Sie den
Stecker vom Blech an der Brenneranschlusskonsole, um an den ohmschen Kontaktdraht
innen heranzukommen. Andernfalls liberspringen Sie dies und fahren fort mit Schritt 5.

Der Stecker befindet sich unter dem Brennerschlauchpaket-Anschluss
(Abb. 56).

Abb. 56 — Wenn Sie einen ohmschen Schaltkreis eines Drittanbieters einsetzen, entfernen Sie den Stecker,
um an den ohmschen Kontaktdraht heranzukommen.
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5. SchlieBen Sie den ohmschen Kontaktdraht @ vom ohmschen Relais an J4, Pin 2,
auf der ohmschen Leiterplatte in der Brenneranschlusskonsole an.

6. SchlieBen Sie den ohmschen Kontaktdraht @ an den Leiterplattenanschluss fiir ohmsche

Kontaktdréhte in der Hohenverstellung an.

Abb. 57 — Beispiel flir externes ohmsches Diagramm

. I
I

1 Brenner Ohmscher Draht, ohmsches Relais zu J4

2 Ohmscher Draht, innerhalb von Brenner und Ohmsche Leiterplatte
Brennerschlauchpaket Ohmscher Draht, J4 zu Hohenverstellung oder

3 Brenneranschlusskonsole zu ohmschem Schaltkreis von Drittanbieter
Ohmscher Draht, Brenneranschlussbuchse 9 Brennerhthenverstellung oder ohmscher
zum ohmschen Relais Schaltkreis von Drittanbieter

5 Ohmsches Relais 10 Pin 1 und 2 auf J4 sind in der ohmschen

Leiterplatte verbunden
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Installation eines Fern-Ein-/Aus-Schalters

& WARNUNG

).

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kdnnen Sie einen
schweren elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden
ist. Wenn der Fern-Ein-/Aus-Schalter in der Stellung AUS (OFF) steht, werden folgende
Komponenten der Anlage weiterhin mit Strom versorgt:

= Steuerplatine
Steuertransformatorein- und -ausgang
= 48V Stromversorgung
24 V Stromversorgung
= 120 VAC und 220 VAC auf der Stromverteiler-Platine
Eingangsseite der Schiitze
= Eingangsseite des Pumpenrelais
Betriebsanzeige-LED an der Frontseite der Plasma-Stromquelle

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden. Alle Arbeiten, die das
Entfernen der duBeren Abdeckung oder der Gehéuseplatten der Plasma-Stromquelle
erfordern, miissen von einem qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

Siehe das Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir Sicherheit und
Ubereinstimmung) (80669C) fiir weitere Sicherheitshinweise.

Wenn Sie die Fern-Ein-/Ausschaltfunktion nutzen wollen, entfernen Sie die Drahtbriicke
von Pin 1 und Pin 2 der Anschlussklemme J14 und installieren Sie Ihre eigene Schnittstelle.

Fir die Pinbelegung von J14 siehe Tabelle 26 auf Seite 161.

Nehmen Sie die Beispiele in Beispiele fir Ausgangsschaltkreise auf Seite 203
und Beispiele fur Eingangsschaltkreise auf Seite 204 zu Hilfe, um lhren Schaltkreis
zu entwerfen.

Wenn der Fern-Ein-/Aus-Schalter in Position Aus (OFF, deaktiviert) steht, werden folgende
Teile nicht mehr mit Energie versorgt:

Gasanschlusskonsole
Brenneranschlusskonsole
Schiitzaktivierung
Pumpenrelaisaktivierung
Lufteraktivierung
CNC-Ausgange
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Beispiele fiir Ausgangsschaltkreise

Logik-Schnittstelle, H-aktiv

u _iCNC/SPS

|

|

| [ 2]

L _1E 10 kQ (optional)

— Hochohmig (10 mA)

Logik-Schnittstelle, L-aktiv
5-24 VDC

10 kQ (optional)

— — T/

| CNC/SPS
_____ iy

— Hochohmig (<10 mA)

Relais-Schnittstelle

CNC +24V
[E_Tot +24V  CNC +24V
Eine
Drahtbriicke 217 — IR — T~ T CNC/SPS
installieren | — I |
(108056) | |t T !
. retfe T |
| | - | Hochstrom-KontaktschlieBeingénge
L_ _ _ _ 1E il (AC oder DC)

Externes Relais

f’_ 24-VDC-Spule mit geringer Verlustleistung
<10 mA oder 22400 Q

Alle Relaisspulen erfordern eine Freilaufdiode
Uber der Relaisspule.

Dieser Schaltkreis fiihrt zum VERLUST DER Garantie. NICHT verwenden.
XPR Beliebige Spannung

— Stromversorgungsmasse
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Beispiele fiir Eingangsschaltkreise

Relais-Schnittstelle

Die Standzeit des externen Relais kann verlangert werden, indem ein
Metall-Polyester-Kondensator (0,022 uF, 100 V oder hsher) parallel
zu den Relaiskontakten hinzugefiigt wird.

+24 VDC

Ausgang von ‘AN\/J

CNC/SPS R

— | %Z
Externes Relais (AC oder DC) | > |

Stromversorgungsmasse —

XPR

Optokoppler-Schnittstelle
+24 VDC
CNC/SPS

XPR
b —————
| } | i :
| | | |
e | >
Optokoppler mit Transistorausgang -

Stromversorgungsmasse

Schnittstelle mit Verstarkerausgang

CNC/SPS +24VDC
12-24 VDC — |
| | XPR
| : o
- — | ¥, I
I

H-aktive Steuerung — Stromversorgungsmasse

Stromversorgungsmasse
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Ubersicht

Kiihimittelbefiillung

Die Schneidanlage wird ohne Kuhimittel im Behalter geliefert. Bevor die Schneidanlage in
Betrieb genommen wird, muss das Kiihimittel eingefiillt werden. Die Kiihimittelfiillmenge liegt
bei der XPR-Schneidanlage zwischen 22,7 und 45,4 Litern.

Eine Schneidanlage mit langeren Schlduchen erfordert mehr Kiihimittel als eine Schneidanlage
mit kurzen Schlauchen.

Wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter, um Kihimittel
nachzubestellen. Wie Sie das ungefidhre Kiihimittelgesamtvolumen

fur Ihre Schneidanlage berechnen, entnehmen Sie bitte
KihImittel-Gesamtvolumen fir Ihre Schneidanlage schatzen auf

Seite 263.

Die Plasma-Stromquelle wird mit bereits eingebautem Kihimittelfilter
(027005) und Kiihimittelpumpensieb (127559) geliefert. Weitere
KahImittelfilter und Siebe erhalten Sie bei Hypertherm. Siehe
KuhImittelsystem auf Seite 378.

Wie Sie einen Ersatz-KiihImittelfilter oder ein
Ersatz-Kiihimittelpumpensieb einbauen, entnehmen Siehe XPR
Preventative Maintenance Program Instruction Manual (Handbuch zum
vorbeugenden Wartungsprogramm fiir XPR-Anlagen) (809490).

XPR300
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Kiihimittelbefiillung

Schneidanlage mit Kiihimittel befiillen

& HINWEIS

DURCH EINEN ZU NIEDRIGEN KUHLMITTEL-FULLSTAND KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
UND DIE KUHLMITTELPUMPE BESCHADIGT WERDEN

Schneidanlagen niemals in Betrieb nehmen, wenn Ihnen ein niedriger Kiihimittel-Fillstand angezeigt
wird. Wenn die Schneidanlage ohne oder mit nur wenig Kiihimittel betrieben wird, kann es zu
betrachtlichen Schaden an der Schneidanlage und der Kiihimittelpumpe kommen.

Wenn lhre Kiihimittelpumpe beschadigt ist, muss sie unter Umsténden ausgetauscht werden.

& HINWEIS

KFZ-FROSTSCHUTZMITTEL KONNEN DAS BRENNERKUHLSYSTEM BESCHADIGEN

Niemals KFZ-Frostschutzmittel anstelle von Hypertherm-KiihImittel verwenden. Frostschutzmittel
enthalt Chemikalien, die das Brennerkihlsystem beschadigen kdnnen.

& HINWEIS

Wird das falsche Kiihimittel verwendet, kann dies die Schneidanlage beschadigen.
Siehe Anforderungen an Kiihimittel auf Seite 54.

1. Wahlen Sie die richtige Kuihimittelmischung fur lhre Schneidanlage aus.

Zu welchem Anteil Sie Propylenglykol der vorgefertigten Mischung
des Hypertherm-Kiihimittels (028872) beifiigen, entnehmen Sie bitte
Anforderungen an Kihimittel auf Seite 54.

2. Schrauben Sie den Deckel der
Einfllloffnung des Tanks auf, der sich
oben auf der Plasma-Stromquelle

befindet.
3. Schauen Sie durch die Offnung in : -
den KiihImitteltank hinein. O

4. Fullen Sie das Kiihimittel in den Tank, @
; v

bis der Kiihimittel-Fiillstand zum
unteren Rand der Einlass6ffnung
reicht.

Sie kénnen den

Kuhlmittel-Fullstand wahrend des Einfiillens des Kiihimittels
durch die Einlasséffnung beobachten.
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5. Schrauben Sie den Deckel wieder auf dem Kihimitteltank fest.

6. Schalten Sie die Stromversorgung fiir die Schneidanlage ein:
a. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.

b. Vergewissern Sie sich, dass der Fern-Ein-/Aus-Schalter
aktiviert ist.

c. Vergewissern Sie sich, dass die griine
Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle leuchtet.

7. Uber die CNC oder XPR-Webschnittstelle senden Sie
nun ein Verfahren an die Plasma-Stromquelle und starten
die Kiihimittelpumpe.

Wenn Sie ein Verfahren senden, beginnt der
Gasdurchfluss einige Sekunden, nachdem die Kiihimittelpumpe
gestartet wurde. Wenn die Pumpe stoppt, muss die Luft aus dem
Kihimittelkreislauf entfernt werden. Verwenden Sie den
Fern-Ein-/Ausschalter, um die Kiihimittelpumpe einzuschalten
und anzuhalten, bis die Pumpe weiterarbeitet.

8. Fillen Sie ggf. Kiihimittel nach, sodass der Tank bis zum unteren Rand
der Einlass6ffnung gefillt ist.

& WARNUNG

NASSER BODEN
A Der Boden neben der Plasma-Stromquelle kann rutschig werden, wenn er nass ist.

Wird zu viel Kiihimittel in den Tank gefiillt, dann tritt Kiihimittel an der Vorderseite der
Plasma-Stromquelle aus und fallt auf den Boden.

9. Nach dem Einfiillen des Kiihimittels die Auswahl des Verfahrens iiber die CNC
oder XPR-Webschnittstelle aufheben.
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Ubersicht

Betrieb

In diesem Abschnitt werden die folgenden Punkte zum Schneidbetrieb erlautert:

Bedienelemente und Anzeigen auf Seite 210
Betriebsabfolge auf Seite 214
Auswabhl der benétigten Brennerpositionen und Verfahrenseinstellungen auf Seite 224
Prozessauswahl auf Seite 234
Verwendung der Schneidtabellen auf Seite 236
Richtige Auswahl der VerschleiBteile auf Seite 239
Faktoren fiir die Schnittqualitat auf Seite 239
Wenden Sie sigh bei Fragen zum Betriebllhrer Schneidanlage bitte
an lhren Schneidanlagen-Anbieter oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm. Die Kontaktdaten aller regionalen

Geschaftsstellen finden Sie nach Auswahl Ihrer Sprache auf der Seite
.Kontakt" unter www.hypertherm.com.

XPR300 Betriebsanleitung 809481 209



Betrieh

Bedienelemente und Anzeigen

Steuerungen

CNC

Die rechnergestiitzte Steuerung fiir Werkzeugmaschinen (computerized numeric control, CNC)
steuert den Betrieb der Schneidanlage. Die CNC ist mit den folgenden Funktionen ausgestattet:

m Ausfiihrung von mit Software fiir rechnergestiitztes Design (computer-aided Design, CAD)
und rechnergestiitzte Konstruktion (computer-aided manufacturing, CAM) erstellten
Teileprogrammen.

m  Senden von Befehlen an die Schneidanlage iiber ein CNC-Schnittstellenkabel (oder eine
drahtlose Verbindung) zwischen der CNC (oder einem nicht iiber Kabel vernetztes Gert)
und der Plasma-Stromquelle.

m  Reaktion auf Feedbacksignale von der Schneidanlage und/oder vom Bediener.

Mehrere Schneidanlagenbefehle, Einstellungen und Bildschirme lassen sich tber verschiedene
CNC-Bildschirme einsehen und steuern.

CNC-Bildschirme sind z. B.:
m  Hauptbildschirm (Steuerung)
m  Bildschirm zur Prozesskonfiguration
m  Diagnosebildschirm
m  Testbildschirm

m Bildschirm mit der Schneidtabelle

Eine Beschreibung der CNC-Bildschirme entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

Weiterfuhrende Informationen zum Einsatz der Hypertherm CNC zur Steuerung
des Schneidanlagenbetriebs finden Sie hier:

m Betriebsanleitung, die im Lieferumfang Ihrer CNC enthalten ist

m  CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).
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Drahtloses Gerdt (WLAN)

Es kann ein WLAN-Gerit zur Konfiguration und Uberwachung der XPR-Schneidanlage
verwendet werden. Ein WLAN-Gerét mit XPR-Webschnittstelle sendet tiber eine drahtlose
Verbindung zwischen dem drahtlos vernetzten Gerat und der Plasma-Stromquelle Befehle
an die XPR-Schneidanlage.

Mehrere Schneidanlagenbefehle, Einstellungen und Bildschirme lassen sich tber verschiedene
XPR-Webschnittstellen-Bildschirme einsehen und steuern. Weiterfiihrende Informationen zu diesen
Bildschirmen finden Sie unter Informationen auf dem Webschnittstellen-Bildschirm auf Seite 190.

Wie Sie ein drahtlos netzwerkfahiges Gerét mit der XPR-Webschnittstelle einrichten, erfahren
Sie unter Verbinden der Plasma-Stromquelle mit der XPR-Webschnittstelle auf Seite 172.

XPR300
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Anzeigen

Betriebsanzeige-LEDs

Leuchtdioden (LEDs) zeigen den Betriebsstatus der Stromversorgung an.

Die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle (Abb. 58) zeigt den Betriebsstatus mit
2 Farben an:

m  Die LED leuchtet gelb, wenn die Plasma-Stromquelle mit Strom versorgt wird und der
Fern-Ein-/Aus-Schalter auf AUS (OFF) steht.

m  Die LED leuchtet griin, wenn die Plasma-Stromquelle mit Strom versorgt wird und der
Fern-Ein-/Aus-Schalter auf EIN (ON) steht.

m  Die Plasma-Stromquelle der ersten Modelle der XPR300-Schneidanlage verfugt nur tiber
eine griine Betriebsanzeige. Ein Aufriist-Satz fiir die Betriebsanzeige-LED (428893) ist von
Hypertherm erhéltlich, wenn Sie eine zweifarbige LED fir lhre Plasma-Stromquelle mochten.

Abb. 58 — Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle

Leuchten sie auf, dann zeigen die griinen Betriebsanzeige-LEDs an der Gasanschlusskonsole
(Abb. 59 auf Seite 213) und Brenneranschlusskonsole (Abb. 59 auf Seite 213) an, dass:

m Die XPR-Schneidanlage mit Strom versorgt wird.
m  Sich der Netztrennschalter des Gerits in der Position EIN (ON, 1) befindet.

m  Das Geriét betriebsbereit ist.

212 809481 Betriebsanleitung XPR300



Betrieb

Abb. 59 - Betriebsanzeige-LED an der Gasanschlusskonsole (links)
und an der Brenneranschlusskonsole (rechts)

CNC-Bildschirm

Abgesehen von den Betriebsanzeige-LEDs, die den Status der Stromversorgung angeben,
befinden sich alle anderen visuellen Anzeigen zur Leistung der Schneidanlage auf der CNC
oder der XPR-Webschnittstelle.

Eine Beschreibung der CNC-Bildschirme entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.
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Betriebsabfolge

Die Ablaufdiagramme auf den folgenden Seiten illustrieren die Betriebsabfolge

der XPR-Schneidanlage.

Betriebszustande der XPR-Schneidanlage

Jeder Betriebszustand bekommt zur ldentifikation einen eindeutigen Namen und eine eindeutige
Nummer zugewiesen. Welche Art von Name Sie sehen (Name oder Nummer), hingt von den

Einstellungen lhrer Schneidanlage ab.

Einschalt-Zustand (1)

Der Bediener stellt die Stromversorgung zur Schneidanlage her, um den Einschalt-Zustand (1)

zu starten.

Die Schneidanlage wird mit Strom versorgt.
Schneidanlagenbetrieb STARTET.
v

Sicherstellen, dass Signale AUS (OFF)
fur Folgendes:

= Hauptschiitz
= KihImittelpumpe

= KuhllGfter
v
| CAN-Kommunikation einrichten. |
v

Auf Kommunikation per serieller
RS-422-Schnittstelle, EtherCAT- oder drahtloser
Kommunikation zwischen Plasma-Stromquelle und
CNC bzw. dem WLAN-Gerat warten.

v

Systemkonfiguration feststellen (Anzahl der
Chopper sowie Anzahl und Typ der Konsolen).

v

Ist der Einschalt-Zustand (1)
abgeschlossen und erfolgreich?

Ja
v
Weiter zu Zustand ,Anfingliche Priifungen® (2) auf
Seite 215

A

Nein

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchfiihren. Siehe Diagnose und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269. Dann den
Einschalt-Zustand (1) erneut starten.
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Zustand ,,Anféngliche Priifungen” (2)

Nach Diagnosecodes suchen.

v

Gibt es einen Diagnosecode?

Nein

4

Folgendes messen:

= Temperaturen (Haupttransformatoren,
Chopper, Kiihimittel)

» Eingangsdruckwerte (Gasanschlusskonsole,
Brenneranschlusskonsole)

v

Sind die Messwerte im zuldssigen Bereich?

Ja
v

| Auf Prozessauswahl durch den Bediener warten. |

v

‘ Eine Prozess-ID auswahlen. |

v

Weiter zu Zustand ,Gasspiilung/Pumpe ein“ (3)
auf Seite 216.

Betrieb

A

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchfthren. Siehe Diagnose und

Ja
Fehlerbeseitigung auf Seite 269. Dann
den Zustand ,Anfingliche Priifungen* (2)
erneut starten.
* |
Nein Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchftihren. Siehe Diagnose und

Fehlerbeseitigung auf Seite 269.
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Zustand ,,Gasspiilung/Pumpe ein“ (3)

Ja
Ist eine Spezial-Sptilung erforderlich?* Spezial-Spiilung durchfihren.
p pulung p pulung
Nein
4
Phase 1: Vorstromungsgase einschalten* < |

v

Die Kiihimittelpumpe einschalten (ON)

und KihImitteldurchfluss starten.
v
| Phase 2: Betriebsdurchflussgase einschalten®* |

v

KiihImittel-Durchflussmenge messen. < |
v |

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
Ist die Ktihimittel-Durchflussmenge Nein durchfiihren. Siehe Diagnose und
im zuldssigen Bereich? — Fehlerbeseitigung auf Seite 269. Dann
Kiihlmittel-Durchflussmenge erneut messen.
Ja
v
Weiter zu Zustand ,Auf Start warten” (5) auf
Seite 217.

* Eine Spezial-Spiilung (entweder mit N, oder Luft) findet automatisch statt, wenn der Prozess von einem
ungemischten Brenngas zu einem Brenngasgemisch oder F5-Prozess (oder umgekehrt) wechselt. Handelte
es sich bei dem vorherigen Prozess um einen Wasserprozess (H,0), dann findet zusétzlich zu einer
Gassptlung eine Wasserspllung statt. Siehe Automatische Spulungen auf Seite 222. War der vorherige
Prozess kein H,0-, Brenngasgemisch- oder F5-Prozess, dann gehen Sie zur gewohnlichen zweistufigen
Gasspllung uber.

*k

Die erforderliche Spiilungsdauer ist abhingig von: 1.) dem vom Bediener ausgewahlten Prozesstyp, den die
CNC oder das drahtlose Gerit an die Schneidanlage tibertragt und 2.) davon, ob es sich bei diesem um den
ersten nach dem Starten des Einschalt-Zustands (1) gesendeten Prozess handelt, sowie 3.) der Art des
vorangegangenen, vom Bediener gewahlten Prozesses.
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Zustand ,,Auf Start warten“ (5)

Warten, bis die CNC den Plasma-Start-Befehl an die Schneidanlage gesendet hat.

Auf Befehl warten: Einen neuen Prozess oder ,Plasma
Start* auswihlen (die Schneidanlage wartet unbegrenzt

lange auf eine Eingabe). ]

v
. . . Nein
Wurde ein neuer Prozess oder ,Plasma Start" ausgewahlt?

Ja
v
Zur Auswahl eines Fir den Befehl ,Plasma
neuen Prozesses weiter Start" weiter zu
zu Zustand ,Anfangliche ODER Zustand ,Vorstréomung /
Priifungen® (2) auf Gleichstromladung® (7)
Seite 215. auf Seite 217.

Zustand ,Vorstromung / Gleichstromladung“ (7)

A

Den Vorstrémungsgasdurchfluss starten.

v

Das Einschaltschiitz und anschlieBend das
Hauptschiitz einschalten (ON).

v
| Chopper einschalten (ON). |

v
| (Bei Bedarf) Liifter einschalten (ON)* |

v
| (Bei Bedarf) Kiihimittelpumpe einschalten (ON)* |

v

| Gasdruck messen. |

v
| »Zundung-halten“-Signal muss AUS (OFF) sein. |

v

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchftihren. Siehe Diagnose und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269. Dann den
Zustand ,Vorstrdmung/Gleichstromladung® (7)
erneut starten.

Ist der Vorstrémungs-Zustand Nein
abgeschlossen und erfolgreich? —>

Ja

v
Weiter zu Ziinden-Zustand (8) auf Seite 218.

* Um Energie zu sparen, schalten sich Kuihimittelpumpe und Liifter aus, wenn nach Ablauf des Zeitlimits
kein Befehl eingegangen ist.
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Ziinden-Zustand (8)

Ist die Kiihimittel-Durchflussmenge - ,
im zulassigen Bereich? Nein
—
Ja
v
Sind die Gasdruckwerte im zuldssigen Bereich? Nein
]
Ja
v _—
Nein Weiter mit Zustand
Ist die DC-Busspannung im zuldssigen Bereich? .Ende des Zyklus“(14)
Ja
v
Den Hochfrequenzstrom einschalten (ON)
(Ziindung/Lichtbogen erzeugt).
v
Liegt der Strom an Chopper 1 Nein
Uber dem Mindeststrom? —b
Ja l
v
Wurde der Ziinden-Zustand (8) innerhalb von Nein Diagnose und Fehler.bese|t!gung fiir Problem
500 Millisekunden abgeschlossen? —> durchfuhren...Slehe Dlagnpse und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269.
Ja
v
Weiter zu Pilotlichtbogen-Zustand (9) auf
Seite 219.
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Pilotlichthogen-Zustand (9)

Ist die Kiihimittel-Durchflussmenge
im zulassigen Bereich?

Ja

v

Sind die Gasdruckwerte im zuldssigen Bereich?

Ja

v

Sind die Temperaturen im zul&dssigen Bereich?

Ja

v

Ist die DC-Busspannung im zuléssigen Bereich?

Ja

v

Liegt der Strom an Chopper 1
im zuléssigen Bereich?

Ja

4

Liegt der Strom fiur das Werkstiickkabel im
zuldssigen Bereich?

In dieser Zeit wird Chopper 2 aktiv.

Ja

v

Waurde der Pilotlichtbogen-Zustand (9) innerhalb
von 500 Millisekunden abgeschlossen?

Ja

v
Weiter zu Hochfahren-Zustand (11) auf Seite 220.

Betrieb

A

Nein

Nein

Nein

Nein

Nein

Nein

Nein

Weiter mit Zustand
.Ende des Zyklus“(14)

'

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchfthren. Siehe Diagnose und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269.
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Hochfahren-Zustand (11)

Strom und Gasdurchflussmenge auf die Sollwerte
fir diesen Vorgang erh&hen.

v

Ist der Hochfahren-Zustand (11)
abgeschlossen und erfolgreich?

Ja
v

Weiter zu Dauerbetriebs-Zustand (12) auf
Seite 220.

Dauerbetriebs-Zustand (12)

A

Nein

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchfihren. Siehe Diagnose und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269.

Wihrend des Dauerbetriebs-Zustands (12) ist der tibertragene Prozess (Lochstechen, Markieren

oder Schneiden) aktiviert.

Liegt die KihImittel-Durchflussmenge
stets im zulassigen Bereich?

Ja

v

Liegen die Gasdruckwerte stets
im zuldssigen Bereich?

Ja

v

Liegen die Temperaturen stets
im zuldssigen Bereich?

Ja

4

Liegt der Strom an Chopper 1 und Chopper 2
stets im zuldssigen Bereich? (Wenn der Prozess
nicht mehr als 30 A benétigt, ist nur Chopper 1

aktiv.)

Anmerkung: Wenn der vom Bediener gewahlte
Prozess tber 30 A bendtigt, missen beide
Chopper tiberwacht werden.

Ja

v

Wurde das Plasma-Start-Signal beendet?

Ja
v
Weiter zu Zustand ,Herunterfahren* (13) auf
Seite 221.

A

Nein

Nein

Nein

Nein

Diagnose und Fehlerbeseitigung fiir Problem
durchfihren. Siehe Diagnose und
Fehlerbeseitigung auf Seite 269.
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Zustand ,,Herunterfahren“ (13)

Der Herunterfahren-Zustand (13) beginnt, wenn die CNC den Plasma-Start-Befehl beendet.

Strom auf den endgtiltigen Sollwert verringern. < |

v

Gasdurchflussmenge auf den endgiiltigen
Sollwert verringern.

v
Ist der Herunterfahren-Zustand (13) Nein Diagnose und Fehler'beseit?gung fiir Problem

abgeschlossen und erfolgreich? durchfiihren. Siehe Diagnose und
' Fehlerbeseitigung auf Seite 269.

Ja

v

Weiter zu Zustand ,Ende des Zyklus* (14) auf
Seite 221.

Zustand ,Ende des Zyklus“ (14)

| Chopper 1 und Chopper 2 ausschalten (OFF). |

v

| Gas abschalten (OFF). |
v

| Nachstrémungs-Gasdurchfluss starten. |
v

Timer starten, um das Schiitz
auszuschalten (OFF).

v

| Timer starten, um die Liifter anzuhalten. |
v

| Timer starten, um die Kiihimittelpumpe anzuhalten. |
v

Zyklus wird beendet. Weiter zu Zustand , Auf Start
warten* (5) auf Seite 217*

* Nach dem erfolgreichen Abschluss eines vom Bediener ausgewahlten Prozesses kehrt die Schneidanlage
zum Zustand ,Auf Start warten* (5) auf Seite 217 zuriick und wartet auf den nichsten Befehl.
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Hochspannungsrelais-Zustande (geschlossen oder offen) im ohmschen Schaltkreis

Bei einem nassen Prozess (besonders N,/H,0) kann Wasser als Strompfad fiir den ohmschen
Sensor-Schaltkreis dienen. Um die Ubertragung von Strom zur ohmschen Leiterplatte zu vermeiden,
offnet die Anlage automatisch das Hochspannungsrelais und deaktiviert den ohmschen
Sensor-Schaltkreis.

Ohmsche Abtastung fiir den N,-/H,O-Prozess ist bei Schneidanlagen mit Firmware-Revision L
oder spater verfiigbar. Die Drehmoment-Begrenzung wird benétigt, wenn der N,-/H,0O-Prozess
unter Wasser verwendet wird.

Wahrend eines trockenen Prozesses schlieBt die Schneidanlage das Hochfrequenzrelais und
aktiviert den ohmschen Sensor-Schaltkreis (auBer wihrend Hochfrequenzstarts).

Automatische Spiilungen

Bei der XPR-Schneidanlage werden die Spiilungen automatisch durchgefiihrt. Die Art der
Spiilung héngt vom aktuell ausgewahlten Prozess, dem zuvor ausgewéhlten Prozess und
vom Gasanschlusskonsolentyp (OptiMix, VWI, CorePlus oder Core) ab.

m  XPR-Schneidanlagen mit OptiMix oder VWI bieten sowohl die Gaswechsel- als auch die
Prozesskonfigurations-Spiilung an. Siehe Gaswechselspulungen fiir OptiMix- oder
VWI-XPR-Schneidanlagen auf Seite 222 und Prozesskonfigurations-Spilungen fiir alle
XPR-Schneidanlagen auf Seite 223.

m  Die Core und CorePlus XPR-Schneidanlagen fiihren lediglich
Prozesskonfigurations-Spilungen durch. Siehe Prozesskonfigurations-Splilungen fur alle
XPR-Schneidanlagen auf Seite 223.

Die erforderliche Spuilungsdauer ist vom durch den Bediener
ausgewahlten Prozesstyp abhangig, sowie davon, ob es sich beim aktiven
Prozess um den ersten nach dem Einschalt-Zustand (1) gesendeten
handelt. Siehe Betriebsabfolge auf Seite 214.

Gaswechselspiilungen fiir OptiMix- oder VWI-XPR-Schneidanlagen

Wenn Sie eine XPR-Anlage mit OptiMix- oder VWI-Gasanschlusskonsole haben, findet

die Plasmagasspllung automatisch statt, wenn die Schneidanlage von einem Verfahren

mit ungemischtem Brenngas zu einem Verfahren mit gemischtem Brenngas (H,-Gemisch)
oder F5 bzw. von einem gemischten Brenngas (H,-Gemisch) oder F5 zu einem ungemischten
Brenngas wechselt.

XPR-Schneidanlagen mit Core und CorePlus
uberspringen Gaswechselspulungen.

Der fur die Spulung eingesetzte Plasmagastyp héngt von der Art der Schneidanlagenkonfiguration
ab (OptiMix oder VWI):

m  XPR-Schneidanlagen mit OptiMix verwenden eine Zweiphasen-Gaswechselspiilung,
bei der u. a. N, eingesetzt wird.

m  XPR-Schneidanlagen mit VWI verwenden eine Zweiphasen-Gaswechselsplilung,
bei der u. a. Luft eingesetzt wird.
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Plasmagasspiilung
Die folgenden Schritte werden bei einer Plasmagassptilung automatisch ausgefihrt:

1. Das Brenngasgemisch (H,-Gemisch) oder F5 wird iiber den Brenner aus der
XPR-Schneidanlage abgelassen.

2. Falls Sie eine XPR-Schneidanlage mit OptiMix einsetzen, werden Brenngasgemischreste
durch N, ausgesplilt.

3. Falls Sie eine XPR-Schneidanlage mit VWI einsetzen, werden F5-Gasreste durch Luft
aus dem Brennerschlauchpaket gespiilt.

Sekundargas-/Schutzschildfliissigkeitsspiilung

Falls bei einem Verfahren von einem nassen zu einem trockenen Prozess gewechselt wird,
kommt eine Schutzschildfliissigkeit zum Einsatz. Bei einer Schutzschildfliissigkeits-Spilung
werden Wasserreste durch N, aus dem Sekundérgas-/Schutzschildfliissigkeitsschlauch gesplilt.

Bei einem nassen Verfahren wird Wasser als Schutzschildflussigkeit
eingesetzt. Bei einem trockenen Prozess wird kein Wasser als
Schutzschildfliissigkeit eingesetzt.

XPR-Schneidanlagen mit Core und CorePlus liberspringen die
Gaswechselspulung. XPR-Schneidanlagen mit Core und CorePlus
fuhren lediglich Prozesskonfigurations-Spulungen durch. Siehe
Prozesskonfigurations-Spulungen fiir alle XPR-Schneidanlagen auf
Seite 223.

Prozesskonfigurations-Spiilungen fiir alle XPR-Schneidanlagen

Wenn Sie eine Schneidanlage mit OptiMix- oder VWI-Gasanschlusskonsole einsetzen, wird
die Prozesskonfigurations-Spulung automatisch nach der Gaswechselspilung durchgefiihrt
und umfasst die Vorstromungs- und Betriebsdurchfluss-Spiilung.

Wenn Sie eine XPR-Schneidanlage mit CorePlus oder Core einsetzen, wird die
Gaswechselspulung ibersprungen und lediglich die Prozesskonfigurations-Spulung durchgefiihrt.

Der Prozessgastyp fiir eine Prozesskonfigurations-Spuilung hangt vom durch den Bediener
ausgewahlten Verfahren ab.
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Auswahl der bendtigten Brennerpositionen und Verfahrenseinstellungen

Schneiden, Markieren und Lochstechen in senkrechter Position

Beim Schneiden, Markieren und Lochstechen in senkrechter Position bleibt der Brenner
rechtwinklig (im 90-Grad-Winkel) zum Werkstiick. Bei vielen Schneidverfahren und allen
Lochstech- und Markierungsprozessen ist die Brennerposition rechtwinklig zum Werkstick.

Schneiden

Schneidverfahren setzen einen Plasmalichtbogen ein, der das Metall komplett durchdringt, um die
gewiinschte Form herzustellen. Ldnge und Form eines Schneidteils hdangen vom Pfad und von der
Dauer der Brennerbewegung ab.

Markierung

Markierungsverfahren verwenden Argon (Ar) oder Stickstoff (N,), um Markierungen auf Metall

zu erzeugen, ohne es zu durchstechen oder zu schneiden. Eine typische Anwendung fiir die
Markierung ist das Markieren eines Werkstlicks flir nachgelagerte Bearbeitungsschritte

(z. B. Biegen oder Bohren) oder zur Kennzeichnung von Teilen durch alphanumerische Kennungen.

Wenn Sie mit Argon markieren, beeinflussen die Art des Metalls, seine Starke und Oberflachengiite
die Markierungsqualitét. Brennergeschwindigkeiten und Stromstéarken kénnen diese ebenfalls
beeinflussen:

m  Geringere Brennergeschwindigkeiten und héhere Stromstarken verursachen tiefere
Markierungen.

m  Hohere Brennergeschwindigkeiten und niedrigere Stromstarken verursachen flachere
Markierungen.

Markieren und schneiden Sie unbedingt nur einzelne Teile, wenn Sie die
Argon-Markierungsverfahren einsetzen. Markieren der gesamten Verschachtelung vor dem
Schneiden kann die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen. Fiir bessere Ergebnisse fiihren
Sie abwechselnd Schnitte und Markierungen durch.

Bei Metall mit einer Starke von weniger als 1,5 mm kann die Qualitat der
Markierungen unzureichend sein.
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Lochstechen

Mit Lochstechprozessen wird das Metall vollstdndig durchdrungen. Das Lochstechen
ist zudem der erste Schritt, wenn ein Teil geschnitten wird.

Verwenden Sie Kantenstarts, wenn Lochstechen nicht moglich ist.

Bewegt sich der Brenner zu friih, dann kann der Plasmalichtbogen das Metall nicht vollsténdig
durchdringen. Wird die Bewegung zu lange verzdgert, dann kann sich das Loch des Lochstichs
vergréBern, sodass der Lichtbogen nicht weiter libertragen werden kann. Befindet sich der Brenner
beim Lochstechen zu nah am Werkstiick, dann kdnnen dadurch VerschleiBteile und Brenner
beschadigt werden.

Sie kénnen unerwiinschte Ergebnisse minimieren, die Anzahl der Lochstechvorgénge erhéhen
und die Standzeit der VerschleiBteile maximieren, indem Sie die von Hypertherm empfohlenen
Lochstecheinstellungen verwenden.

Wie Sie optimale Lochstiche produzieren, erfahren Siehe Empfehlungen
fur Lochstechprozesse auf Seite 241.

Fasenschneiden

Beim Fasenschneiden ist der Brenner schrig (nicht rechtwinklig) zum Werkstiick ausgerichtet.
Der Brennerwinkel (zum Werkstiick) beeinflusst den Fasen-Schnittwinkel am Metall.

Brenner und VerschleiBteile sind derart konstruiert, dass die Brennerposition im Bereich 0° bis 52°
liegen kann, sodass die Brennerdiise dem Werkstiick immer am nachsten ist. Wenn Sie einen
Winkel tiber 52° brauchen, kénnen Sie den Brenner anheben und damit den Abstand erhdhen.

XPR300
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Abb. 60 — Beispiel fur die Ausrichtung eines Brenners beim Fasenschneiden

o

1 Senkrechte Linie: Fiir unseren Zweck gedachte Mittellinie des Brenners: Die gedachte Linie, die
Linie, die senkrecht (im 90-Grad-Winkel) zum entlang der mittleren Achse des Brenners verlauft.
Werksttick verlauft. Zwischenraum: Der vertikale Abstand zwischen

2 Fasenwinkel: Der Winkel zwischen der Mittellinie dem niedrigsten Punkt des Brenners und der
des Brenners und einer gedachten, zum Werkstiickoberfliche. Achten Sie darauf, dass der
Werksttick senkrechten Linie. Abstand mindestens 2—3 mm betragt, um den

3 Schneidhéhe: Der lineare Abstand von der Brennerkonte.x.kt mit Schlacke auf der
Mitte des Brenners zur Werkstiickoberfliche Plattenoberfléche zu minimieren.
entlang der Brennermittellinie. Wahlen Sie fir Nennstérke: Die vertikale Starke des Werkstticks.
optimale Ergebnisse die Schneidhohe gemaB Hierbei handelt es sich um die Stérke des Metalls,
dem Wert unter ,effektive Starke" in den das vom Plasmalichtbogen geschnitten, markiert
Schneidtabellen aus. oder gestochen wird.

Falls eine bestimmte Schneidhéhe gegen eine Effektive Starke: Die Strecke, die der
Abstandsanforderung verstBt, wahlen Sie eine Plasmalichtbogen beim Schneiden durch
etwas héhere Schneidhohe, um ein AnstoBen das Metall zuriicklegt. Dieser Wert entspricht
des Brenners zu vermeiden. der Nennstérke geteilt durch den Kosinus

4 Konuswinkel: Alle XPR-Brenner haben einen des Fasenwinkels.
76°-Konuswinkel, sodass der Brenner bis zu
einem Winkel von 52° schrig ausgerichtet bzw.
positioniert werden kann. Wenn Sie einen Winkel
tiber 52° brauchen, kénnen Sie den Brenner
anheben und damit den Abstand erh&hen.

Die Lichtbogen-Spannungs-Einstellungen fir Fasenschneiden hiangen
von der Brennerposition, der Metallstarke, der Schnittgeschwindigkeit
und der effektiven Schneidhthe ab. Daher werden in den
Schneidtabellen lediglich die Lichtbogen-Spannungswerte fiir
Senkrechtpositions-Schneidverfahren aufgefiihrt.
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Fasen-Kompensationstabellen

Die TrueBevel™-Software von Hypertherm beinhaltet spezielle Schneidtabellen: die sogenannten
.Fasen-Kompensationstabellen®. Sie unterstiitzen Sie dabei, Ihre Ergebnisse bei unlegiertem Stahl
mit minimalem Bedienereingriff zu optimieren.

Wie Sie auf die Fasen-Kompensationstabellen zugreifen und diese nutzen
kénnen, entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung, die sich im
Lieferumfang Ihrer CAM-Software von Hypertherm befindet.

Die ProNest™-Software von Hypertherm enthélt Fasen-Kompensationstabellen.

Bei Fragen zu den CNC-Kompatibilitatsanforderungen und zum Einsatz
von Fasen-Kompensationstabellen mit Nicht-Hypertherm-CNC-Geraten
wenden Sie sich bitte an lhren Anlagenanbieter oder an die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Verfahren fiir eisenhaltige Metalle (unlegierten Stahl)

Verfahren fiir eisenhaltige Metalle (unlegierten Stahl) wurden zum Schneiden von unlegiertem
Stahl (A36) entwickelt. Alle Prozesse fiir unlegierten Stahl sind fiir alle vier Gasanschlusskonsolen
fir XPR-Anlagen (OptiMix, VWI, CorePlus und Core) verfiigbar. Bei Verfahren fiir unlegierten Stahl
wird gewohnlich O,/Luft eingesetzt. Es gelten jedoch folgende Ausnahmen:

m  Bei Schneidverfahren mit niedrigen Stromstarken fur diinnere Metalle, True Hole und beim
Schneiden interner Features wird O,/O, verwendet.

m  Die 300-A-Prozesse setzen flir manche Materialstarken O,/N, ein.

m Die Argon-unterstiitzte Technologie setzt Argon (Ar) im Schutzschild ein, um die
Lochstechkapazitéat zu erhdhen.

Siehe XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung
mit Schneidtabellen) (809830) fiir Informationen iiber die bei
verschiedenen Verfahren als Plasmagas und Sekundargas
eingesetzten Gase.

Alle Verfahren fir unlegierten Stahl arbeiten mit der verbesserten LongLife®-Technologie von
Hypertherm, die mit der Arc Response Technology™ zusammenarbeitet. Dies verldngert die
Standzeit der VerschleiBteile, indem Fehler beim Herunterfahren friihzeitig erkannt und
GegenmaBnahmen eingeleitet werden.
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Die XPR300-Schneidanlage bietet HyDefinition-VerschleiBteile mit Beltftung fiir Prozesse
mit 30—170 A. Die Verfahren ermdglichen dem Bediener, die folgenden Ergebnisse zu
HyDefinition- erreichen:

Verfahren mit

.. = Hochwertige Schnitte
Beliftung

* Bartfreies Schneiden (je nach Metall)
= Hohe Schnittgeschwindigkeiten

Der 220-A- und der 300-A-Prozess sind nicht beliiftet und bieten die folgenden
Schneidoptionen:

HyDefinition 220-A- = Hochwertige Schnitte
und 300-A-Prozess = Ausgezeichnete Standzeit der VerschleiBteile

* Bartfreies Schneiden bei den meisten Stirken (metallabhzngig)
= Bestédndige Schnittqualitat fir die gesamte Standzeit der VerschleiBteile
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Verfahren fiir nicht eisenhaltige Metalle (legierter Stahl und Aluminium)

Die Verfahren fiir nicht eisenhaltige Metalle (legierter Stahl und Aluminium), die in den
XPR-Schneidtabellen genannt werden, wurden mit folgenden Metallen entwickelt:

m  304L und 316L legierter Stahl

m 6061 Aluminium

Es ist jedoch mdglich, andere Arten legierten Stahls und Aluminium zu schneiden.

Die Verfligbarkeit von Verfahren fiir nicht eisenhaltige Metalle hangt vom Gasanschlusskonsolentyp
(Core, CorePlus, VWI oder OptiMix) beim Anwender ab.

Tabelle 29 - Verfligbare Verfahren fiir nicht eisenhaltige Metalle nach Gasanschlusskonsolentyp und Gastyp

Gas-Konsole Verfligbare Verfahren fiir legierten Stahl | Verfligbare Aluminium-Verfahren

Core N,/N, N,/N,, Luft/Luft

CorePlus N,/N, N,/N,, Luft/Luft

VWI N,/N,, No/H,0, F5/N, N,/N,, No/H,O, Luft/Luft

OptiMix N,/N,, No/H,0, H,-Gemisch/N,, F5/N, N,/N,, No/H,0, H,-Gemisch/N,, Luft/Luft

Tabelle 30 — Prozessempfehlungen fiir Schnittqualitét aufgrund der Metallstarke und des Typs

Metallstarke Metallart
Metrisch (mm) Englisch (Zoll) Legierter Stahl Aluminium
1 0,036
40 A N,/N, 40 A Luft/Luft
3 0,105
35 0,125 60 A Luft/Luft
60 A N,/N,
5 0,188 60 A N,/N,
6 0,250
80 A F5/N, 80 A N,/H,O
10 0,375
12 0,500 130 A H,-Gemisch/N, 130 A N,/H,0
16 0,625 170 A H,-Gemisch/N,
170 A N,/H,0
20 0,750
25 1,000
300 A H,-Gemisch/N, 300 A N,/H,0
50 2,000
75 3,000 -
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Legierter Stahl

HyDefinition-(HDi)-
Verfahren mit
Beliftung

Die XPR300-Schneidanlage bietet HDi-VerschleiBteile mit Beluiftung fiir alle Prozesse zum
Schneiden von legiertem Stahl (bis zu 170 A). HyDefinition-Verfahren mit Beliiftung
erzeugen hochwertige Schnitte mit minimaler Bartbildung und kénnen mit N,, F5 oder
Brenngasgemischen eingesetzt werden.

Mit HyDefinition-Verfahren mit Beliiftung lassen sich insbesondere folgende Ergebnisse
erzielen:

= Eine scharfe Oberkante der Schnittflache

= Eine glatte, glanzende oder graue Schnittkante
= Ausgezeichnete Schnittkantenwinkel

= Hohe Schnittgeschwindigkeit

HyDefinition-
Verfahren mit
Belliftung und
Brenngasgemisch

Anlagen mit OptiMix ermdglichen dem Bediener, Verfahren mit Brenngasgemischen zum
Schneiden von legiertem Stahl einzusetzen.

Die OptiMix-Gasanschlusskonsole verfligt tiber einen Gasmischer fur drei Gase, der H,,
Ar und N, mischt, sodass der Bediener Schnittkantenfarbe und -winkel mit einer groBen
Vielfalt an Gasgemischen wunschgemaB anpassen kann. Die Schneidanlage wahlt eine fir
die jeweilige Metallstérke optimierte Kombination aus drei oder zwei Gasen (H,, Ar).

HyDefinition-
Wassereinspritzungs-
prozesse mit

VWI-Verfahren setzen Wasser ein, das in geringer Durchflussmenge durch die
Schutzschildleitung flieBt (anstelle von Sekundirgas). Ein Prozess, bei dem Wasser als
Schutzschildflissigkeit eingesetzt wird, wird manchmal auch als ,nasser* Prozess
bezeichnet.

Nasse Verfahren bieten eine allgemein gute Schnittqualitét bei niedrigen Betriebskosten

Beliftung ” . . ) )
und eine reduzierte Warmeeinflusszone. Nasse Prozesse produzieren eine etwas
unebenere Kante als ,trockene" Verfahren.
Die 300-A-Verfahren (N,/N,, Brenngasgemisch/N, und N,/H,0) sind nicht beliiftet und
bieten die folgenden Schneidoptionen:
= Dunkle Schnittkanten mit N,/N,
HyDefinition- . . . Qs
= Gelb-orangefarbene Schnittkanten mit Brenngasgemisch/N, an Metallen mit Stérken
Verfahren ohne . .
.. im Bereich 15-25 mm.
Beliftung
= Dunkle, blauliche Schnittkanten mit Brenngasgemisch/N, an Metallen mit Starken
tiber 25 mm.
= Graue Schnittkanten mit kleiner Warmeeinflusszone mit N,/H,0.
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HyDefinition-(HDi)-
Verfahren mit

Neben hochwertigen Schnitten durch legierten Stahl (Siehe Legierter Stahl auf Seite 230.)
eignen sich HyDefinition-VerschleiBteile mit N, und Brenngasgemisch auch fur

Beliftung hochwertige Schnitte durch Aluminium.
Anlagen mit OptiMix erméglichen dem Bediener, Verfahren mit Brenngasgemischen
HyDefinition- zum Schneiden von Aluminium einzusetzen.

Verfahren mit
Brenngasgemisch

Die OptiMix-Gasanschlusskonsole verflgt tiber einen Gasmischer fur drei Gase, der H,,
Ar und N, mischt. Die Schneidanlage wahlt eine fiir die jeweilige Metallstérke optimierte
Kombination aus drei oder zwei Gasen (H,, Ar).

HyDefinition-
Wassereinspritzungs-
prozesse mit

VWI-Verfahren setzen Wasser ein, das in geringer Durchflussmenge durch die
Schutzschildleitung flieBt (anstelle von Sekundirgas). Ein Prozess, bei dem Wasser
als Schutzschildfliissigkeit eingesetzt wird, wird manchmal auch als ,nasser” Prozess
bezeichnet.

Bei Aluminium kénnen mit nassen Verfahren im Allgemeinen glattere Kanten erzeugt
werden als mit ,trockenen” Prozessen. VWI bietet dem Bediener zudem:

Beluftung = Eine scharfe Oberkante der Schnittflache
= Eine glatte Schnittkante
= Ausgezeichnete Schnittkantenwinkel
HyDefinition- Die 300-A-Verfahren (N,/N,, Brenngasgemisch/N, und N,/H,0) sind nicht beliiftet und
Verfahren ohne bieten eine gute Schnittqualitat und hohe Schnittgeschwindigkeiten.
Beliiftung
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Verfahren fiir besondere Anwendungen

Unterwasserschneiden

& WARNUNG

BEIM UNTERWASSERSCHNEIDEN KANN EXPLOSIONSGEFAHR BESTEHEN

Beim Unterwasserschneiden mit Brenngasen oder Unterwasserschneiden von
NE-Legierungen kann Explosionsgefahr bestehen.
» Schneiden Sie unter Wasser NICHT mit Brenngasen (H,-Mischung) oder F5.
= Schneiden Sie NE-Legierungen NUR DANN unter Wasser oder auf einem Wassertisch, wenn
Sie die Ansammlung von Wasserstoffgas verhindern kénnen.
Wenn angesammelter Wasserstoff nicht entsorgt wird, kann er wahrend des Betriebs der
Schneidanlage eine Explosionsgefahr darstellen.

Beim Unterwasserschneiden werden Larm, Rauch und blendendes Licht, die sonst beim
Plasmaschneiden entstehen, unterdriickt. Unterwasserschneiden reduziert zudem die
Warmeeinflusszone am Werkstiick. Bei unlegiertem Stahl verringert es zudem die
Schnittgeschwindigkeiten und erzeugt eine unebenere Schnittkante mit mehr Bart.

Der Larmpegel wird fiir viele Verfahren beim Unterwasserschneiden von
Metallen, die sich bis zu 75 mm unter der Wasseroberflache befinden,
im Durchschnitt unter 70 Dezibel liegen.

Vergewissern Sie sich vor dem Unterwasserschneiden, dass folgende Bedingungen erfiillt sind:

Schneiden Sie unter Wasser nicht mit Brenngasen (H,-Mischung) oder F5. Es kann
zu einer Explosion kommen.

Schneiden Sie NE-Legierungen nur dann unter Wasser oder auf einem Wassertisch,
wenn Sie die korrekte Sicherheitsausriistung von lhrem Tischhersteller oder
Schneidmaschinenlieferanten installiert haben.

Wenden Sie sich an den Lieferanten der Schneidmaschine, den Tischhersteller und andere
Fachleute, bevor Sie NE-Legierungen schneiden, um eine Risikoanalyse durchzufiihren und
GegenmaBnahmen zu treffen, durch die die Ansammlung von Wasserstoff und somit die
Explosionsgefahr vermieden wird.

Nicht schneiden, wenn sich das Werkstiick mehr als 75 mm unterhalb der
Wasseroberflache befindet. Dies kann sich negativ auf die Leistung der Schneidanlage
auswirken.

True Hole®-Verfahren unter Wasser nicht einsetzen. Der True Hole-Prozess
und das Unterwasserschneiden sind nicht kompatibel.

Das Schneiden mit True Hole ist auf dem Wassertisch nur dann
maoglich, wenn der Wasserpegel auf mindestens 25 mm unter
die Unterseitenoberfliche des Werkstlicks gesenkt wird. Fiir
weiterfuhrende Informationen zum True Hole-Verfahren wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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m Stellen Sie sicher, dass der Brenner senkrecht (im 90-Grad-Winkel) zum
Werkstiick ausgerichtet ist.

m  Die Vorstromung muss bei allen Unterwasser-Schneidverfahren wéhrend
der Anfangshéhenabtastung (IHS) eingeschaltet (ON) sein.

Aktivieren Sie die IHS tiber die CNC oder XPR-Webschnittstelle. Wie Sie
dabei vorgehen miissen, entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung,
die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

m  Vergewissern Sie sich, dass der ohmsche Kontakt bei allen Unterwasserschneidarbeiten
deaktiviert ist.

Informationen zum Deaktivieren des ohmschen Kontakts entnehmen Sie
bitte der Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

Die Unterwasser-Schneidtabellen sind nach Stromstérke sortiert. Sie befinden sich bei den
Schneidtabellen fiir eisenhaltigen und legierten Stahl. Siehe XPR Cut Charts Instruction Manual
(XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen) (809830).

Bereitgestellt werden Unterwasser-Schneidtabellen-Einstellungen fiir folgende Verfahren:

m  Verfahren mit mindestens 80 A fiir eisenhaltigen Stahl

m  Verfahren ohne Brenngas mit mindestens 80 A fiir legierten Stahl
Spiegelschneiden

VerschleiBteile firs Spiegelschneiden sind fur alle Verfahren erhéltlich. Sie umfassen einen
speziellen Wirbelring und Schutzschild, mit denen die Gase in umgekehrter Richtung spiralférmig
stromen. Durch die umgekehrte spiralformige Gasstromung wird die zur Brennerbewegung links
befindliche Seite zur ,schénen Seite".

VerschleiBteile zum Spiegelschneiden werden haufig verwendet, um zu einem Teil fur Rechtshénder
eine Ausfiihrung furr Linkshénder zu schneiden. Fiir VerschleiBteile zum Spiegelschneiden gelten
die gleichen Einstellungen wie fiir StandardverschleiBteile.

Die Teilenummern fiir VerschleiBteile zum Spiegelschneiden finden Siehe
Beispielkonfigurationen fiir VerschleiBteile auf Seite 145.
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Prozessauswahl

Alle XPR-Schneidverfahren haben eine einzigartige Identifikationsnummer (Prozess-ID).
Jede Prozess-ID passt zu einer bestimmten Gruppe vorprogrammierter Werte
in der Schneidtabellen-Datenbank in der Steuerplatine der Plasma-Stromquelle.

Die Auswahl von Verfahren in der Datenbank erfolgt wahlweise nach:
m  Metallart und -stirke
m  Schneidstrom
m  Plasma- und Sekundargas
m Prozesskategorie (Siehe Prozesskategorien auf Seite 236.)
Wenn Sie eine Prozess-ID uber die CNC oder XPR-Webschnittstelle und den Bildschirm

,Bedienung” auswihlen, aktiviert die Schneidanlage automatisch die vorprogrammierten
Einstellungen fur dieses Verfahren, die auf den Werten in der Datenbank basieren.

In die Benutzeroberflache integrierte Verfahrensoptionen ermoglichen Ihnen die Auswahl,
Beobachtung und Steuerung von Prozessen direkt tiber die CNC oder die XPR-Webschnittstelle
und den Bildschirm ,Bedienung".

Eine manuelle Auswahl von Prozesseinstellungen ist in den meisten Féllen nicht erforderlich. Sie
kénnen jedoch einige vorprogrammierte Einstellungen mithilfe von Override- und Offset-Befehlen,
im Rahmen von bestimmten Einschrénkungen, anpassen. Siehe Prozess-ID-Offsets/Overrides auf
Seite 235.

Mit Prozess-IDs auf optimale Einstellungen zugreifen

Wenn Sie eine Prozess-ID liber die CNC oder XPR-Webschnittstelle auswahlen, erhalten Sie
automatisch die optimierten Einstellungen, die Hypertherm flir das jeweilige Verfahren empfiehilt.

Die vorprogrammierten Einstellungen werden von Hypertherm basierend auf seinen umfassenden
Labortests zusammengestellt. Aufgrund der Unterschiede bei den Schneidanlagen, Metallen und
VerschleiBteilen missen die Einstellungen gegebenenfalls angepasst werden. In den meisten Féllen
kénnen Sie jedoch die besten Ergebnisse erwarten, wenn Sie die entsprechenden Voreinstellungen
zur Verfahrens-ID auswahlen.

Um automatisch die empfohlenen Einstellungen zu erhalten, wahlen Sie die Prozess-ID fuir den lhren
Anforderungen entsprechenden Prozess aus:

1. Diese finden Sie tiber die CNC auf dem Prozessauswahlbildschirm bzw.
Uber die XPR-Webschnittstelle auf dem Bildschirm ,Bedienung®.

2. Prozess-ID auswaihlen:

a. Gehen Sie die Liste der verfligbaren Verfahren durch.
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b. Suchen Sie den Prozess heraus, der am besten zu lhren Anforderungen passt. Wahlen Sie
beispielsweise Prozess-ID 1153 aus, um die Einstellungen fur ein Verfahren fiir unlegierten
Stahl (12 mm Stirke) mit 170 A und O,/Luft zu aktivieren.

Die Auswahl des Verfahrens muss wahrend des Zustands ,Anféngliche
Priifungen® (2) fiir den Betrieb erfolgen. Siehe Betriebszustinde der
XPR-Schneidanlage auf Seite 214.

3. Keiner der Prozesse passt zu lhren Anforderungen:
a. Wahlen Sie den Prozess, der Ihren Anforderungen am ehesten entspricht.
b. Bei Bedarf den erforderlichen Offset-Befehl bzw. Befehle zum Anpassen der Einstellung
bzw. Einstellungen senden. Siehe Prozess-ID-Offsets/Overrides auf Seite 235.

Wenden Sie sich bei besonderen Prozessanforderungen bitte an lhren
Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische Serviceabteilung
von Hypertherm.

Prozess-1D-0ffsets/Qverrides

Sie kénnen zum Anpassen von einigen vorprogrammierten Einstellungen einen Offset- oder
Override-Befehl verwenden. Ein Offset-/Override-Befehl ist ein Signal auf der seriellen RS-422-
oder EtherCAT-Schnittstelle, mit dem Voreinstellungen im Rahmen von bestimmten
Einschrénkungen geédndert werden kdénnen.

Beispielsweise kann ein voreingestellter Plasmadruckwert von 65, der auf 70 gedndert werden soll,
mit einem Offset-Befehl von 5 (65 + 5 = 70) erhdht werden. Sie kdnnen auch die Webschnittstelle
verwenden, um den gewiinschten Plasmadruckwert (70) zu senden. Siehe Informationen auf dem
Webschnittstellen-Bildschirm auf Seite 190.

Die Offset-Einstellungen bleiben aktiv, bis Sie eine neue Prozess-ID an
die Schneidanlage senden oder die Stromversorgung zur Schneidanlage
unterbrochen wird.

Eine Beschreibung von Offset-Befehlen und den zulassigen Grenzwerten fiir jede anpassbare
Einstellung finden Siehe CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die XPR-Schneidanlage) (809810).
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Verwendung der Schneidtabellen

Elektronische Schneidtabellen kdnnen tber die CNC oder XPR-Webschnittstelle
und den Schneidtabellen-Bildschirm aufgerufen werden.

Wie Sie zu den Schneidtabellen gelangen, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

Die Schneidtabellen sind in XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit
Schneidtabellen) (809830) verfiigbar.

Die Schneidtabellen dienen lediglich Referenzzwecken. Verwenden Sie
stets die elektronischen Schneidtabellen, die von lhrer CNC oder
XPR-Webschnittstelle angezeigt werden, um die vollstandigen und
préazisesten Prozessauswahlinformationen zur Hand zu haben.

Nutzen Sie die Schneidtabellen zur Orientierung bei der Prozessauswahl, insbesondere wenn
die Voreinstellungen zur Prozess-ID nicht genau zu lhren Anforderungen passen.

Die Voreinstellungen zu einer Prozess-ID optimieren sowohl auf Qualitat
als auch Produktivitdt bei VerschleiBteilen in durchschnittlichem Zustand.

Das gewiinschte Ergebnis kann die Prozessauswahl beeinflussen. In einigen Féllen ist die
Schnittqualitét wichtig. In anderen Féllen z&hlt besonders die Schnittgeschwindigkeit. Haufig
ist die beste Wahl jene, die beide Anforderungen gleichermaBen beriicksichtigt.

Prozess-Kernstarke (PCT)

Die Schneidtabelle fiir jedes Schneidverfahren enthilt eine Reihe von moglichen Starken.

Die Prozessingenieure versuchen, den Stirkenbereich zu optimieren (Prozesskategorie 1 fiir XPR).
Dieser optimierte Bereich wird Prozess-Kernstérke (process core thickness, PCT) genannt.
Stérken tber und unter der PCT kdnnen je nach Schnittqualitat, Schnittgeschwindigkeit und
Lochstechkapazitat zu verschiedenen Ergebnissen fiihren.

Prozesskategorien

Die XPR-Schneidtabellen umfassen bis zu fiinf Prozesskategorien. Jede Kategorie ist mit einer
einzigartigen Prozesskategorienummer (1-5) gekennzeichnet, die der Leistung entspricht, die Sie
von diesem Prozess erwarten kdnnen. Die Prozesskategorienummer, die Sie fiir den Prozess
auswahlen, beeinflusst den Qualitdts-Geschwindigkeits-Kompromiss.

Hypertherm empfiehlt, dass Sie fur optimale Ergebnisse, wenn maglich, immer Prozesskategorie 1
auswihlen. Kategorie 1 repréasentiert eine optimierte Stérke (oder PCT) fiir diesen Prozess
und bietet den besten Kompromiss zwischen Schnittqualitdt und Schnittgeschwindigkeit.

Tabelle 31 auf Seite 237 und Tabelle 32 auf Seite 238 beschreiben die Ergebnisse, die Sie mit
verschiedenen Prozesskategorienummern erwarten kénnen.
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Tabelle 31 — Prozesskategorieoptionen und zu erwartender Qualitats-Geschwindigkeits-Kompromiss
fur Verfahren mit eisenhaltigem (unlegiertem) Stahl

Pro.zesskate- P.rozesskategorlebe- Kategoriebeschreibung Qualitit Ggschwm-
gorienummer | dingung digkeit
Kategorie 1 Prozess-Kernstarke = Bester Sehr gut | Sehr gut
(PCT) Produktivitdts-Schnittqualitéts-Kompromiss.
= Der Prozess ist fur diese Starke optimiert.
= Es werden voraussichtlich
Schnittgeschwindigkeiten im
Bereich 2.030—3.810 mm/min erreicht.
= In den meisten Féllen keine Bartbildung.
Kategorie 2 Stéarker als PCT = Gute Wahl, wenn die Kantenqualitat Sehr gut — | Geringer
wichtiger ist als die Geschwindigkeit. ausge-
- Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten | 2eichnet
unter 2.030 mm/min.
= Es kann sich ein durch geringe
Schnittgeschwindigkeiten verursachter
Bart bilden.
Kategorie 3 Diinner als PCT = Gute Wahl, wenn die Geschwindigkeit Geringer | Hoher
wichtiger ist als die Kantenqualitét.
= Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten
liegen Uber 3.810 mm/min.
= In den meisten Féllen bartfreie Ergebnisse.
Kategorie 4 Kantenstart fir die = Mit Ausnahme von Argon-unterstiitzten Gut Gering
meisten Prozesse Prozessen ist ein Kantenstart erforderlich.
= Dicker, durch geringe
Schnittgeschwindigkeit verursachter
Bart ist zu erwarten.
Kategorie 5 Trennschnitt * Dies ist fiir diese Prozesse Sehr Sehr
die maximale Starke. gering langsam
= Kantenstart erforderlich.
= Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten
unter 250 mm/min.
= Schnittkante kann uneben ausfallen.
= Starke Bartbildung ist zu erwarten.
Im Allgemeinen empfiehlt Hypertherm Verfahren mit niedrigeren
Stromstérken, um die beste Kantenqualitat zu erzielen, und Verfahren mit
hoheren Stromstérken fiir die geringste Bartbildung. Wenn die
Geschwindigkeit wichtiger ist als die Qualitat, kdnnen Sie ein Verfahren
mit hoherer Stromstérke einsetzen. Hinweise zur Prozessauswahl finden
Sie unter Tabelle 30 — Prozessempfehlungen fir Schnittqualitat aufgrund
der Metallstérke und des Typs auf Seite 229 und in XPR Cut Charts
Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen)
(809830).
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Tabelle 32 — Prozesskategorieoptionen und zu erwartender Qualitdts-Geschwindigkeits-Kompromiss
fur Verfahren fur nicht eisenhaltige Metalle

Pro_zesskate- P_rozesskategorlebe- Kategoriebeschreibung Qualitit G:_escl_1wm-
gorienummer |dingung digkeit

Kategorie 1 Prozess-Kernstérke = Wabhlen Sie, wenn irgend mdglich, Kategorie 1 | Sehr Sehr gut
(PCT) fir optimale Kantenqualitét und gut bis
Geschwindigkeit bei minimaler Bartbildung. | ausge-

= Der Prozess ist fiir diese Stérke optimiert. zeichnet

* Es werden voraussichtlich
Schnittgeschwindigkeiten im Bereich
1.016—-3.048 mm/min erreicht.

* In den meisten Fallen keine Bartbildung.

Kategorie 2 Starker als PCT = In den meisten Fallen konnen Sie rechtwinklig | Gut bis | Geringer
geschnittene Kanten mit scharfen Oberkanten | sehr gut
erwarten.

= Bei legiertem Stahl ist eine dunklere
Kantenfarbe moglich.

= Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten
unter 1.016 mm/min.

= Es kann sich Bart bilden.

Kategorie 3 Dinner als PCT = Waibhlen Sie Kategorie 3, wenn die Geringer | Hoher
Geschwindigkeit wichtiger ist als die
Kantenqualitét.

= Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten
liegen tber 3.048 mm/min.

* Es kann sich Bart bilden.

Kategorie 4 Nur Kantenstart = Kantenstart erforderlich. Gut Gering

= Bei legiertem Stahl ist eine dunklere
Kantenfarbe méglich.

= Dicker Bart ist zu erwarten.

Kategorie 5 Trennschnitt = Dies ist fiir diese Prozesse die maximale Sehr Sehr
Stérke. gering gering

= Kantenstart erforderlich.

= Voraussichtliche Schnittgeschwindigkeiten
unter 2560 mm/min.

» Schnittkante kann uneben ausfallen.
= Starke Bartbildung ist zu erwarten.

= Es konnen Schneidtechniken fiir dickes Metall
erforderlich sein.

Hypertherm empfiehlt im allgemeinen bartfreie Verfahren. Bart bei nicht
eisenhaltigen Metallen ist sehr schwer zu entfernen. Je nach
Gasanschlusskonsole bietet die Schneidanlage XPR300 die folgenden
Schneidverfahren fir nicht eisenhaltige Metalle an: Luft/Luft, N,/N,,
N,/H,0, F5/N, und gemischtes Brenngas/N,. Hinweise zur
Prozessauswabhl finden Sie unter Tabelle 30 — Prozessempfehlungen fiir
Schnittqualitat aufgrund der Metallstarke und des Typs auf Seite 229 und
in der XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit
Schneidtabellen) (809830).

238 809481 Betriebsanleitung XPR300




Richtige Auswahl der VerschleiBteile

Betrieb

Bei der XPR-Schneidanlage werden die gleichen VerschleiBteile fiir Schneidverfahren

in senkrechter Position (90-Grad-Winkel) und Fasenschneidverfahren eingesetzt. Dadurch entfillt
das Wechseln der VerschleiBteile, wenn Sie von einem Schneidverfahren in senkrechter Position
zu einem Fasenschneidverfahren libergehen oder umgekehrt. Sie miissen auBerdem auch

nicht mehr zwei verschiedene VerschleiBteile-Sets (Senkrecht- und Fasenschneiden) im Einsatz

haben und verwalten.

Eine Anleitung zur Auswahl von VerschleiBteilen (einschlieBlich der Teilenummern) nach Prozessart
und Metall sowie Informationen zur Installation von VerschleiBteilen finden Sie hier:

m  XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen)

(809830)

m Installation der VerschleiBteile auf Seite 140

Faktoren fiir die Schnittqualitat

Barthildung

m Bartbildung ist an einem heiBen Werksttick am wahrscheinlichsten. Der erste Schnitt von
vielen weist in der Regel am wenigsten Bartbildung auf. Ein Bart tritt mit zunehmender
Anzahl der Schnitte immer stérker auf.

m  Veranderungen beim Sekundérgasdurchfluss kdnnen sich bei Nichteisenmetallen
dramatisch auf die Bartbildung auswirken.

Problem

Ursache*

Losung

Durch geringe Schnittgeschwindigkeit
verursachter Bart ist bei unlegiertem Stahl
gréber, aber leichter zu entfernen.

Der Plasmalichtbogen kann dem Brenner
vorauseilen, wenn die
Brennergeschwindigkeit zu gering ist.

Brennergeschwindigkeit
erhohen.

Durch hohe Schnittgeschwindigkeiten
verursachter Bart ist bei unlegiertem Stahl
feiner, lasst sich jedoch nur schwer
entfernen.

Der Plasmalichtbogen kann hinter den
Brenner zurtickfallen, wenn die
Brennergeschwindigkeit zu hoch ist.

Brennergeschwindigkeit
verlangsamen.

* Abgenutzte oder beschiadigte VerschleiBteile konnen sporadisch Bart erzeugen.

Erzielen der gewiinschten Ergebnisse

In diesem Abschnitt der Betriebsanleitung erhalten Sie allgemeine Empfehlungen dazu,
wie Sie die Ergebnisse fur viele Prozesse optimieren kénnen.

Anweisungen zur Fehlerbeseitigung bestimmter Leistungsprobleme
finden Siehe Diagnose und Fehlerbeseitigung auf Seite 269.
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Allgemeine Empfehlungen fiir alle Prozesse

Beginnen Sie immer mit den Standardeinstellungen fiir das gewtiinschte Verfahren.
In den meisten Féllen kdnnen Sie mit den besten Ergebnissen rechnen, wenn Sie
die entsprechenden Standardeinstellungen zur Prozess-ID auswéhlen.

Falls Sie feststellen, dass eine Standardeinstellung angepasst werden muss, nutzen Sie
Offset- oder Override-Befehle, um den/die Ausgangswert(e) innerhalb der zuldssigen
Grenzen schrittweise zu verdndern. Siehe Prozess-ID-Offsets/Overrides auf Seite 235.

Der Brenner darf das Werksttick wéahrend des Schneidvorgangs nicht beritihren. Der
Kontakt mit dem Werkstiick kann die Brennerdiise und den Schutzschild beschédigen.
Auch Schéden an der Werksttickoberflache sind moglich.

Stellen Sie bei Verfahren in senkrechter Position sicher, dass der Brenner senkrecht
(im 90-Grad-Winkel) zum Werkstiick ausgerichtet ist.

Instabilitdt beim Antriebssystem und bei der Schienenbewegung beeintrachtigt die Stabilitat

der Brennerbewegung, was unregelmaBige Schnittmuster zur Folge hat. Fiihren Sie die
erforderlichen Reparatur- und Wartungsarbeiten am Antriebssystem und den Schienen
unbedingt regelmaBig durch.

Wie Sie dabei vorgehen miissen, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer Schneidanlage bzw. Ihres
Tisches enthalten ist.

Fiihren Sie alle Wartungsaufgaben fiir die Schneidanlage planmaBig durch.
Siehe Wartung auf Seite 245.

Empfehlungen fiir Schneidprozesse in senkrechter Position

Beginnen Sie immer mit den Standardeinstellungen fiirs Lochstechen, die fur die Starke
des entsprechenden Metalls vorgegeben sind.

Vermeiden Sie es, den nicht ausgerichteten Brenner ,ins Leere" zu ziinden.

Sie konnen den Schnitt an der Werksttickkante beginnen.

Vermeiden Sie Brennerausfahrten, bei denen der Brenner vom Werkstiick wegbewegt
und der Plasmalichtbogen gestreckt wird.

Befolgen Sie die folgenden Schritte, um die Ubertragung des Plasmalichtbogens nicht
zu unterbrechen:

o Beenden Sie jeden Schnitt so, dass der Plasmalichtbogen noch zum Werkstiick
Ubertragen wird. Siehe Automatischer Abfallfehlerschutz auf Seite 244.

a Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit, wenn Sie sich dem Schnittende néhern.

0 Stoppen Sie den Plasmalichtbogen, bevor das Stiick vollstdndig geschnitten ist (um das

AbschlieBen des Schnittes wihrend des Herunterfahrens zu erméglichen).

0 Den Pfad des Brenners zum Herunterfahren in den Abfallbereich programmieren.
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Empfehlungen fiir Lochstechprozesse

Um die Lochstech-Ergebnisse zu optimieren, befolgen Sie diese Empfehlungen:

Beginnen Sie immer mit den Standardeinstellungen fiirs Lochstechen der Starke
des zu stechenden Metalls.

Die Einfahrtsstrecke muss beim Lochstechen ungefahr der Starke des Metalls entsprechen.
Verwenden Sie beispielsweise bei Metall mit einer Starke von 50 mm eine Einfahrt von
50 mm.

Halten Sie die Brennerposition so lange tber der Schneidhdhe, bis dieser tber die Lache
geschmolzenen Metalls gefahren ist, die beim Lochstechen erzeugt wurde. Das Vermeiden
von Lachen geschmolzenen Materials minimiert Schaden am Schutzschild.

Die Unterwasser-Schneidtabellen sind nach Stromstarke sortiert. Sie befinden sich bei den
Schneidtabellen fur eisenhaltigen und legierten Stahl. Siehe die XPR Cut Charts Instruction
Manual (XPR-Betriebsanleitung mit Schneidtabellen) (809830).

Falls das Lochstechen am Werkstiick schwierig ist (wegen der Metallart oder -stérke):

0 Erhshen Sie den Lochstech-Sekundirgasdurchfluss (falls Inre CNC diese
Funktion bietet).

Dazu muss das Lochstech-Sekundérgas-Signal aktiviert sein. Wie Sie das
Lochstech-Sekundargas-Signal aktivieren, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang Ihrer CNC enthalten ist.

o Erfahrene Bediener kdnnen eine ,bewegte” oder ,fliegende” Lochstechtechnik
einsetzen.

Bei der ,bewegten” oder ,fliegenden* Lochstechtechnik beginnt die
Brennerbewegung direkt nach der Lichtbogeniibertragung und wéhrend
des Lochstechens. Setzen Sie diese Technik nur dann ein, wenn Sie
ein erfahrener Bediener sind. Andernfalls konnen Brenner,
Brennerhéhenverstellung oder andere Anlagenkomponenten beschadigt
werden.

a Wiahlen Sie ein Argon-Verfahren zur Lochstechunterstiitzung, um unlegierten Stahl bei
Stérken tUber 45 mm zu durchdringen.

Argon-unterstlitzte Prozesse sind bei den Gasanschlusskonsolen
CorePlus, VWI und OptiMix méglich.

XPR300
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Die Technologie zur Steuerung und Unterstiitzung des Lochstechens von Hypertherm kann
Probleme mit der zeitlichen Koordinierung und Brennerhéhe minimieren, die sich negativ auf
den Lochstechprozess auswirken kdnnen.

Technologie zur Lochstechsteuerung* und -unterstiitzung

Einstellungen zur = Der Bediener wihlt die Lochstechdauer (in Sekunden), die erforderlich ist,
Lochstechverzégerung um das Metall einer bestimmten Starke vollstéandig zu durchdringen.

= Der Bediener legt die Einstellung tiber die CNC oder
XPR-Webschnittstelle fest.

= Empfehlungen zur Auswahl der besten
Lochstechverzogerungs-Einstellung entnehmen Siehe XPR Cut Charts
Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen)

(809830).
Lochstech-Sekundargas- = Dieses Signal aktiviert die Lochstech-Sekundargasdurchfluss-Funktion.
Signal = Dieses Signal muss mithilfe des Plasma-Start-Befehls aktiviert werden.

Siehe Zustand ,Auf Start warten® (5) auf Seite 217. Informationen {iber
Befehle und Signale finden Sie im CNC Communication Protocol for the
XPR Cutting System (CNC-Kommunikationsprotokoll fiir die
XPR-Schneidanlage) (809810).

Lochstech-Sekundargas- = Wihrend des Lochstechens wird die Lochstech-Sekundargaseinstellung
durchfluss-Einstellung verwendet.

= Die Lochstech-Sekundargaseinstellung ist aktiv,
bis die Lochstechverzégerung endet.

= Die Lochstech-Sekundérgaseinstellung kann mittels Offset- oder
Override-Befehl geéndert oder deaktiviert werden.

* Wird auch als ,Sekundérgas-Lochstechdurchfluss* bezeichnet.
Empfehlungen fiir Markierungsprozesse

m  Setzen Sie Markierungs- und Schneidverfahren abwechselnd ein. Wird durchgehend
markiert, ohne zwischendurch zu schneiden, dann kann dies die Standzeit der
VerschleiBteile verkiirzen.

Empfehlungen fiir Fasenschneidprozesse

m  Richten Sie, wenn méglich, den Brenner beim Lochstechen senkrecht zum Werksttick
aus und neigen Sie diesen erst im Anschluss daran.

m  Wenn nétig, verlangsamen Sie die Neigungs-Winkelgeschwindigkeit.
m  Halten Sie einen Abstand von 2—3 mm zwischen Brenner und Werksttick ein.
m  Richten Sie sich bei der Auswahl der Schnittgeschwindigkeit nach der effektiven Stérke

des zu schneidenden Werkstiicks.

Mit der Technologie True Bevel™ liefert lhnen Hypertherm flexible
und anpassbare Fasen-Kompensations-Schneidtabellen oder
Prozessparametertabellen, bei denen die zentralen Einstellungen wie
Brennerhthe und Schnittgeschwindigkeit automatisch angepasst werden.
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Maximieren der Standzeit von VerschleiBteilen

LongLife-Prozesseinstellungen kénnen die Erosion an der Emitteroberflache der Elektroden
minimieren. Die folgenden Schritte finden mit LongLife-Elektrodenschutz automatisch statt:

a Gas- und Stromeinstellungen werden zu Beginn eines Schnitts automatisch erhéht.
o Gas- und Stromeinstellungen werden zum Ende eines Schnitts automatisch verringert.

Um maximal von den Vorteilen von Hypertherms Technologien LongLife und Arc Response
Technology zu profitieren, ziinden Sie den Brenner nicht ,ins Leere". Siehe Arc Response
Technology auf Seite 244.

Sie kénnen den Schnitt an der Werkstlickkante beginnen.

Verwenden Sie die Lochstecheinstellungen aus der Schneidtabellen-Datenbank.
Siehe Lochstechen auf Seite 225.

Um maximal vom automatischen Hypertherm-Abfallfehlerschutz (siehe Automatischer
Abfallfehlerschutz auf Seite 244) zu profitieren, wihlen Sie Prozesse mit
Schnittgeschwindigkeiten von maximal 3.560 mm/min.

Um das Risiko eines Totalausfalls eines VerschleiBteils bei Schnittgeschwindigkeiten
uber 3.560 mm/min zu minimieren, stets die folgenden Schritte beim Schneiden befolgen:

a Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit, wenn Sie sich dem Schnittende néhern.

O Legen Sie im Programm fest, dass die Brennerbewegung bis in den Abfallbereich
des Werksttick verlaufen soll.

Verwenden Sie, wenn mdglich, ,verkettete Schnitte”, sodass der
Brennerbewegungspfad von einem geschnittenen Teil in den néchsten
Schnitt Gbergeht. Dadurch minimieren Sie beim Schneiden mehrerer Teile
den Einsatz mehrerer Plasmastarts und -stopps, welche die Elektroden
beschadigen.

XPR300
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Arc Response Technology

Die Plasma-Stromquelle ist mit Choppern ausgestattet, die den Strom und die Belastung der
Lichtbogen-Spannung alle 33 Mikrosekunden (30 Kilohertz) erfassen, sodass die Anlage nahezu
in Echtzeit Ereignisse am Brenner wéhrend des Schneidbetriebs erkennen und auf diese reagieren
kann.

Dank der Arc Response Technology kann die XPR-Schneidanlage auf bestimmte Ereignisse
am Brenner, welche die Standzeit der VerschleiBteile beeintrachtigen oder sogar den Brenner
beschadigen kdnnen, reagieren.

Automatischer Brennerschutz

Wenn VerschleiBteile bei hohen Stromeinstellungen einen Totalausfall erleiden (durchbrennen),
kann dies den Brenner beschadigen. Dieser Schaden kann entweder durch Lichtbogenschaden
oder geschmolzenes Kupfer und/oder Messing, das in die Kihimittelleitungen des Brenners
gelangt, verursacht werden.

Wenn ein Totalausfall von VerschleiBteilen auftritt, kdnnen die Chopper dieses Ereignis von Anfang
an durch die elektromagnetischen Stérungen (EMI) oder am Muster der Schwankungen der
Stromversorgung des Brenners erkennen. Die Chopper reagieren schnell, um die Anlage
anzuhalten und Schiaden am Brenner zu vermeiden. Die Elektrode brennt zwar trotzdem durch, und
andere VerschleiBteile konnen ebenfalls beschéadigt werden, doch der Totalausfall am Brenner wird
vermieden.

Automatischer Abfallfehlerschutz

Die LongLife-Technologie sorgt fiir einen kontrollierten Stopp des Stroms und Gasdrucks, um die
Elektrode bei Schneidverfahren fiir unlegierten Stahl zu schonen und das Verkiirzen der Standzeit
zu vermeiden. Die haufigste Ursache unkontrollierter Stopps (Abfallfehler) sind Schnitte am
Werkstiick, die nicht erfolgreich durchgefiihrt werden kénnen. Kann der Schnitt am Werksttick
nicht abgeschlossen werden, dann wird der Lichtbogen gestreckt, bis er schlieBlich als Folge
des Abfallfehlers plétzlich erlischt, was die Standzeit der VerschleiBteile drastisch verkurzt.
Haufige Ursachen fir Abfallfehler:

m  Fehler bei Lochausfahrten

m  Bewegung lber die Werkstilickkante hinaus
Die Schneidanlage kann einen Abfallfehler erkennen, bevor der Lichtbogen plétzlich erlischt, und
schnell darauf reagieren, damit ein kontrollierter Stopp der Stromversorgung und des Gasdrucks

durchgefiihrt werden kann. Dadurch kann die Standzeit der Elektrode wesentlich verlangert werden,
besonders bei Schnittgeschwindigkeiten unter 3.560 mm/min.
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Ubersicht

Schneidanlagen von Hypertherm werden fiir einen langjahrigen Betrieb, selbst unter harten
Bedingungen, entwickelt. Um mdglichst lange von der optimalen Leistung der Schneidanlage
zu profitieren, die Betriebskosten zu minimieren und die Standzeit der Schneidanlage zu
maximieren, miissen alle Wartungsvorgédnge und planméBigen Wartungen eingehalten werden.

Wenden Sie sich bei Fragen zur Wartung lhrer Schneidanlage bitte
an lhren Schneidanlagen-Héndler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm. Die Kontaktdaten lhrer regionalen
Geschaftsstelle finden Sie nach Auswahl lhrer Sprache auf der Seite
.Kontakt" unter www.hypertherm.com.

In diesem Abschnitt werden die Wartungsschritte beschrieben, die taglich vor dem Einsatz
der Anlage durchgefiihrt werden miissen.

m  Anweisungen zur vorbeugenden Wartung (z. B. wéchentliche, monatliche und jahrliche
Wartungsaufgaben) entnehmen Sie bitte dem XPR Preventative Maintenance Program
(PMP) Instruction Manual (Handbuch zum vorbeugenden Wartungsprogramm fiir
XPR-Anlagen) (809490).

m  Tipps zur Diagnose und Fehlerbeseitigung von Leistungsproblemen entnehmen Sie bitte
Diagnose und Fehlerbeseitigung auf Seite 269.

m Technische Zeichnungen der Leiterplatten (printed circuit board, PCB) und LED-Stellen
finden Sie unter Informationen zu Leiterplatten auf Seite 364.

Eine Liste mit vorbeugenden Wartungsschritten finden Sie in Tabelle 33
auf Seite 246. Die Durchfiihrung wird im XPR Preventative Maintenance
Program (PMP) Instruction Manual (XPR-Anleitung zum Programm fiir
vorbeugende Wartung (PMP)) (809490) erliutert.
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Wartungsaufgaben, die téglich, wéchentlich und alle zwei Monate erforderlich sind,
kdnnen fur gewohnlich durch den Bediener durchgefiihrt werden. Aufgaben, die
monatlich, halbjahrlich und jéhrlich anfallen, miissen normalerweise von qualifiziertem
Wartungspersonal durchgefiihrt werden.

Tabelle 33 — Uberpriifung, vorbeugende Wartung und Reinigungsaufgaben

Alle

Wartungsaufgabe oder -handlung Taglich Wochentlich Monatlich 6 Monate

Eingangsdriicke Uberpriifen X

Alle Luftfilter Uberprifen

Kuhlmittel-Fullstand und -Zustand tberprifen

O-Ringe Uberpriifen und schmieren

XX | X[ X

Wasserleitung und Brennerkorper tberpriifen

Schlduche, Kabel und Leitungen tberpriifen X

Auf Gasundichtigkeiten testen X

KuhImitteldurchfluss tiberprifen X

Innenreinigung der Plasma-Stromquelle

Schiitze Uberprifen

Pilotlichtbogenrelais tiberpriifen

Kiihlmittelsystem tberpriifen

Kihlmitteldurchfluss-Test durchfiihren

Gasleitungsanschliisse tberpriifen

Schléduche tberpriifen

Kabel Uberpriifen

Schutzleiter-Anschlusse tberpriifen

X X[ X[ X[ X[ X|X|X]|X]| X

Verbindung vom Tisch-zum-Werksttick Gberprifen

Kihlmittel und Kiihimittelfilter ersetzen,
Pumpensieb und Kiihimittel-Absperrventil X
reinigen und Uberprifen
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Tagliche Uberpriifung durchfiihren

Die folgenden Aufgaben miissen taglich vor dem Betrieb der Anlage durchgefiihrt werden:

Gasdruckregler tberpriifen auf Seite 249

Schildwasserregler tiberpriifen (falls vorhanden) auf Seite 249

Anschlusse und Fittings tUberprifen auf Seite 250

VerschleiBteile, Brenner und Brenneranschlussbuchse tberpriifen auf Seite 251

Brennerschlauchpaket tiberpriifen auf Seite 256
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Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen

& WARNUNG

-0
? \ Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die

K_/\ Landern miissen die jeweiligen nationalen und ortlichen
SicherheitsmaBnahmen befolgt werden.

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Stromversorgung getrennt werden.

Der Netztrennschalter muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN, bis alle
Installations- bzw. Wartungsschritte abgeschlossen sind.

In den USA muss eine Sperr-/Energieabschaltung (,Lockout/Tagout*)
,@: @ verwendet werden, bis die Installation bzw. Wartung beendet ist. In anderen

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

’e
a.

& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit &uBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

& WARNUNG

MASCHINENBEWEGUNGEN KONNEN ZU VERLETZUNGEN FUHREN

Der Endverbraucher und der Schneidanlagen-Anbieter sind flr ausreichenden Schutz
gegen die Gefahr bewegter Teile dieser Schneidanlage verantwortlich.

Lesen und befolgen Sie die durch den Schneidanlagen-Anbieter bereitgestellte
Betriebsanleitung.

Weitere Sicherheitshinweise finden Sie im Safety and Compliance Manual (Handbuch fiir
Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).
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Im Rahmen der in diesem Abschnitt beschriebenen Vorgange missen Sie haufig die
Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Ein sicheres Vorgehen bietet das
folgende Verfahren.

Bevor Sie die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen, bringen
Sie die Schneidanlage an den Rand des Schneidtischs und heben Sie die
Brennerhthenverstellung bis zum oberen Anschlag an. Dadurch haben
Sie einen besseren Zugang zum Brenner und zu den VerschleiBteilen.

1. Netzschalter in die Position AUS (OFF) stellen.

2. Ist die Stromversorgung der Schneidanlage nicht fest eingebaut, dann trennen Sie das
Hauptnetzkabel vom Stromnetz. Ist die Stromversorgung der Schneidanlage jedoch fest
eingebaut, dann kdnnen Sie das Hauptnetzkabel nicht vom Netz trennen.

Selbst wenn Sie die Schneidanlage vom Netz trennen, kénnen Sie einen
schweren elektrischen Schlag erleiden, solange die Plasma-Stromquelle
an eine Stromversorgung angeschlossen ist. Gehen Sie mit duBerster
Vorsicht vor, wenn Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten an einer
Schneidanlage durchfiihren, die an das Stromnetz angeschlossen ist.

3. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle,
Gasanschlusskonsole oder Brenneranschlusskonsole nicht leuchtet.

Gasdruckregler iiberpriifen

Bevor Sie mit dem Schneiden beginnen, miissen die Regler fur die Gasversorgung

uberpriift werden. Vergewissern Sie sich, dass die Druckwerte und Durchflussmengen

fur die Gasversorgung im empfohlenen Bereich liegen. Siehe Tabelle 8 auf Seite 45. Bei Bedarf die
Druckregler abgleichen.

Schildwasserregler iiberpriifen (falls vorhanden)

Falls Inre Schneidanlage Wasser als Schutzschildflissigkeit einsetzt, Uberpriifen Sie die
Schildwasser-Einstellungen, bevor Sie mit dem Schneiden beginnen. Vergewissern Sie sich,

dass der Wasserdruck und die Durchflussmenge im empfohlenen Bereich liegen. Siehe Tabelle 10
auf Seite 51. Der Druckregler an der Gasanschlusskonsole kann nicht verstellt werden. Falls Sie
einen Regler an der Wasserversorgung haben, miissen Sie bei Bedarf an diesem Regler justieren.
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Anschliisse und Fittings iiberpriifen

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248.

2. Alle Schlauche, Kabel und Leitungen, die Anlagenkomponenten miteinander verbinden,
Uberpriifen. Halten Sie Ausschau nach:

m  Knicken
m  Rissen

m  Schnitten
m  Fransen

m Beulen oder Blasen

3. Tauschen Sie alle Schlauche, Kabel oder Leitungen aus, die beschadigt sind oder starken
VerschleiB aufweisen.

Weiterfiihrende Informationen zum Vorgehen finden Sie unter Installation
auf Seite 73.

4. Alle Fittings, mit denen Schlauche, Kabel und Leitungen angeschlossen werden, tberpriifen:

a. Ziehen Sie alle losen Verbindungen fest, aber nicht zu fest an.

Siehe Tabelle 12 auf Seite 52 fur Drehmoment-Spezifikationen.

b. Falls ein Fitting beschadigt ist oder starken VerschleiB aufweist, bestellen Sie gleich ein
entsprechendes Schlauch-, Kabel- oder Leitungs-Set als Ersatz. Ersatzteilsets sind bei
Hypertherm erhéltlich.

Einzelne Fittings fiir externe Schlduche, Kabel und Leitungen lassen sich
nicht auswechseln. Falls ein duBeres Fitting ein Problem aufweist, miissen
Sie als Ersatz gleich ein entsprechendes Schlauch-, Kabel- oder
Leitungs-Set (mit eingebautem Fitting) bestellen.

Einige Schlauchfittings innerhalb der Plasma-Stromquelle kénnen
ausgetauscht werden. Teile-Nummern und Spezifikationen finden Sie
unter Ersatzteilliste auf Seite 375.

5. Vergewissern Sie sich, dass die Schlauche, Kabel und Leitungen wéhrend der
Brennerbewegung und des Anlagenbetriebs nicht verdreht oder geknickt werden.
Bei Bedarf korrigieren.

6. Bevor Sie die Schneidanlage einschalten, missen alle Kontroll- und Wartungsaufgaben
abgeschlossen werden.
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VerschleiBiteile, Brenner und Brenneranschlussbuchse iiberpriifen

Brenner und Verschleifiteile demontieren

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248.

2. Die Brenner-Kupplungsmutter I6sen, um den Brenner von der Brenneranschlussbuchse
zu |6sen.

Brenner und VerschleiBteile konnen hei sein. Zum Schutz der Hande,
Handschuhe tragen.

3. Brenner und Brenneranschlussbuchse auf eine Flache legen, die folgende Eigenschaften erfiillt:

m  Sauber
m  Trocken
m  Olfrei

4. Schutzkappe gegen den Uhrzeigersinn aufschrauben, um den Schutzschild zu 16sen
und zu entfernen.

5. Disen-Brennerkappe gegen den Uhrzeigersinn drehen, um Diise und Wirbelring zu |6sen
und abzunehmen.

6. Die Elektrode mit dem VerschleiBteilwerkzeug (104119) oder dem Drehmomentwerkzeug fiir
Elektroden (429013) gegen den Uhrzeigersinn drehen. Die Elektrode ausbauen.

7. VerschleiBteile auf eine Flache legen, die folgende Eigenschaften erfiillt:

m  Sauber
m  Trocken
m  Olfrei

VerschleibBteile iiberpriifen

1. Fuhren Sie die folgenden Vorgédnge aus, bevor Sie fortfahren:
a. Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248
b. Brenner und VerschleiBteile demontieren auf Seite 251

2. Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schiaden oder VerschleiB. Welche Schritte zur
Uberpriifung Sie ausfiihren mussen, entnehmen Sie bitte Tabelle 34 auf Seite 252.
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Tabelle 34 — Schritte zur Uberpriifung von VerschleiBteilen

Priifen

Suchen nach

GegenmaBnahmen

Schutzkappe

VerschleiB oder fehlendes Material
Rissen

Geschmolzenes, zerfressenes oder
fehlendes Material

Beschadigte O-Ringe

Schutzkappe austauschen.

Geschmolzenes Material anhéngig

Ist die Schutzkappe nicht beschadigt, dann
konnen Sie einfach das geschmolzene Material
entfernen.

Sind Schéden vorhanden, Schutzkappe
austauschen.

Trockene O-Ringe

Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.

Schutzschild

Mittlere Offnung ist nicht mehr rund
Beschéadigte O-Ringe

Schutzschild austauschen.

UbermaBig geschmierte O-Ringe

Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch
Uberschissiges Schmierfett entfernen.

Trockene O-Ringe

Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.

Diisen-Brennerkappe

Beschadigung

Schlechte Schnittqualitat nach dem
Ersetzen anderer VerschleiBteile

Beschéadigte O-Ringe

Dusen-Brennerkappe austauschen.

Trockene O-Ringe

Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.

VerschleiB oder fehlendes Material
Verstopfte Gasoffnungen

Mittlere Offnung ist nicht mehr rund
Beschadigte O-Ringe

Diise austauschen.

UbermiBig geschmierte O-Ringe

Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch
Uberschissiges Silikonschmiermittel entfernen.

Trockene O-Ringe

Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.
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Priifen Suchen nach GegenmaBnahmen

Wirbelring Abplatzern oder Rissen Wirbelring austauschen.
Verstopfte Gasoffnungen
Beschadigte O-Ringe

Staub oder Verschmutzung Staub oder Verschmutzungen mit Druckluft
entfernen.

Bei Beschadigung Wirbelring austauschen.

UbermaBig geschmierte O-Ringe | Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch
uberschissiges Silikonschmiermittel entfernen.

Trockene O-Ringe Eine dunne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.
Elektrode Beschadigte O-Ringe Elektrode austauschen. Die Elektrode mit dem

Drehmomentwerkzeug fur Elektroden
({E:m»l:) (42901 3) korrekt festziehen.

UbermaBig geschmierte O-Ringe | Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch
Uberschissiges Schmierfett entfernen.

Trockene O-Ringe Eine dunne Schicht Silikonschmiermittel
(027055) auf die trockenen O-Ringe
auftragen.

Emitterabnutzung Ersetzen Sie Elektrode und Duse.

Hinweise zur Erkennung von Die Elektrode mit dem Drehmomentwerkzeug

Emitterabnutzung finden Sie unter | fur Elektroden (429013) korrekt festziehen.

Emitterabnutzung erkennen auf
Seite 258.

Muss eine Elektrode wegen Emitterabnutzung ausgetauscht werden,
dann tauschen Sie stets gleich die Diise mit aus.

3. Anweisungen zum Austausch von VerschleiBteilen finden Siehe die Installation der
VerschleiBteile auf Seite 140.

4. Reinigen Sie die VerschleiBteile, die nicht ausgetauscht werden mussen:
a. Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch die Innen- und AuBenflachen sauber wischen.
b. Etwaig verbleibenden Schmutz mit Druckluft von inneren und duBeren Oberflachen

entfernen.

An der Disen-Brennerkappe kann Schmutz haften bleiben.
Sorgfaltig reinigen.

c. Verwenden Sie sauberes Wasser, falls die VerschleiBteile mit Wasser abgewaschen
werden sollen. Verwenden Sie zum Einweichen oder Abspiilen frisches Leitungswasser.
Niemals Wasser von einem Schneidtisch zum Abwaschen von VerschleiBteilen
verwenden. Schneidtischwasser enthélt Partikel, welche die VerschleiBteile beschadigen
kdnnen.

d. Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel (027055) auf alle trockenen O-Ringe auftragen.
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Die O-Ringe sollten schon gldnzen. Zu viel Schmiermittel kann den
Gasdurchfluss blockieren. Uberschiissiges Schmiermittel entfernen.

5. Bevor Sie die Schneidanlage mit Strom versorgen, montieren Sie die folgenden Komponenten:
m  VerschleiBteile am Brenner Siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140.

m Brenner in der Brenneranschlussbuchse Siehe Installation des Brenners in die
Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Brenner iiberpriifen

1. Fuhren Sie die folgenden Vorgéange aus, bevor Sie fortfahren:
a. Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248

b. Brenner und VerschleiBteile demontieren auf Seite 251

2. Brenner auf folgende Punkte untersuchen:

m  Schiden oder starker Verschlei3 an den
externen O-Ringen, die sich vorne am
Brenner befinden

m  Schéaden oder starker VerschleiB
an den internen O-Ringen, die sich
hinten am Brenner befinden

m  Trockene O-Ringe
m  UbermiBig geschmierte O-Ringe
m  Risse am Brennerkorper

m  Risse am Brennerisolator

3. Alle beschédigten oder stark verschlissenen hinten am Brenner
O-Ringe austauschen.

Brennerumbausétze sind bei Hypertherm erhaltlich.
Siehe Vorbeugende-Wartung-Sets auf Seite 416 der Ersatzteilliste.

4. Sollten Sie Risse am Brennerkorper oder Brennerisolator feststellen, tauschen Sie den
gesamten Brennerkdrper aus. Siehe Installation des Brenners in die Brenneranschlussbuchse
auf Seite 142.

5. Tauschen Sie das Brenner-Wasserrohr aus, falls Sie LochfraB oder Knicke vorfinden.
Siehe Wasserrohr austauschen auf Seite 257.
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6. Den Brenner reinigen und schmieren, Abb. 61 — Die inneren und duBeren
falls kein Austausch erforderlich ist: Oberflachen des Brenners abwischen

a. Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch
die Innen- und AuBenflichen sauber wischen.
Siehe Abb. 61.

b. Etwaig verbleibenden Schmutz mit
Druckluft von inneren und duBeren
Oberflachen entfernen.

Fur die schwer zuganglichen innen
liegenden Oberflachen kann ein
Wattestédbchen verwendet werden. Es dirfen jedoch
keine Baumwollfasern im Brenner zuriickbleiben.

¢. Eine diinne Schicht Silikonschmiermittel (027055) auf alle O-Ringe, die nicht ausgetauscht
werden missen und trocken erscheinen, auftragen.

Die O-Ringe sollten schén glédnzen. Zu viel Schmiermittel kann den
Gasdurchfluss blockieren. Uberschiissiges Schmiermittel entfernen.

7. Bevor Sie die Schneidanlage mit Strom versorgen, montieren Sie die folgenden Komponenten:
m  VerschleiBteile am Brenner Siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140.

m Brenner in der Brenneranschlussbuchse Siehe Installation des Brenners in die
Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Brenneranschlusshuchse iiberpriifen

1. Fihren Sie den folgenden Vorgang aus, bevor Sie fortfahren:

a. Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248

2. Die Brenneranschlussbuchse tberpriifen. Halten Sie Ausschau nach:

m  Schnitten, Einschnitten,
Schiaden oder starkem Der O-Ri ‘o
VerschleiB am O-Ring auf der er mring aut aer
Brenneranschluss-

Brenneranschlussbuchse buchse
Der O-Ring auf der

Brenneranschlussbuchse I
bendtigt kein
Schmiermittel. Der O-Ring
dient nur als Staubschutz. ﬂ:ﬂ:ﬂ@ -E-
m  Rissen im Gehiuse der = —

Brenneranschlussbuchse

0]

0

3. Bei Beschéadigung oder starkem VerschleiB O-Ring austauschen.

Brennerumbausétze sind bei Hypertherm erhaltlich. Siehe
Vorbeugende-Wartung-Sets auf Seite 416 der Ersatzteilliste.
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4. Sollten Sie Risse am Brennerkorper oder Brennerisolator feststellen,
tauschen Sie die gesamte Brenneranschlussbuchse aus. Siehe Installation des Brenners in die
Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

5. Die Brenneranschlussbuchse reinigen, falls kein Austausch erforderlich ist:
a. Mit einem sauberen, fusselfreien Stofftuch die Innen- und AuBenflachen sauber wischen.

b. Etwaig verbleibenden Schmutz mit Druckluft von inneren und duBeren Oberflachen
entfernen.

Fur die schwer zuganglichen innen liegenden Oberflichen kann ein
Wattestédbchen verwendet werden. Es diirfen jedoch keine
Baumwollfasern im Brenner zurtickbleiben.

6. Bevor Sie die Schneidanlage mit Strom versorgen, achten Sie darauf, dass folgende
Komponenten montiert sind:

m  VerschleiBteile am Brenner. Siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140.

m  Brenner in der Brenneranschlussbuchse. Siehe Installation des Brenners in die
Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Brennerschlauchpaket iiberpriifen

Bevor Sie mit dem Schneiden beginnen, muss das Brennerschlauchpaket tberpriift werden.
Halten Sie nach Schaden oder Abnutzung Ausschau.

m  Achten Sie darauf, ob Knicke, Risse, Schnitte oder starker Verschlei vorhanden sind.
Brennerschlauchpaket ersetzen, falls diese Bedingungen festgestellt werden.

m  Vergewissern Sie sich, dass alle Verbindungen zwischen Brenner und
Brennerschlauchpaket fest sind. Ziehen Sie alle losen Verbindungen fest, aber nicht
zu fest an. Verwenden Sie kein Werkzeug zum Festziehen dieser Verbindungen.

m Falls Sie eine Stromschiene haben, die Schldauche, Kabel und Leitungen unterstiitzt,
uberpriifen Sie deren Position und Verlauf in der Schiene. Halten Sie Ausschau nach
Hinweisen darauf, dass die Schlduche, Kabel und Leitungen wahrend des Betriebs ihren
vorgeschriebenen Biegeradius tiberschreiten. Siehe Anforderungen an Biegeradien fiir
Schlauche, Kabel und Leitungen auf Seite 62.

m Falls Sie davon ausgehen, dass Knicke, Biegungen oder Verdrehungen vorliegen,
korrigieren Sie dies.
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Wasserrohr austauschen

& WARNUNG

j ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Vor der Durchfiihrung von Installations- und Wartungsarbeiten muss die
Stromversorgung getrennt werden.

t Der Netztrennschalter muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN, bis alle
’ @: Installations- bzw. Wartungsschritte abgeschlossen sind.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
S Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Fihren Sie die folgenden Vorgéange aus, bevor Sie fortfahren:
a. Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248

b. Brenner und VerschleiBteile demontieren auf Seite 251

2. Bauen Sie das Wasserrohr aus dem Brenner aus.

3. Den O-Ring auf dem Ende des Wasserrohrs tiberpriifen:

a. Bei Beschadigung oder starkem VerschleiB O-Ring austauschen.

Brennerumbausétze sind bei Hypertherm erhaltlich. Siehe
Vorbeugende-Wartung-Sets auf Seite 416 der Ersatzteilliste.

b. Wenn die O-Ringe trocken sind, diinne Schicht Silikonschmiermittel (027055) auftragen.

Der O-Ring sollte schon glanzen. Zu viel Schmiermittel kann die
Wasserrohrbeweglichkeit einschrianken. Uberschiissiges Schmiermittel
entfernen.
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4. Ein Wasserrohr in den Brenner einbauen.

Bei ordnungsgeméaBer Montage kann das Wasserrohr locker scheinen.
Die Seitwértsbewegung durch einen lockeren Anschluss verschwindet
nach Montage der Elektrode.

5. Bevor Sie die Schneidanlage mit Strom versorgen, montieren Sie die folgenden Komponenten:
m VerschleiBteile am Brenner. Siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140.

m  Brenner in der Brenneranschlussbuchse. Siehe Installation des Brenners in die
Brenneranschlussbuchse auf Seite 142.

Emitterabnutzung erkennen

An der Emitterabnutzung kann man sehen, wann die Elektrode ausgetauscht werden muss.
Die Emitterabnutzung kann anhand der Breite, der Tiefe und des Erscheinungsbilds des
Einbrands an der Elektrode beschrieben werden. Die Anzahl von Starts und die
Lichtbogeneinschaltzeit kénnen sich auf die Emitterabnutzung auswirken.

Emitterabnutzung kann zur Verschlechterung der Schnittqualitét fiihren. Es héngt von lhren
Anforderungen an die Schnittqualitdt ab, wann die Elektrode ausgetauscht werden muss.

Muss eine Elektrode wegen Emitterabnutzung ausgetauscht werden,
dann tauschen Sie stets gleich die Diise mit aus. Die Elektrode mit dem
Drehmomentwerkzeug fiir Elektroden (429013) korrekt festziehen.

Die folgenden Richtlinien zur Beurteilung der Emitterabnutzung gelten fiir Elektroden
mit Hafnium-Emitter.

Die Vorderseite einer neuen Elektrode sieht glanzend und glatt aus (Abb. 62).

258 809481 Betriebsanleitung XPR300



Wartung

Abb. 62 — Vorderseite einer neuen Elektrode
(beachten Sie den Hafnium-Emitter und den Einbrand an der Elektrode)

Vorderseite der Elektrode

« Hafnium-Emitter

Einbrand an der Elektrode

Wenn der Durchmesser des Einbrands an der Elektrode gréBer ist als das Hafnium (Abb. 63),
ersetzen Sie Elektrode und Diise.

Abh. 63 — Breiter Einbrand an der Elektrode, tiber das Hafnium hinaus
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Ganz allgemein gilt: Uberschreitet die Einbrandtiefe an der Elektrode die folgenden Richtwerte,
ersetzen Sie Elektrode und Dise.

Elektroden- Ersetzen bei
Stromstarke Einbrandtiefe*

Beschreibung

<130A 21 mm Elektroden mit weniger als 130 A sollten in der Regel ab
einer Einbrandtiefe von 1 mm ausgetauscht werden.
2130Aund 21,25 mm Elektroden ab 130 A und unter 220 A sollten in der Regel ab
<220A einer Einbrandtiefe von 1,25 mm ausgetauscht werden.
2 220A 21,5 mm Elektroden ab 220 A sollten in der Regel ab einer Einbrandtiefe von
1,5 mm ausgetauscht werden.

* Je nach lhren Anforderungen an die Schnittqualitét kann es notwendig sein, die Elektrode bei
einer geringeren oder hdheren Einbrandtiefe auszutauschen als in obigen Richtlinien angegeben.

Informationen dariiber, wie die Einbrandtiefe an der Elektrode gemessen
wird, finden Siehe Messen der Einbrandtiefe an einer Elektrode auf
Seite 261.

Wenn Sie einen asymmetrischen Einbrand mit ungleichmaBigem Rand und eine raue Oberflache
an der Vorderseite der Elektrode feststellen (Abb. 64), ersetzen Sie Elektrode und Diise.

Abb. 64 — Asymmetrischer Einbrand mit ungleichmaBigem Rand und raue Oberflache an der
Vorderseite der Elektrode

Muss eine Elektrode wegen Emitterabnutzung ausgetauscht werden,
dann tauschen Sie stets gleich die Diise mit aus.
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Messen der Einbrandtiefe an einer Elektrode

1. Fuhren Sie die folgenden Vorgéange aus, bevor Sie fortfahren:
a. Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248

h. Brenner und VerschleiBteile demontieren auf Seite 251

2. Messen Sie mit einer geeigneten Einbrandtiefenlehre die Einbrandtiefe an der Elektrode.
Siehe Abb. 65 auf Seite 261.

Eine geeignete Einbrandtiefenlehre ist bei Hypertherm erhaltlich. Siehe
Sonstige VerschleiB- und Brennerteile auf Seite 407 der Ersatzteilliste.

Abb. 65 — Messen Sie die Einbrandtiefe an der Elektrode mit einer geeigneten Einbrandtiefenlehre.

.
H; @[jﬁi Vertiefung %
i

Elektrode
(nicht maBstabsgetreu)

wenn sie beschadigt ist

Lehrenspitze (004629) ersetzen, /Q

I
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Wartung des Kiihimittelsystems

Wenn Sie die CNC darauf hinweist, dass der Kuhimittel-Fillstand niedrig ist siehe Codes bei
niedriger Kiihimittel-Durchflussmenge (540-542) auf Seite 330, trennen Sie den Strom zur
Schneidanlage und fiillen Sie den Kuhimitteltank sofort auf.

& WARNUNG

KUHLMITTEL KANN HAUT UND AUGEN REIZEN UND BEI VERSCHLUCKEN
SCHADLICH ODER TODLICH SEIN

Propylenglykol und Benzotriazol kénnen Haut und Augen reizen und bei Verschlucken
schédlich oder tédlich sein. Bei Kontakt mit Haut oder Augen griindlich mit Wasser
ausspulen. Bei Verschlucken sofort den Arzt aufsuchen.

& HINWEIS

DURCH EINEN ZU NIEDRIGEN KUHLM_ITTEL-FULLSTAND KONNEN DIE SCHNEIDANLAGE
UND DIE KUHLMITTELPUMPE BESCHADIGT WERDEN

Schneidanlagen niemals in Betrieb nehmen, wenn Ihnen ein niedriger Kiihimittel-Fillstand angezeigt
wird. Wenn die Schneidanlage ohne oder mit nur wenig Kiihimittel betrieben wird, kann es zu
betréchtlichen Schaden an der Schneidanlage und der Kiihimittelpumpe kommen.

Wenn lhre Kiihimittelpumpe beschadigt ist, muss sie unter Umsténden ausgetauscht werden.

& HINWEIS

KFZ-FROSTSCHUTZMITTEL KONNEN DAS BRENNERKUHLSYSTEM BESCHADIGEN

Niemals KFZ-Frostschutzmittel anstelle von Hypertherm-KihImittel verwenden. Frostschutzmittel
enthélt Chemikalien, die das Brennerkiihlsystem beschédigen kénnen.

A HINWEIS

DIE SCHNEIDANLAGE KANN DURCH DAS FALSCHE KUHLMITTEL BESCHADIGT WERDEN

Die Schneidanlage kann durch das falsche Kihimittel beschadigt werden. Siehe Anforderungen an
KihImittel auf Seite 54.
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Kiihimittel-Gesamtvolumen fiir lhre Schneidanlage schatzen

Das Fassungsvermogen des Kiihimitteltanks einer XPR-Schneidanlage betragt 22,7 bis 45 Liter.

Eine Schneidanlage mit langeren Schlduchen erfordert mehr Kiihimittel als eine Schneidanlage
mit kurzen Schlduchen.

Berechnen Sie das Kiihimittel-Gesamtvolumen fiir Ihre Schneidanlage folgendermaBen:
Geschatztes Gesamtvolumen in Litern:

Lange der Leitungen (in Metern) zwischen

Plasma-Stromquelle und _ Geschatztes Gesamtvolumen

Gasanschlusskonsole an lhrer ~ (in Litern)
Schneidanlage

26 + 02534 X

Siehe Kuhlmittelbefiillung auf Seite 205.

Kiihimittel komplett austauschen

Der Einsatz von altem Kiihimittel kann den Kihimitteldurchfluss beeintrachtigen, was zu hheren
Brennertemperaturen fiihrt, die die Standzeit der VerschleiBteile verkiirzen.

Hypertherm empfiehlt, dass Sie das Kuhimittel mindestens alle sechs Monate im Rahmen lhrer
regelmaBigen vorbeugenden Wartung komplett austauschen. Unter Umstanden muss dies haufiger
geschehen, z. B. aufgrund von Umgebungsbedingungen einschlieBlich Partikeln in lhrem Kiihimittel
bzw. bei Diagnosecodes, die auf Kiihimittelprobleme hinweisen.

Anweisungen zur vorbeugenden Wartung (z. B. wéchentliche, monatliche
und jahrliche Wartungsaufgaben) entnehmen Sie dem XPR Preventative
Maintenance Program (PMP) Instruction Manual (XPR-Anleitung zum
Programm fiir vorbeugende Wartung (PMP)) (809490).

Das Auffillen des Kuihimitteltanks, wenn der Kuihimittel-Fullstand niedrig ist, ist nicht das Gleiche,
wie das Austauschen des Kiihimittels. Dazu muss das KiihIimittel restlos entfernt werden, um das
Kihlmittelsystem zu spdlen.

Die folgenden Schritte erlautern, wie das alte Kiihimittel restlos entfernt werden kann. Fiillen
Sie die Schneidanlage erst dann mit neuem Kiihimittel auf, wenn Sie das alte Kuihimittel restlos
entfernt haben.

Das Vorgehen zur Kuhimittelbefiillung finden Sie unter Kuhimittelbefiillung
auf Seite 205.
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Altes Kiihimittel restlos aus dem Kiihimittelsystem entfernen

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 248.

2. Die rechte AuBenplatte von der Plasma-Stromquelle abnehmen (jene Platte, die sich von lhnen
aus rechts befindet, wenn Sie auf das Gerit schauen).

Die Platte wird durch M6-Schrauben (Innensechskant, 10 mm) fixiert.

3. Altes Kuihimittel aus dem Kiihimitteltank entfernen:

a. Einen Schlauch mit 3/8 Zoll Innendurchmesser am Ventilausgang an der Unterseite des
Tanks befestigen.

b. Das andere Ende des Schlauchs in einen leeren Behdlter legen.

Einen Behalter verwenden, der ungefidhr das gesamte Kithimittelvolumen
Ihrer Schneidanlage aufnehmen kann.

¢. Das Ventil am Boden des Tanks 6ffnen.

d. Den Deckel der Tankeinfill6ffnung abschrauben, damit das Kihlmittel aus dem Tank
abflieBen kann.
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4. Altes Kiuihimittel aus dem Warmetauscher entfernen:

a. Der Schlauch mit 3/8 Zoll Innendurchmesser muss dazu am Ventilausgang an der
Unterseite des Tanks befestigt sein, und das andere Ende des Schlauchs muss sich
im Behilter befinden.

&

Rot

b. Entfernen Sie den Kiihimittelriicklaufschlauch (rotes Band) von der Riickseite der
Plasma-Stromquelle.

¢. An den Kuhimittelrticklaufschlauch-Anschluss an der Rickseite der Plasma-Stromquelle,
wo zuvor der Kiihlmittelriicklaufschlauch (rotes Band) befestigt war, jetzt Druckluft
(maximal 6,89 bar) anschlieBen.

d. Mit der Druckluft nun maximal 30 Sekunden lang das gesamte Kiihimittel in den Tank und
ins Filtergehduse zurtickblasen.

Die Anlagenkomponenten benétigen Kihimittel, um drehende Flachen zu
schmieren. Wird die Druckluft langer als 30 Sekunden durch die Anlage
geblasen, kann dadurch das zum Schmieren erforderliche Kuihimittel
entfernt werden.
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e. SchlieBen Sie das Ventil am Boden des Tanks und trennen Sie den 3/8-Zoll-Schlauch
vom Auslass ab.

Den 3/8-Zoll-Schlauch nicht in der Plasma-Stromquelle aufbewahren.

f. Den KihImittelriicklaufschlauch (rotes Band) nicht wieder an die Riickseite der
Plasma-Stromquelle anbringen.

g. Einen Behélter unter den Pumpenstopfen stellen.
h. Stopfen und Kiihimittelpumpensieb entfernen und beiseite stellen.

i. Den KihImittelversorgungsschlauch (griines Band) von der Riickseite
der Plasma-Stromquelle abnehmen.

J. An den KihImittelversorgungsschlauch-Anschluss an der Riickseite
der Plasma-Stromquelle, wo zuvor der Kiihimittelversorgungsschlauch
(griines Band) befestigt war, jetzt Druckluft (maximal 3,45 bar)
anschlieBen.

k. Mit der Druckluft nun maximal 30 Sekunden lang das gesamte
Kihlmittel in den Behélter blasen.

I. Den KuhImittelversorgungsschlauch (griines Band) nicht wieder
anschlieBen.

Die Anlagenkomponenten benétigen Kiihimittel, um drehende Flachen
zu schmieren. Wird die Druckluft langer als 30 Sekunden durch die
Anlage geblasen, kann dadurch das zum Schmieren erforderliche
KihImittel entfernt werden.

5. KuhImittelpumpensieb reinigen und bei Bedarf austauschen:

a. KihImittelpumpensieb reinigen. Falls Sie Schmutzpartikel finden, mit
Wasser abspiilen.

b. Kuhlmittelpumpensieb tUberprifen.

¢. Falls Sie Schaden am KuhImittelpumpensieb feststellen, bitte
austauschen (127559).

d. KuhImittelpumpensieb einbauen.

e. Den O-Ring auf dem Stopfen abwischen. Vergewissern Sie sich, dass der O-Ring keine
Fremdkorper, Risse oder Schnitte aufweist.

f. Den Stopfen am Kuihimittelpumpengehduse anbringen.
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6. Altes Kuhimittel aus dem Filtergeh&duse entfernen und

Kuhlmittelfilter austauschen:

e.
f.

7. Altes Kuihimittel aus Schlauchen und Leitungen
entfernen:

Das Filtergehéuse in der Plasma-Stromquelle
ausbauen.

Das Kiihimittel aus dem Filtergehduse restlos
entsorgen.

Den KihImittelfilter entfernen und entsorgen.

Das Filtergehéduse auf Schmutzpartikel
untersuchen. Das Filtergehduse bei Bedarf
abspiilen, um Partikel restlos zu entfernen.

Einen neuen Kiihimittelfilter einbauen (027005).

Das Filtergehause einbauen.

Schlduche und Leitungen von Schneidanlagen
kdnnen viel Kiihimittel enthalten.

Achten Sie darauf, altes KiihImittel auch aus den
Schlduchen und Leitungen restlos zu entfernen.
Tun Sie dies nicht, vermischt sich das neue
KuhImittel mit dem alten. Das neue KuhImittel
verschlechtert sich dadurch schneller.

Das nicht angeschlossene Ende des
Kuhlmittelriicklaufschlauchs in einen leeren
Behalter legen.

Einen Behalter verwenden, der ungefahr das gesamte Kiihimittelvolumen
Ihrer Schneidanlage aufnehmen kann.

. An das nicht angeschlossene Ende des Kiihimittelversorgungsschlauchs (griines Band)

jetzt Druckluft (maximal 6,89 bar) anschlieBen.

Die Druckluft etwa 3 Minuten lang durch den Kiihimittelversorgungsschlauch-Anschluss
blasen, um das Kiihimittel aus dem KiihImittelriicklaufschlauch (rotes Band) in einen leeren
Behalter zu drlicken.

Nach 3 Minuten priifen, ob Kiihimittel aus dem Kiihimittelriicklaufschlauch (rotes Band)
austritt. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis kein Kiihimittel mehr aus dem
Kiihimittelriicklaufschlauch (rotes Band) austritt.

Wenn kein Kiihimittel mehr aus dem Kiihimittelriicklaufschlauch (rotes Band) austritt, beide
Schlduche wieder an die Riickseite der Plasma-Stromquelle anschlieBen.
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Ubersicht

Dieses Kapitel des Handbuchs enthalt Informationen zur Diagnose und Fehlerbeseitigung von
Leistungsproblemen. Es enthilt Folgendes:

m  Eine Liste von Diagnosecodes und die erforderlichen Schritte zur Fehlerbeseitigung.

m  Zeichnungen fiir Leiterplatten.

Informationen tber téagliche Inspektionen und vorbeugende Wartung finden Sie hier:
m  Tagliche Uberpriifung durchfiihren auf Seite 247 dieses Handbuchs.

m  XPR Preventive Maintenance Program (PMP) Instruction Manual (XPR-Anleitung zum
Programm fiir vorbeugende Wartung [PMP]) (809490).

Wenden Sie sich bei Fragen zur Wartung lhrer Schneidanlage bitte
an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm. Die Kontaktdaten aller regionalen
Geschiftsstellen finden Sie auf der Seite ,Kontakt" unter
www.hypertherm.com.

Die Software der Schneidanlage erzeugt fiir die meisten Zusténde, die die Leistung der
Schneidanlage beeintrachtigen, einen Diagnosecode. Einige Zustande haben mehrere
Diagnosecodes.

Die Diagnosecodes erscheinen auf der XPR-Webschnittstelle und kénnen von der CNC
abgefragt werden.

Wie Sie Diagnosecodes auf lnrer CNC anzeigen kénnen, entnehmen Sie
bitte der Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.
Diagnosecodes erscheinen auf dem Protokoll-Bildschirm der
XPR-Webschnittstelle. Siehe Protokoll auf Seite 195.
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Sicherheitshinweise

Um maximale Sicherheit zu gewahrleisten, befolgen Sie bei der Diagnose oder Fehlerbehebung
diese Sicherheitsrichtlinien:

m  Bevor Sie versuchen, ein Problem zu diagnostizieren oder zu beheben, vergewissern Sie
sich, dass Sie alle Sicherheitsanweisungen in diesem Handbuch sowie die an der
Schneidanlage angebrachten Hinweise gelesen, verstanden und eingehalten haben.

m  Sofern in den Anweisungen nicht anders angegeben, unterbrechen Sie immer die
Stromversorgung zur Schneidanlage, bevor Sie versuchen, ein Leistungsproblem
zu diagnostizieren oder zu beheben.

m Jede Installation, Veranderung, Inspektion oder Reparatur elektrischer Geréte oder Anlagen
muss von einem zugelassenen Elektriker vorgenommen werden.

Jede Installation, Veranderung, Inspektion oder Reparatur von Rohrleitungsausriistung oder
Rohrleitungen muss von einem zugelassenen Installateur vorgenommen werden.

% Weitere Informationen finden Sie unter Qualifikationen des
Servicepersonals auf Seite 40 und im Safety and Compliance Manual
(Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

& WARNUNG

-, ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

[ ]
? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

'q

U{é
A WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN
A Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere

oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

@\

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

- Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren

(] . . . o .
? elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.
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Erste Inspektionsschritte

Einige Zustande erzeugen keinen Diagnosecode. Es entstehen zum Beispiel keine Diagnosecodes
(und die Schneidanlage arbeitet nicht), wenn die Schneidanlage von der Stromversorgung
getrennt ist.

Bevor Sie versuchen, ein Leistungsproblem zu finden oder zu |6sen, das keinen Diagnosecode
erzeugt, suchen Sie zunéchst nach offensichtlichen Problemen oder Schaden. Beginnen Sie stets
mit den folgenden Inspektionsschritten:

m  Vergewissern Sie sich, dass die Schneidanlage an die Stromversorgung angeschlossen ist.
Siehe Anschluss der Stromversorgung an die Schneidanlage auf Seite 143.

m Vergewissern Sie sich, dass der Netztrennschalter eingeschaltet ist (ON). Siehe
Anforderungen an Netztrennschalter auf Seite 42.

m Die Leiterplatten tberpriifen. Siehe Seite 274.

m Lassen Sie die Netzspannung zwischen den Anschlussklemmen innerhalb der
Plasma-Stromquelle von einem zugelassenen Elektriker messen. Siehe Seite 276.

Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen

& WARNUNG

-__90 ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
: Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).
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& WARNUNG

y,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Der Netztrennschalter muss sich in der Stellung AUS (OFF) befinden, bevor das Netzkabel
an die Schneidanlage angeschlossen wird. Er muss in der Stellung AUS (OFF) BLEIBEN,
bis alle Installationsschritte abgeschlossen sind.

Wenn sich der Netztrennschalter nicht in der Stellung AUS (OFF) befindet, kénnen Sie
einen schweren elektrischen Schlag erleiden. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder
tédliche Verletzungen verursachen.

In den USA muss eine Sperr-/Energieabschaltung (,Lockout/Tagout*) verwendet werden,
bis die Installation beendet ist. In anderen Ladndern miissen die jeweiligen nationalen und
ortlichen SicherheitsmaBnahmen befolgt werden.

& WARNUNG

VP

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Wenn sich der Netzschalter in der Stellung EIN (ON) befindet, liegt Netzspannung an der
gesamten Schneidanlage.

Die Spannungen in der Schneidanlage kdénnen einen schweren elektrischen Schlag
verursachen. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder todliche Verletzungen
verursachen.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wihrend sich der Netztrennschalter in der Stellung EIN (ON) befindet.

& WARNUNG

NS

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kdnnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.
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& WARNUNG

® MASCHINENBEWEGUNGEN KONNEN ZU VERLETZUNGEN FUHREN

”Q Der Endverbraucher und der Schneidanlagen-Anbieter sind flir ausreichenden Schutz
.CI.‘X gegen die Gefahr bewegter Teile dieser Schneidanlage verantwortlich.

Lesen und befolgen Sie die durch den Schneidanlagen-Anbieter bereitgestellte
Betriebsanleitung.

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

Im Rahmen der in diesem Abschnitt beschriebenen Vorgéange missen Sie haufig die
Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Ein sicheres Vorgehen bietet das
folgende Verfahren.

Auch wenn Sie den Fern-Ein-/Aus-Schalter zum Ausschalten (OFF)
der Schneidanlage verwenden, bleibt Strom in der Schneidanlage.
Sie kdnnen immer einen schweren elektrischen Schlag erleiden, solange
die Schneidanlage an eine Stromversorgung angeschlossen ist.

Bevor Sie die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen, bringen
Sie die Schneidanlage an den Rand des Schneidtischs und heben Sie die
Brennerhthenverstellung bis zum oberen Anschlag an. Dadurch haben
Sie einen besseren Zugang zum Brenner und zu den VerschleiBteilen.

1. Bringen Sie den Netzschalter in die Position AUS (OFF).

2. Ist die Stromversorgung der Schneidanlage nicht fest eingebaut, dann trennen Sie das
Hauptnetzkabel vom Stromnetz. Ist die Stromversorgung der Schneidanlage jedoch fest
eingebaut, dann kénnen Sie das Hauptnetzkabel nicht vom Netz trennen.

Selbst wenn Sie die Schneidanlage vom Netz trennen, kénnen Sie einen
schweren elektrischen Schlag erleiden, solange die Plasma-Stromquelle
an eine Stromversorgung angeschlossen ist. Gehen Sie mit duBerster
Vorsicht vor, wenn Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten an einer
Schneidanlage durchfiihren, die an das Stromnetz angeschlossen ist.

3. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebsanzeige-LED an der Plasma-Stromquelle,
Gasanschlusskonsole oder Brenneranschlusskonsole nicht leuchtet.
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Die Leiterplatten iiberpriifen

& WARNUNG

-__0 ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN
<

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, @: Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

2. Die duBeren Gehaduseplatten von der Anlagenkomponente abnehmen, in der die Leiterplatte
enthalten ist, die Sie untersuchen wollen. Siehe Tabelle 35.
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Tabelle 35 — Namen und Lage der Leiterplatten

Name der Leiterplatte | Ort Slghe folgende Zeichnungen zum Auffinden der
Leiterplatte

Stromverteiler- Plasma-Stromquelle Siehe Steuerseite — Ansicht 1 auf Seite 382.

Leiterplatte

Steuerplatine Plasma-Stromquelle Siehe Steuerseite — Ansicht 2 auf Seite 383.

Chopper- Plasma-Stromquelle Siehe Steuerseite — Ansicht 2 auf Seite 383.

Baugruppenplatine

Startschaltkreis- Plasma-Stromquelle Siehe Steuerseite — Ansicht 1 auf Seite 382.

Baugruppenplatine

E/A-Leiterplatte Plasma-Stromquelle Siehe Steuerseite — Ansicht 2 auf Seite 383.

Lifter-Stromverteiler- Plasma-Stromquelle Siehe Lufter auf Seite 377.

Leiterplatte

Steuerplatine Gasanschlusskonsole Siehe Gasanschlusskonsole, Teile der Verteilerseite auf
Seite 387.

Hochfrequenz- Gasanschlusskonsole Siehe Gasanschlusskonsole, Teile der Hochspannungsseite

Hochspannungs- auf Seite 386.

Ziindungs-Leiterplatte

Ohmsche Brenneranschlusskonsole | Siehe Brenneranschlusskonsole, Verteilerseite — Ansicht 1

Kontakt-Leiterplatte auf Seite 399.

Steuerplatine Brenneranschlusskonsole | Siehe Brenneranschlusskonsole, Verteilerseite — Ansicht 1
auf Seite 399.

. Die Leiterplatte tiberpriifen. Halten Sie Ausschau nach:

m  Gelockerten oder nicht angeschlossenen Leiterplatten-Steckverbindern.
m  Gelockerten oder nicht angeschlossenen Leiterplatten.

m  Verfarbung

m  Beschiadigung

. Wenn Sie feststellen, dass eine Leiterplatte gelockert ist, schlieBen Sie sie nach Méglichkeit

wieder korrekt an.

. Wenn Sie feststellen, dass eine Leiterplatte beschadigt oder verfarbt ist, tauschen Sie sie aus.

Fir die Teile-Nummern und Informationen zur Nachbestellung siehe
Ersatzteilliste auf Seite 375.

. Wenn alle Leiterplatten in gutem Zustand sind, messen Sie die Netzspannung zwischen den

Anschlussklemmen im Inneren der Plasma-Stromquelle. Siehe Die Netzspannung zwischen den
Klemmen in der Plasma-Stromquelle messen auf Seite 276.

. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

XPR300
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Die Netzspannung zwischen den Klemmen in der Plasma-Stromquelle messen

& WARNUNG

Yp

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

& WARNUNG

Y,

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Spannungen an den Reihenklemmen und Schiitzen kénnen zu Verletzungen oder zum
Tod fiihren.

Wenn sich der Netzschalter in der Stellung EIN (ON) befindet, liegt Netzspannung am
Schiitz und an der Stromverteiler-Leiterplatte an.

Messungen der Primarleistung in diesen Bereichen mussen mit duBerster
Vorsicht erfolgen.

Die Schneidanlage benétigt elektrische Energie, um die Netzspannung messen zu kdnnen. Gehen
Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben durchfiihren und dazu
die Gehauseplatten an der Plasma-Stromquelle entfernen, wahrend die Plasma-Stromquelle
angeschlossen ist.

1.

Die Netzspannung zwischen den Klemmen (Abb. 66 auf Seite 277) in dieser Reihenfolge
messen:

a UnachV
a UnachW
a VnachW

Alle Leitungen gegen den Schutzleiter priifen.

Feststellen, ob die Spannung zwischen jeweils zwei der drei Leitungen der
Versorgungsspannung entspricht.

Wenn die Spannung an irgendeiner Leitung gleich oder um 10 % hoher ist als die anderen
beiden Leitungen, lberpriifen Sie die eingehenden elektrischen Leitungen.

Wenn die eingehenden elektrischen Leitungen in Ordnung sind, wenden
Sie sich fur weitere Informationen an einen zugelassenen Elektriker oder
an Ihr Stromversorgungsunternehmen.

276
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4. Wenn die Spannung zwischen zwei der drei Leitungen geringer ist als die
Versorgungsspannung:

a. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

b. Das Netzkabel auf Beschadigung prifen.
¢. Die Sicherungen am Netztrennschalter Gberpriifen. Den Durchgang der Leitungen priifen.

d. Defekte oder beschadigte Teile reparieren oder ersetzen.

5. Wiederholen Sie diese Schritte, bis die Spannung zwischen jeweils zwei der drei Leitungen
immer der Netzspannung entspricht.

XPR300 Betriebsanleitung 809481 277
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Diagnosecodes

Diagnose und Fehlerbeseitigung mit Diagnosecodes

Sehen Sie in der Spalte ,KorrekturmaBnahme* in Tabelle 37 auf Seite 280 nach, um auf die
Diagnosecodes zu reagieren, die auf der CNC- oder XPR-Webschnittstelle erscheinen.

In Diagnosecodes kénnen die folgenden Abkiirzungen vorkommen:
GCC - Gasanschlusskonsole

CAN - Controller area network (Steuerungsnetzwerk)
TCC - Brenneranschlusskonsole

t/o — Zeitiiberschreitung (Timeout)

HF - Hochfrequenz

IGBT - Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode
Ch1 — Chopper

Ch2 - Chopper 2

DC - Gleichstrom, Strom

Ind — Drossel

MAGFAN - Lufter magn. Komponenten

HXFAN — Warmetauscher-Lifter
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Tabelle 36 — Diagnosecodes auf der Webschnittstelle

Typ

Beschreibung

Informationen

Diese Codes enthalten Informationen tiber die aktuellen Zustande. In vielen Fillen sind bei
Informations-Codes keine MaBnahmen des Bedieners erforderlich. Wenn MaBnahmen erforderlich
sind, handelt es sich meist um einfache Schritte.

Alarm

Diese Codes beschreiben Zusténde, die sich negativ auf die Produktivitdt oder Qualitat auswirken
kénnen.

Beheben Sie den Alarm-Zustand so schnell wie méglich.

Fehler

Diese Codes beschreiben Zusténde, die sich meist negativ auf die Produktivitat oder Qualitat
auswirken oder Schéden an Komponenten der Schneidanlage verursachen kénnen.

Beheben Sie Fehlercodes so schnell wie méglich.

Ausfall

Diese Codes beschreiben Zustande, bei denen der Lichtbogen erst dann wieder gestartet werden
kann, wenn der Zustand behoben wurde. Der Ausfallmodus schiitzt die Schneidanlage und die
Anlagenkomponenten vor dauerhaften Schaden.

Bestimmte Codes kénnen auftreten, wenn alte Firmware auf der

Schneidanlage installiert ist. Vergewissern Sie sich, dass die neueste
XPR-Firmware installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.

Wenn Sie das Problem mit den KorrekturmaBnahmen in Tabelle 37 nicht

finden oder beheben kénnen, wenden Sie sich bitte an Ihren
Schneidanlagen-Héndler oder die Technische Serviceabteilung von
Hypertherm in lhrer Region. Die Kontaktdaten finden Sie am Anfang
dieses Handbuchs.
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Tabelle 37 — Diagnosecodes

Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme <. .
. Diagnosecodes MaBnahme | gel6scht mit
und Kategorie
500 GCC->Main CAN t/o | Die Gasanschlusskonsole (Core, |Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) (Gasanschluss- CorePlus, VWI oder OptiMix) Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fir CAN-Kabel und Schalter
konsole->Hauptnetz | empfangt keine Kommunikation Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
CAN- (mindestens einmal pro Sekunde) | 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
Zeitiiberschreitung) von der Hauptsteuerplatine durch
das CAN.
501 Mix->Main CAN t/o Die Gasanschlusskonsole (Core, Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) (Mischmodul-> CorePlus, VWI oder OptiMix) Schalter
Hauptnetz CAN- empféangt keine Kommunikation
Zeitiiberschreitung) (mindestens einmal pro Sekunde)
von der Hauptsteuerplatine durch
das CAN.
503 TCC->Main CAN t/o | Die Brenneranschlusskonsole Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Brenneranschluss- empféangt keine Kommunikation Schalter
konsole->Hauptnetz | (mindestens einmal pro Sekunde)
CAN- von der Hauptsteuerplatine durch
Zeitiiberschreitung) das CAN.
504 Ch1->Main CAN t/o | Chopper 1 empfangt keine Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) (Chopper Kommunikation (mindestens Schalter
1->Hauptnetz CAN- | einmal pro Sekunde) von der
Zeitiiberschreitung) Hauptsteuerplatine durch das
CAN.
505 Ch2->Main CAN t/o | Chopper 2 empfangt keine Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Chopper Kommunikation (mindestens Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fir CAN-Kabel und Schalter
2->Hauptnetz einmal pro Sekunde) von der Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
CAN-Zeitliberschreitu | Hauptsteuerplatine durch das 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
ng) CAN.
507 Main no CAN Es besteht ein Problem mit Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Keine Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Hauptnetz kein CAN) | dem CAN-Netzwerk, wenn die Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und Schalter
Schneidanlage mit Strom Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
versorgt wird. 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
508 CAN Busy (CAN Der CAN-Bus ist tiberlastet Keine Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) belegt) (fur 10 Millisekunden oder langer). Schalter
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | gel6scht mit
und Kategorie
510 Main->GCC CAN t/o | Die Hauptsteuerplatine empféangt | Siehe CAN-Codes (500-503, 510-5138 fiir die Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Hauptnetz-> keine Kommunikation (mindestens | Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und | fahren Schalter
Gasanschlusskonsole | einmal pro Sekunde) von der Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
CAN- Gasanschlusskonsole (Core, 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
Zeitiiberschreitung) CorePlus, VWI oder OptiMix)
durch das CAN.
511 Main->Mix CAN t/o Die Hauptsteuerplatine Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) (Hauptnetz-> empfangt keine Kommunikation fahren Schalter
Mischmodul CAN- (mindestens einmal pro Sekunde)
Zeitliberschreitung) vom Mischmodul der
Gasanschlusskonsole durch
das CAN.
513 Main->TCC CAN t/o | Die Hauptsteuerplatine empfangt Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Hauptnetz-> keine Kommunikation (mindestens fahren Schalter
Brenneranschluss- einmal pro Sekunde) von der
konsole- CAN- Brenneranschlusskonsole durch
Zeitiiberschreitung) das CAN.
514 Main->Ch1 CAN t/o | Die Hauptsteuerplatine empfangt Keine Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) (Hauptnetz-> keine Kommunikation (mindestens Schalter
Chopper 1 CAN- einmal pro Sekunde) von
Zeitliberschreitung) Chopper 1 durch das CAN.
515 Main->Ch2 CAN t/o | Die Hauptsteuerplatine empféangt | Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Keine Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(Hauptnetz->
Chopper 2
CAN-Zeituiberschreitu

ng)

keine Kommunikation (mindestens
einmal pro Sekunde) von
Chopper 2 durch das CAN.

Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und
Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.

Schalter
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Diagnose-
codenummer
und Kategorie

Name des
Diagnosecodes

Beschreibung

KorrekturmaBnahme

XPR-
MaBnahme

Code wird
geldscht mit

520
Alert (Alarm)

Ignite t/o (no pilot arc)
(Ztindungs-
Zeittiberschreitung
(kein Pilotlichtbogen))

Der Sensor in Chopper 1 hat
wihrend des Ziindzeitraums von
600 Millisekunden keinen Strom
gemessen.

Zwischen der Diise und
Elektrode flieBt mindestens

600 Millisekunden lang kein
Strom.

1. Vergewissern Sie sich, dass die Transferhche korrekt ist und
dass der Brenner das Werksttick nicht berihrt.

2. VerschleiBteile Uberprifen. Alle beschadigten oder stark
verschlissenen VerschleiBteile austauschen.

3. Vergewissern Sie sich, dass die Funkenstrecken-Leiterplatte
(141595) richtig an die Ziindungs-Leiterplatte (141563)
angeschlossen ist (falls zutreffend). Siehe
Gasanschlusskonsole, Teile der Hochspannungsseite auf
Seite 386. Achten Sie darauf, dass die Funkenstrecken hell
leuchten. Wenn sie nicht hell leuchten, ersetzen Sie nur die
Funkenstrecken-Leiterplatte (141595).

4. Hauptschutz prifen:

Auf schwarze oder raue Oberflachen tiberpriifen, die schwer
zu entfernen sind.

= Vergewissern Sie sich, dass das Schiitz sofort nach
Anwendung des Start-Befehls schlieBt.

5. Wenn das Schiitz beschiadigt ist, Schiitz austauschen.

6. Pilotlichtbogenrelais tiberpriifen. Vergewissern Sie sich,
dass es schlieBt.

7. Die Verkabelung tiberpriifen. Vergewissern Sie sich, dass
die Spule 24 VDC erhilt.

8. Startschaltkreis-/Pilot-Leiterplatte tberpriifen. Wenn die
Startschaltkreis-/Pilot-Leiterplatte beschadigt ist,
Leiterplatte austauschen.

9. Einen Brennerschlauchpaket-Test durchfiihren. Siehe
Testen des Durchgangs zwischen Duise und Werksttick auf
Seite 355.

Ende des
Zyklus

Verfahren starten
oder einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter

521
Alert (Alarm)

Pilot arc t/o

(no arc transfer)
(Zeitiiberschreitung
beim
Pilotlichtbogen/keine
Lichtbogentiber-
tragung)

Am Werkstlickkabel wird

500 Millisekunden, nachdem der
Pilotlichtbogenstrom aufgebaut
wurde, kein Strom festgestellt.
Der Sensor im Werkstlickkabel
kann mindestens 3 Millisekunden
lang keinen elektrischen

Strom lber dem
Ubertragungs-Referenzwert
messen.

1. Richtigkeit der Transferhéhe priifen.

2. VerschleiBteile Uberprifen. Alle beschadigten oder stark
verschlissenen VerschleiBteile austauschen.

3. Einen Brennerschlauchpaket-Test durchfiihren. Siehe
Testen des Durchgangs zwischen Duise und Werksttick auf
Seite 355.

Ende des
Zyklus

Verfahren starten
oder einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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Diagnose- Name des : XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
522 Preflow t/o Die Schneidanlage kann die Ende des | Verfahren starten
Alert (Alarm) (Vorstrémung- Vorstromungsroutine nicht Zyklus oder einstellen;
Zeitiiberschreitung) innerhalb von 30 Sekunden Fern-Ein-/Aus-
abschlieBen. Schalter
523 Preflow purge t/o Die Vorstr('jmur)gss'pulung kann 1. Priifen Sie den Verlauf der Diagnosecodes auf Keine Verfahr'en einstellen;
Error (Fehler) (Vqrstrémung .spUIen, den Sollwert nlcht.mnerhalb von vorangegangene Codes im Zusammenhang mit Gas. Fern-Ein-/Aus-
Zeitiiberschreitung) 45 Sekunden erreichen. Vorangegangene Codes kénnen Hinweise darauf geben, Schalter
524 Cutflow purge t/o Die Betriebsdurchfluss-Spiilung wo nach'Durohfluss—. oder DrLIJCkprobleme?-n zusuchenist. | Keing Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Betriebsdurchfluss kann den Sollwert nicht innerhalb | 2- VerschleiBteile, Ventile, und Eingangsschlauche Fern-Ein-/Aus-
spiilen, von 45 Sekunden erreichen. untersuchen. Vergewissern Sie sich, dass sie korrekt sind. Schalter
Zeitiiberschreitung) Bei Beschadigung oder starkem Verschlei austauschen.
525 Inert gas purge t/o Die XPR-Schneidanlage kann die Keine Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Inertgasspiilung- N,-Spilung nicht innerhalb von Fern-Ein-/Aus-

Zeitliberschreitung)

45 Sekunden abschlieBen. Der
Prozess wurde nicht ausgewahlt.

Schalter
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme < .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
530 Low psi-Line A = Der Druck an Leitung A (P5) 1. Prufen Sie den Verlauf der Diagnosecodes auf Herunter- Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Geringer Druck ist bei einem beliebigen vorangegangene Codes im Zusammenhang mit Druck. fahren Fern-Ein-/Aus-
Leitung A) Prozess 200 Millisekunden Vorangegangene Codes kdnnen Hinweise darauf geben, Schalter

lang kleiner als 75 % des
Sollwerts; oder

P5 ist bei einem Prozess
mit Brenngasgemisch

4 Sekunden lang kleiner als
75 % der Anzeige des
Sensors P21; oder

P5 ist bei einem F5-Prozess
4 Sekunden lang kleiner als
75 % des Sollwerts von P7.

wo nach Durchfluss- oder Druckproblemen zu suchen ist.
Vergewissern Sie sich, dass sich der Eingangs-Gasdruck
an Leitung A (P2) oder Leitung B (P1) im korrekten
Bereich befindet.

Wenn der Messwert zu hoch oder zu niedrig ist,
verwenden Sie die Druckregler, um den Gasdruck fur
Leitung A/Leitung B bzw. F5 in den richtigen Bereich

zu bringen.

VerschleiBteile Uberpriifen:

Uberpriifen Sie, ob die richtigen VerschleiBteile

installiert sind.

Vergewissern Sie sich, dass sie unbeschadigt sind und
keinen Uberm&Bigen VerschleiB aufweisen.

Alle falschen, beschédigten oder stark verschlissenen
VerschleiBteile austauschen.

Sehen Sie auf der Gasvolumenanzeige neben den
Druckmesswertumformern nach Anzeichen fiir Gaslecks.
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Diagnose-
codenummer
und Kategorie

Name des
Diagnosecodes

Beschreibung

KorrekturmaBnahme

XPR-
MaBnahme

Code wird
geldoscht mit

531
Alert (Alarm)

Low psi-Line B
(Geringer Druck
Leitung B)

Der Druck an Leitung B ist
mindestens 200 Millisekunden
lang kleiner als 75 % des
Sollwerts.

1.

Prifen Sie den Verlauf der Diagnosecodes auf
vorangegangene Codes im Zusammenhang mit Druck.
Vorangegangene Codes kénnen Hinweise darauf geben,
wo nach Durchfluss- oder Druckproblemen zu suchen ist.
Vergewissern Sie sich, dass sich der Eingangs-Gasdruck
an Leitung A (P2) oder Leitung B (P1) im korrekten Bereich
befindet.

Wenn der Messwert zu hoch oder zu niedrig ist,
verwenden Sie die Druckregler, um den Gasdruck fur
Leitung A/Leitung B bzw. F5 in den richtigen Bereich

zu bringen.

VerschleiBteile tberpriifen:

Uberpriifen Sie, ob die richtigen VerschleiBteile

installiert sind.

Vergewissern Sie sich, dass sie unbeschadigt sind und
keinen UbermaBigen VerschleiB aufweisen.

Alle falschen, beschéadigten oder stark verschlissenen
VerschleiBteile austauschen.

Sehen Sie auf der Gasvolumenanzeige neben den
Druckmesswertumformern nach Anzeichen fir Gaslecks.

Herunter-
fahren

Verfahren einstellen;

Fern-Ein-/Aus-
Schalter

532
Alert (Alarm)

Low psi-H,O
(Geringer
Wasserdruck)

Mindestens 200 Millisekunden
lang ist der Schildwasserdruck
(P9) kleiner als 50 % des
Sollwerts (2,7 bar), und der
Sollwert ist groBer als Null.

Siehe Code bei niedrigem Schildwasserdruck (532) auf
Seite 328.

Herunter-
fahren

Verfahren einstellen;

Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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Diagnose- Name des : XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme o .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
533 Low psi-F5 Mindestens 200 Millisekunden 1. Prifen Sie den Verlauf der Diagnosecodes auf Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Geringer Druck F5) | lang ist der F5-Drucksensor (P7) vorangegangene Codes im Zusammenhang mit Druck. fahren Fern-Ein-/Aus-
kleiner als 75 % des Sollwerts. Vorangegangene Codes kénnen Hinweise darauf geben, Schalter
wo nach Durchfluss- oder Druckproblemen zu suchen ist.
2. Vergewissern Sie sich, dass sich der Eingangs-Gasdruck
an Leitung A (P2) oder Leitung B (P1) im korrekten Bereich
befindet.
3. Wenn der Messwert zu hoch oder zu niedrig ist,
verwenden Sie die Druckregler, um den Gasdruck fur
Leitung A/Leitung B bzw. F5 in den richtigen Bereich
zu bringen.
4. VerschleiBteile tberprifen:
Uberpriifen Sie, ob die richtigen VerschleiBteile
installiert sind.
= Vergewissern Sie sich, dass sie unbeschadigt sind und
keinen UbermaBigen VerschleiB aufweisen.
5. Alle falschen, beschadigten oder stark verschlissenen
VerschleiBteile austauschen.
6. Sehen Sie auf der Gasvolumenanzeige neben den
Druckmesswertumformern nach Anzeichen fir Gaslecks.
534 Low psi-Shield Mindestens 600 Millisekunden Siehe Code bei niedrigem Sekundérgas-Druck (534) auf Herunter- Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Sekundargas-Druck | lang ist der Sekundirgas-Druck | Seite 329. fahren Fern-Ein-/Aus-
gering) kleiner als 75 % des Sollwerts, Schalter
und der Sollwert ist groBer
als Null.
540 Low flow 1-Coolant Mindestens 40 Sekunden lang Siehe Codes bei niedriger Kuihimittel-Durchflussmenge Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Geringer Durchfluss | nach dem Einschalten des (540-542) auf Seite 330. Schalter

1 KiihImittel)

Plasmastartschalters (ON),
betragt die
KihImittel-Durchflussmenge
weniger als 1,9 I/min.
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Diagnose- Name des : XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
541 Low flow 2-Coolant Mindestens 10 Sekunden, Siehe Codes bei niedriger Kiihimittel-Durchflussmenge Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Geringer Durchfluss | nachdem die (540-542) auf Seite 330. Schalter
2 Kithlmittel) KahImittel-Durchflussmenge
1,9 I/min erreicht, bleibt die
Durchflussmenge unter
3,03 |/min.
542 Low flow-Coolant Die KiihImittel-Durchflussmenge Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | (Geringer Durchfluss | liegt mindestens 1 Sekunde lang Schalter
Kiihlmittel) unter 3,79 |/min.
543 High flow 1-Coolant | Die Kithimittel-Durchflussmenge | Siehe Codes bei hoher KiihImittel-Durchflussmenge (543-544) | Abschalten | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Zu hoher Durchfluss | liegt nach dem Stoppen der auf Seite 332. Fern-Ein-/Aus-
1 Kihimittel) KihImittelpumpe mindestens Schalter
5 Sekunden lang tiber 3,03 I/min.
544 High flow-Coolant Die KiihImittel-Durchflussmenge Abschalten | Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(Zu hoher Durchfluss
Kiihmittel)

liegt mindestens 1 Sekunde lang
tiber 11,36 I/min. Dieser Code
kann auch auftreten, wenn Luft in
der Leitung ist oder wenn ein
Brenner ausgeblasen wird.

Schalter
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme " .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
550 No plasma arc (Kein | Wihrend des Dauerbetriebs fllt 1. VerschleiBteile tberprifen. Alle beschadigten oder stark Ende des | Verfahren starten
Alert (Alarm) Plasmalichtbogen) der gesamte elektrische Strom verschlissenen VerschleiBteile austauschen. Zyklus oder einstellen;
mindestens 10 Millisekunden lang | 2. Vergewissern Sie sich, dass der Lichtbogen wihrend des Fern-Ein-/Aus-
unter 50 % des Stromsollwerts, Schneidens auf dem Werkstlick bleibt. Schalter
und der Sollwert liegt tiber dem 3. Untersuchen Sie den Steckverbinder J6 an der
Sollwert fur dieses Verfahren XPR-Steuerplatine. Halten Sie nach gelockerten oder
(es gibt unterschiedliche beschadigten Verbindungen Ausschau. Anschliisse, die sich
Sollwerte fir die einzelnen gelockert haben, wieder festziehen.
Verfahren). 4. Schiitze {iberpriifen. Beschadigte Komponenten
552 DC below limit-Ch1 | Mindestens 50 Millisekunden lang austauschen, falls vorhanden. Ende des | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (DC unter Grenzwert | liegt der elektrische Strom fiir 5. Nach Fehlern beim DC-Bus suchen. Zyklus Fern-Ein-/Aus-
Ch1) Chopper 1 unter 50 % des 6. Die Chopper untereinander austauschen. Vergewissern Sie Schalter
Sollwerts, und der Sollwert ist sich, dass der Code dem Austausch folgt.
groBer als 10 A. = Wenn ja, ist der Chopper defekt. Chopper austauschen.
= Wenn nicht, gehen Sie zu Schritt 7.
7. Uberpriifen Sie die folgenden Komponenten:
= Chopper
= Drosseln
8. Beschadigte Chopper oder Drosseln austauschen,
falls vorhanden.
9. Vergewissern Sie sich, dass der Lichtbogen wihrend des
Betriebs der XPR-Schneidanlage auf dem Werkstiick bleibt.
10. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtigen Verfahren und
Einstellungen fiir das Herunterfahren verwenden, vor allem
beim Schneiden von Léchern in einfache Formen auf
Aluminium oder legiertem Stahl. Sonst kénnen die
Diagnosecodes 552 und 553 den Diagnosecode fiir Fehler
beim Herunterfahren (620) ersetzen, wenn sich der
Lichtbogen-Abstand zwischen dem Brenner und dem
Werksttick schnell vergréBert.
11. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich

bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
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codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .

. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
553 DC below limit-Ch2 Mindestens 50 Millisekunden lang | 1. VerschleiBteile tberpriifen. Alle beschéadigten oder stark Ende des | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (DC unter Grenzwert | liegt der elektrische Strom fiir verschlissenen VerschleiBteile austauschen. Zyklus Fern-Ein-/Aus-

Ch2)

Chopper 2 unter 50 % des
Sollwerts, und der Sollwert ist
groBer als 10 A.

10.

1.

Auf Gasundichtigkeiten testen. Undichte Komponenten
austauschen, falls vorhanden.

Untersuchen Sie den Steckverbinder J6 an der
XPR-Steuerplatine. Halten Sie nach gelockerten oder
beschadigten Verbindungen Ausschau. Anschliisse, die sich
gelockert haben, wieder festziehen.

Schiitze Uberprufen. Beschadigte Komponenten
austauschen, falls vorhanden.

Nach Fehlern beim DC-Bus suchen.

Die Chopper untereinander austauschen. Vergewissern Sie
sich, dass der Code dem Austausch folgt.

Wenn ja, ist der Chopper defekt. Chopper austauschen.
Wenn nicht, gehen Sie zu Schritt 7.

Uberpriifen Sie die folgenden Komponenten:

Chopper

Drosseln

Beschadigte Chopper oder Drosseln austauschen,

falls vorhanden.

Vergewissern Sie sich, dass der Lichtbogen wihrend des
Schneidens auf dem Werksttick bleibt.

Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtigen Verfahren und
Einstellungen fiir das Herunterfahren verwenden, vor allem
beim Schneiden von Léchern in einfache Formen auf
Aluminium oder legiertem Stahl. Sonst kénnen die
Diagnosecodes 552 und 553 den Diagnosecode fiir Fehler
beim Herunterfahren (620) ersetzen, wenn sich der
Lichtbogen-Abstand zwischen dem Brenner und dem
Werkstiick schnell vergroBert.

Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Schalter
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555 DC exceeds limit-Ch1 | Der elektrische Strom fir . VerschleiBteile tberprifen. Alle beschadigten oder stark Abschalten | Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(DC iiberschreitet
Grenzwert Ch1)

Chopper 1 liegt mindestens
10 Millisekunden lang tiber 170 A.

verschlissenen VerschleiBteile austauschen.

. Auf Gasundichtigkeiten testen. Undichte Komponenten

austauschen, falls vorhanden.

. Schiitze tiberpriifen. Beschadigte Komponenten

austauschen, falls vorhanden.

. Nach Fehlern beim DC-Bus suchen.
. Die Chopper untereinander austauschen. Vergewissern Sie

sich, dass der Code dem Austausch folgt.
Wenn ja, ist der Chopper defekt. Chopper austauschen.
Wenn nicht, gehen Sie zu Schritt 6.

. Uberpriifen Sie die folgenden Komponenten:

Chopper
Drosseln

. Beschédigte Chopper oder Drosseln austauschen,

falls vorhanden.

. Vergewissern Sie sich, dass der Lichtbogen wahrend des

Schneidens auf dem Werkstiick bleibt.

. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich

bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Schalter
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Diagnose-
codenummer
und Kategorie

Name des
Diagnosecodes

Beschreibung

KorrekturmaBnahme

XPR-
MaBnahme

Code wird
geloscht mit

556
Failure (Ausfall)

DC exceeds limit-Ch2
(DC iiberschreitet
Grenzwert Ch2)

Die Stromstarke fur Chopper 2
liegt mindestens 10 Millisekunden
lang tber 170 A.

1. VerschleiBteile tberprifen. Alle beschadigten oder stark
verschlissenen VerschleiBteile austauschen.

2. Auf Gasundichtigkeiten testen. Undichte Komponenten
austauschen, falls vorhanden.

3. Schiitze tiberpriifen. Beschadigte Komponenten
austauschen, falls vorhanden.

4. Nach Fehlern beim DC-Bus suchen.

5. Die Chopper untereinander austauschen. Vergewissern Sie
sich, dass der Code dem Austausch folgt.

= Wenn ja, ist der Chopper defekt. Chopper austauschen.
Wenn nicht, gehen Sie zu Schritt 6.

6. Uberpriifen Sie die folgenden Komponenten:

= Chopper

= Drosseln

7. Die beschadigten Chopper oder Drosseln austauschen,
falls vorhanden.

8. Vergewissern Sie sich, dass der Lichtbogen wahrend des
Schneidens auf dem Werkstuick bleibt.

9. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Abschalten

Fern-Ein-/Aus-
Schalter

560
Error (Fehler)

Over temp-Ch1
(Ubertemperatur Ch1)

Die Temperatur des
Bipolartransistors mit isolierter
Gate-Elektrode (IGBT) fiir
Chopper 1 betrigt tiber 75 °C.

Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Chopper (560-561)
und Kiihimittel (587) auf Seite 333.

Herunter-
fahren

561
Error (Fehler)

Over temp-Ch2
(Ubertemperatur Ch2)

Die Temperatur des
Bipolartransistors mit isolierter
Gate-Elektrode (IGBT) fiir
Chopper 2 betrigt iiber 75 °C.

Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Chopper (560-561)
und Kihimittel (587) auf Seite 333.

Herunter-
fahren
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
570 Start on Powerup Der Plasmastartschalter befindet | Siehe Startschalter-Diagnosecodes (670-577) auf Seite 337. Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Start bei Einschaltzus | sich in der Stellung EIN (ON), oder einstellen;
tand) bevor die Schneidanlage den Fern-Ein-/Aus-
Einschalt-Zustand erreicht. Schalter
571 Start on wait-start Der Plasmastartschalter befindet Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Starten wihrend sich in der Stellung EIN (ON), oder einstellen;
,Warten auf Start") bevor die Schneidanlage den Fern-Ein-/Aus-
»Warten-auf-Start“-Zustand Schalter
erreicht.
574 Start removed preflow | Der Plasmastartschalter befindet | Siehe Startschalter-Diagnosecodes (570-577) auf Seite 337. Ende des | Verfahren starten
Information (Starten beendet; sich wahrend des Vorfluss-Status Zyklus oder einstellen;
(Informationen) | Vorstromung) in der Stellung AUS (OFF). Fern-Ein-/Aus-
Schalter
575 Start removed ignite Der Plasmastartschalter befindet Ende des | Verfahren starten
Information (Starten beendet; sich wahrend des Ziind-Status Zyklus oder einstellen;
(Informationen) | Ztnden) in der Stellung AUS (OFF). Fern-Ein-/Aus-
Schalter
576 Start removed pilot Der Plasmastartschalter Ende des | Verfahren starten
Information (Starten beendet; befindet sich wahrend des Zyklus oder einstellen;
(Informationen) | Pilot) Pilotlichtbogen-Status in der Fern-Ein-/Aus-
Stellung AUS (OFF). Schalter
577 Start removed rampup | Der Plasmastartschalter befindet Ende des | Verfahren starten
Information (Starten beendet; sich wahrend des Hochfahrens Zyklus oder einstellen;

(Informationen)

Hochfahren)

in der Stellung AUS (OFF).

Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit

und Kategorie
580 Over temp-Ind1 Die Temperatur von Drossel 1 Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Drosseln (580-583), |Herunter- | —
Error (Fehler) (Ubertemperatur Ind1) | (1A) oder 2 (1B) liegt tber Transformatoren (586) auf Seite 339. fahren

160 °C.
581 Over temp-Ind2 lL)Jnter normalen Bedinggngen Herunter- |-

" raucht die XPR-Schneidanlage

Error (Fehler) (Ubertemperatur Ind2) zum Abkiihlen etwa 10 Minuten. fahren

Wenn die Abkuhlung langer als

10 Minuten dauert, kénnen

Ubertemperatur-Fehlercodes

auftreten.

Eine hohe Umgebungstemperatur

kann sich auf die Abkuihlzeit

auswirken.
582 Over temp-Ind3 Die Temperatur von Drossel 3 Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Drosseln (580-583), |Herunter- | —
Error (Fehler) (Ubertemperatur Ind3) | (2A) oder 4 (2B) liegt tber Transformatoren (586) auf Seite 339. fahren

160 °C.
583 Over temp-Ind4 Ljnter normalen BedingL!ngen Herunter- |-

- raucht die XPR-Schneidanlage

Error (Fehler) (Ubertemperatur Ind4) zum Abkiihlen etwa 10 Minuten. fahren

Wenn die Abkiihlung langer als

10 Minuten dauert, kénnen

Ubertemperatur-Codes auftreten.

Eine hohe Umgebungstemperatur

kann sich auf die Abkuihlzeit

auswirken.
586 Over temp-Xfmr Die Temperatur des Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Drosseln (580-583), |Herunter- |-
Error (Fehler) (Ubertemperatur Trafo) | Transformators liegt mindestens | Transformatoren (586) auf Seite 339. fahren

5 Sekunden lang tiber 160 °C.
587 Over temp-Coolant Die Temperatur des Kiihlmittels Siehe Ubertemperatur-Diagnosecodes — Chopper (560-561) | Herunter- |-
Error (Fehler) (Ubertemperatur liegt tiber 85 °C. und Kiihimittel (587) auf Seite 333. fahren

KiihImittel)
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codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme < .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
588 Fan timeout Wenn die Abkiihlung lénger Abschalten | —
Failure (Ausfall) | (Lifter-Zeitiber- dauert als 1 Stunde,
schreitung) kénnen Codes bei 1. Stellen Sie fest, welche Ubertemperatur-Diagnosecodes
Lufter-Zeittiberschreitung auf der XPR-Webschnittstelle erscheinen.
auftreten. 2. Fiihren Sie die Fehlerbehebungsschritte fiir diese
Eine hohe Umgebungstemperatur Codes durch.
kann sich auf die Abkiihlzeit
auswirken.
600 No TCC found (Keine | Die Brenneranschlusskonsole gibt | Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Brenneranschluss- sich mindestens 30 Sekunden Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fir CAN-Kabel und Schalter
konsole gefunden) lang nicht durch das CAN der Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
Haupt-Steuerplatine zu erkennen, | 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
nachdem die Schneidanlage mit
Strom versorgt wird.
601 No chopper found Chopper 1 gibt sich mindestens 1. Vergewissern Sie sich, dass der Chopper-ID-Stecker an J8 | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Chopper 30 Sekunden lang nicht durch das angeschlossen ist. Schalter
gefunden) CAN der Haupt-Steuerplatine 2. Stellen Sie die Anschliisse her, falls erforderlich.
zu erkennen, nachdem die 3. Wenn sie angeschlossen sind, siche CAN-Codes
Schneidanlage mit Strom (500-503, 510-513 fiir die Gasanschlusskonsole,
versorgt wird. 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und
Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
602 No GCC found Die Gasanschlusskonsole (Core, | Siehe CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Keine Gasanschluss- | CorePlus, VWI oder OptiMix) gibt | Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und Schalter

konsole gefunden)

sich mindestens 30 Sekunden
lang nicht durch das CAN der
Haupt-Steuerplatine zu erkennen,
nachdem die Schneidanlage mit
Strom versorgt wird.

Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus,
600-602 fiir keine CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
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. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
604 No Chopper 2 found | Die Drossel-Thermoelemente fur 1. Vergewissern Sie sich, dass der Steckverbinder (J8) auf Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Kein Chopper 2 Chopper 2 wurden erkannt, aber Chopper 2 vollstandig eingerastet ist. oder einstellen;
gefunden) Chopper 2 wurde nicht erkannt. 2. Vergewissern Sie sich, dass der Steckverbinder (J2) auf Fern-Ein-/Aus-
Chopper 2 vollstandig eingerastet ist. Schalter
3. Falls verbunden, siche CAN-Codes (500-503, 510-513
fuir die Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fir
CAN-Kabel und Drahtbriickenblock, 507-508 fiir
CAN-Netzwerk und Bus, 600—-602 fiir keine
CAN-Kommunikation) auf Seite 321.
610 Ch1 Torch Protect Ein Totalausfall eines Herunter- Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | ChA (Ch1 VerschleiBteils wurde am Muster fahren Schalter
Brennerschutz ChA) | des Stroms auf Kanal A, 1. Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schiden
Chopper 1, festgestellt. oder VerschleiB.
611 Ch1 Torch Protect Ein Totalausfall eines 2. Wenn ein VerschleiBteil ersetzt werden muss, siehe Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | ChB (Ch1 VerschleiBteils wurde am Muster Installation der VerschleiBteile auf Seite 140. fahren Schalter
Brennerschutz ChB) | des Stroms auf Kanal B,
Chopper 1, festgestellt.
612 Ch2 Torch Protect Ein Totalausfall eines Herunter- Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | ChA (Ch2 VerschleiBteils wurde am Muster fahren Schalter
Brennerschutz ChA) | des Stroms auf Kanal A, 1. Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schiden oder
Chopper 2, festgestellt. VerschleiB.
613 Ch2 Torch Protect Ein Totalausfall eines 2. Wenn e.in VerschleiBteil IerS(.etzt werd(?n muss, siehe Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Failure (Ausfall) | ChB (Ch2 VerschleiBteils wurde am Muster Installation der VerschleiBteile auf Seite 140. fahren Schalter
Brennerschutz ChB) des Stroms auf Kanal B,

Chopper 2, festgestellt.
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. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
620 Rampdown error Die Einschaltdauer des Choppers | Achten Sie darauf, dass Sie die folgenden richtigen Herunter- | Verfahren starten
Alert (Alarm) (arc stretch) detected | liberschreitet die programmierte | Schneidtechniken einhalten: fahren oder einstellen;
(Fehler beim Obergrenze. Ein Fehler beim * Verwenden Sie ein Werkstiick, dass fiir das ausgewahlte Fern-Ein-/Aus-
Herunterfahren Herunterfahren kann die Teile- oder Verschachtelungsprogramm groB genug ist. Schalter
(Lichtbogen-Léngen- | Ursache sein. * Setzen Sie das richtige Teile- oder
zunahme) erkannt) Bei einem Fehler beim Verschachtelungsprogramm ein. Fehler beim Herunterfahren
Herunterfahren nimmt der konnen auftreten, wenn groBe Schnittfugen gekreuzt
Lichtbogen-Abstand zwischen werden oder auf einer falschen Hohe geschnitten wird.
Brenner und Werkstlick = Beenden Sie jeden Schnitt so, dass der Plasmalichtbogen
schnell zu. noch zum Werkstiick tibertragen wird.
Fehler beim Herunterfahren = Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit, wenn Sie sich
kénnen die Standzeit der dem Schnittende nahern.
VerschleiBteile verringern. = Stoppen Sie den Plasmalichtbogen, bevor das Stiick
Die XPR-Schneidanlage kann voIIstféind|g g.;.eschnltten ist (um das AbschlleBen“de.s
Fehler beim Herunterfahren Schnittes wiahrend des Herunterfahrens zu ermogllchen).
erkennen und darauf reagieren. = Den Pfad fjes Brenners zum Herunterfahren in den
So kann die Standzeit von Abfallbereich programmieren.
VerschleiBteilen verlangert
werden. Siehe Automatischer
Abfallfehlerschutz auf Seite 244.
621 Over voltage-DC bus | Die DC-Busspannung liegt tber 1. Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung Abschalten | Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(Uberspannung
DC-Bus)

414 V.

innerhalb eines Bereichs von +/-14 % der Nennspannung
liegt. Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41.

Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Schalter
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. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
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622 Under voltage-DC bus | Die DC-Busspannung liegt 1. Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung Abschalten | Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(Unterspannungs-
DC-Bus)

unter 280 V.

Ll

10.

1.

12.

innerhalb eines Bereichs von +/-14 % der Nennspannung
liegt. Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41.

Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen.
Die Abdeckung vom Schiitz entfernen.

Kontakte auf tibermaBige Abnutzung tberpriifen. Wenn
tibermé&Bige Abnutzung festgestellt wird, Schiitz ersetzen.
Die folgenden Schiitzkomponenten auf gelockerte
Anschlisse Uberpriifen:

Schiitz

Eingang zum Chopper

Netzkabel

Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
Verbindungen von der Steuerplatine auf J6 tberprufen.
Halten Sie Ausschau noch gelockerten oder beschadigten
Verbindungen an den Pins 5 und 6. Anschliisse, die sich
gelockert haben, wieder anziehen und beschadigte
Anschlusse ersetzen.

Vergewissern Sie sich, dass die LED D1 an der
Stromverteiler-Baukarte (141425) aufleuchtet.

Wenn sie nicht aufleuchtet, tberprifen Sie die
Stromverteiler-Baukarte. Halten Sie Ausschau nach:

120 VAC am Eingang (J1, Pins 5—6)

Durchgang an Sicherung FH2 (ausgeschaltet — OFF)
120 VAC am Ausgang (J5, Pins 7-8 und Pins 9-10)
Wenn an den Pins von Schiitzausgang J5 keine 120 VAC
anliegen, prifen Sie die Relaisanschliisse J4 und K1 auf
Schéaden.

Wenn K1 beschadigt ist, tauschen Sie entweder die
Stromverteiler-Platine (141425) oder Relais K1 aus
(003257).

Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Schalter
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623 Ch1 DC at Idle Chopper 1 ist im . Uberpriifen Sie die 24 VDC der Stromquellen Keine Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Ch1 DC Leerlauf) Leerlauf-Zustand (Idle) und der (J2 Pins 1-3). Schalter
Chopper-Strom liegt tiber 10 A. . Wenn die 24 VDC der Stromquellen vorhanden sind, ist der
Chopper defekt.
. Chopper ersetzen, wenn erforderlich.
624 Ch2 DC at Idle Chopper 2 ist im . Uberpriifen Sie die 24 VDC der Stromquellen Keine Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Ch2 DC Leerlauf) Leerlauf-Zustand (Idle) und der (J2 Pins 1-3). Schalter
Chopper-Strom liegt tiber 10 A. . Wenn die 24 VDC der Stromquellen vorhanden sind, ist der
Chopper defekt.
. Chopper ersetzen, wenn erforderlich.
626 No DC output-Ch1 Chopper 1 produziert fiir . Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schaden oder Ende des | Fern-Ein-/Aus-
Alert (Alarm) (Kein DC-Ausgang mindestens 250 Millisekunden VerschleiB. Zyklus Schalter
Ch1) nach dem Start des Zustands . Wenn ein VerschleiBteil ersetzt werden muss, siehe
sLichtbogen ein“ keinen Strom. Installation der VerschleiBteile auf Seite 140
Dieser Code gilt nur fiir Verfahren, . Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
die mit Argon (Ar) starten. bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
627 No DC output-Ch2 Innerhalb von 250 Millisekunden . Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schaden oder Ende des | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein DC-Ausgang nach dem Start des Zustands VerschleiB. Zyklus Schalter
Ch2) sLichtbogen ein* wird kein Strom . Anweisungen zum Austausch von VerschleiBteilen finden
produziert Sie unter, siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140
. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
631 DC at wait-start Der Strom am Werksttickkabel Siehe Stromsensor-Diagnosecodes (631) auf Seite 342, Abschalten | Fern-Ein-/Aus-

Failure (Ausfall)

(DC wahrend
,Warten auf Start*)

liegt tber 5 V, wahrend die

XPR-Schneidanlage sich im
Zustand ,Warten auf Start"
befindet.

Schalter
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640 No error (Kein Fehler) | Es gibt keine aktiven Fehler. Keine MaBnahmen durch den Bediener erforderlich. Keine -
Information
(Informationen)
642 System powered Die XPR-Schneidanlage wird mit Keine Verfahren starten
Information (Anlage ein) Strom versorgt und der vom oder einstellen;
(Informationen) Kunden bereitgestellte Fern-Ein-/Aus-
Fern-Ein-Aus-Schalter ist in Schalter
Position EIN (ON, aktiviert).
643 No process loaded Die XPR-Schneidanlage wird mit | Wahlen Sie einen Prozess aus, damit der Betriebszustand Keine Verfahren starten
Information (Kein Prozess Strom versorgt und es ist kein »Anfangliche Priifungen* (2) beendet und der Zustand oder einstellen;
(Informationen) geladen) Prozess ausgewahlt. ,Gasspilung" gestartet wird (es gibt keine Zeitbegrenzung Fern-Ein-/Aus-
dafiir, wie lange die Anlage auf eine Eingabe wartet). Schalter
Siehe Betriebsabfolge auf Seite 214.
645 System is off Die Schneidanlage wird mit Keine MaBnahmen durch den Bediener erforderlich. Wenn der | Keine Verfahren starten
Information (Anlage aus) Strom versorgt und der vom Fern-Ein-/Aus-Schalter in die Position Ein (ON) gestellt wird, oder einstellen;
(Informationen) Kunden bereitgestellte wird der Betrieb der XPR-Schneidanlage fortgesetzt. Siehe Fern-Ein-/Aus-
Fern-Ein-Aus-Schalter ist in Betriebsabfolge auf Seite 214. Schalter
Position AUS (OFF, deaktiviert).
646 System turned off Die XPR-Schneidanlage ist von Abschalten | Verfahren starten
Information (Anlage der Stromversorgung getrennt. oder einstellen;
(Informationen) ausgeschaltet) Fern-Ein-/Aus-
Schalter
647 Process selected Zeigt den vom Bediener Keine MaBnahmen durch den Bediener erforderlich. Keine Verfahren starten
Information (Ausgewihlter ausgewdhlten Prozess. oder einstellen;
(Informationen) | Prozess) Fern-Ein-/Aus-
Schalter
654 CH1ArcOnTimeout Im Zustand ,Zlinden* wechselt 1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Ende des Fern-Ein-/Aus-
Alert (Alarm) (CF1 Lichtbogen ein | Chopper 1 mindestens 2. Die Schneidanlage wieder mit Strom versorgen. Zyklus Schalter
Zeituberschreitung) 100 Millisekunden lang nicht in 3. Einen Prozessbefehl an die Schneidanlage senden.
4.

den Zustand ,Lichtbogen ein“.

Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die Technische
Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.
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655 Current (DC) preflow | Wihrend des Zustands 1. Untersuchen Sie die VerschleiBteile auf Schaden oder Abschalten | Verfahren starten
Alert (Alarm) (Gleichstrom, LVorstrdmung" findet ein VerschleiB. oder einstellen;

Vorstrémung) Chopper Strom. 2. Anweisungen zum Austausch von VerschleiBteilen finden Fern-Ein-/Aus-

Sie unter siehe Installation der VerschleiBteile auf Seite 140. Schalter
3. Brennerschlauchpaket tiberprifen. Halten Sie Ausschau
nach einer kurzgeschlossenen oder offenen Leitung.

660 Die Die Hauptsteuerung findet Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine einen kurzgeschlossenen messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter

erkennt einen Temperatursensor in Drossel 1A. | Seite 358.

kurzgeschlossenen

Temperatursensor in

Drossel 1A.
661 Die Die Hauptsteuerung findet Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine einen kurzgeschlossenen Schalter

erkennt einen Temperatursensor in Drossel 1B.

kurzgeschlossenen

Temperatursensor in

Drossel 1B.
662 Die Die Hauptsteuerung findet Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine einen kurzgeschlossenen messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter

erkennt einen Temperatursensor in Drossel 2A. | Seite 358.

kurzgeschlossenen

Temperatursensor in

Drossel 2A.
663 Die Die Hauptsteuerung findet Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine einen kurzgeschlossenen Schalter

erkennt einen
kurzgeschlossenen
Temperatursensor in
Drossel 2B.

Temperatursensor in Drossel 2B.
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666 Thermistor Fault-Xfmr | Die Hauptsteuerplatine erkennt Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Thermistor-Stérung | einen kurzgeschlossenen messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter
Trafo) Temperatursensor im Seite 358.
Transformator.
667 Thermistor Fault-Ch1 | Chopper 1 findet einen Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Thermistor-Stérung | kurzgeschlossenen fahren Schalter
Ch1) Temperatursensor in der Néhe des
Bipolartransistors mit isolierter
Gate-Elektrode (IGBT).
668 Thermistor Fault-Ch2 | Chopper 2 findet einen Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Thermistor-Stérung | kurzgeschlossenen messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf | fahren Schalter
Ch2) Temperatursensor in der Ndhe Seite 358.
des IGBT.
670 Thermistor Die Hauptsteuerplatine erkennt Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Fault-Coolant einen kurzgeschlossenen messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter
(Thermistor-Stérung KihImittel-Temperatursensor. Seite 358.
Kuhlmittel)
671 No Thermistor-Ind 1 Die Hauptsteuerplatine erkennt Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ind 1) | einen offenen Stromkreis in Schalter
Drossel 1 (1A).
672 No Thermistor-Ind 2 Die Hauptsteuerplatine erkennt Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ind 2) | einen offenen Stromkreis in Schalter
Drossel 2 (1B).
673 No Thermistor-Ind 3 Die Hauptsteuerplatine erkennt Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ind 3) | einen offenen Stromkreis in messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter
Drossel 3 (2A). Seite 358.
674 No Thermistor-Ind 4 Die Hauptsteuerplatine erkennt Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ind 4) | einen offenen Stromkreis in messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter
Drossel 4 (2B). Seite 358.
677 No Thermistor-Xfmr Die Hauptsteuerplatine erkennt Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Trafo) | einen offenen Stromkreis im messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter

Transformator.

Seite 358.
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678 No Thermistor-Ch1 Die XPR-Schneidanlage kannden | 1. Vergewissern Sie sich, dass die beiden Dréhte fiir J9 Herunter- Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ch1) | Temperatursensor fiir Chopper 1 vollstédndig angeschlossen sind. fahren Schalter
nicht erkennen. 2. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des
Thermistors messen. Siehe Messung des Widerstands von
Thermistoren auf Seite 358.
679 No Thermistor-Ch2 Die XPR-Schneidanlage kannden | 1. Vergewissern Sie sich, dass die beiden Dréhte fiir J9 Herunter- | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) (Kein Thermistor Ch2) | Temperatursensor fiir Chopper 2 vollstandig angeschlossen sind. fahren Schalter
nicht erkennen. 2. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des
Thermistors messen. Siehe Messung des Widerstands von
Thermistoren auf Seite 358.
681 Die Die Hauptsteuerung erkennt einen | Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand des Thermistors | Abschalten | Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine offenen Stromkreis im messen. Siehe Messung des Widerstands von Thermistoren auf Schalter
erkennt einen offenen | Kiihimittelsensor. Seite 358.
Stromkreis im
KihImittelsensor.
691 Die Die Hauptsteuerung empfangt 1. Die Erdung der Schneidanlage tiberprifen. Hochfrequente | Abschalten | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) Hauptsteuerplatine eine Nachricht ,Konsole elektromagnetische Interferenzen (auch Rauschen genannt) Fern-Ein-/Aus-
empfangt die Meldung | zurlicksetzen®, nachdem die konnen zur Zuriicksetzung des CAN-Knotens fiihren. Schalter
,Konsole XPR-Schneidanlage mit Strom 2. Vergewissern Sie sich, dass die griine LED
zuriicksetzen®, versorgt wird. (Betriebsanzeige) an der Gasanschlusskonsole und an der

nachdem die
XPR-Schneidanlage
mit Strom versorgt
wird.

Brenneranschlusskonsole eingeschaltet ist.

3. Wenn die LEDs nicht aufleuchten, tberprifen Sie die
Stromverteiler-Platine (141425). Halten Sie Ausschau
nach:

= Lose und nicht richtig angeschlossene Steckverbinder und
CAN-Kabel.

Nachweis fiir 120 V (D1 leuchtet auf).

4. Wenn D1 aufleuchtet, Uberpriifen Sie die Steuerplatine der
Plasma-Stromquelle (141322). Vergewissern Sie sich, dass
sich der Fern-Ein-/Aus-Schalter in der Position Ein (ON)
befindet (aktiviert) (D89 leuchtet auf). Setzen Sie den
Schalter bei Bedarf zurtick.

5. Wenden Sie sich bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter
oder die regionale Technische Serviceabteilung von
Hypertherm. Halten Sie dazu unbedingt die mit dem Fehler
verbundene Datensatz-ID bereit.
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695 Low Inlet H,-Mix Der Eingangsdruck (P10) des Siehe Diagnosecodes bei niedrigem Eingangsdruck fir H,, Ar, Keine Verfahren einstellen;
Alarm (Eingangsdruck Wasserstoffs (H,) fiir das N, und H,O (695-697, 700, 701) auf Seite 343. Fern-Ein-/Aus-
(Nur OptiMix) zu gering) Mischmodul in der Schalter
Gasanschlusskonsole (nur fiir
OptiMix) liegt unter 8,3 bar £ 0,4.
696 Low Inlet Ar-Mix Der Eingangsdruck (P11) von
Alarm (Eingangsdruck Argon (Ar) fiir das Mischmodul
(Nur OptiMix) zu gering) in der Gasanschlusskonsole liegt
unter 8,3%£0,4 bar.
697 Low Inlet N,-Mix Der Eingangsdruck (P12) von Keine Verfahren einstellen;
Alarm (Eingangsdruck Stickstoff (N,) fiir das Mischmodul Fern-Ein-/Aus-
(Nur OptiMix) zu gering) in der Gasanschlusskonsole liegt Schalter
unter 8,310,4 bar.
699 Mix Fault Die Hauptsteuerplatine erkennt Keine MaBnahmen durch den Bediener erforderlich. Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Vermischen Stérfall) | einen Fehler des Mischmoduls in fahren Fern-Ein-/Aus-
(Nur OptiMix) der Gasanschlusskonsole. Schalter
700 Gas Inlet F5-GCC Der Eingangsdruck von F5 (P6) | Siehe Diagnosecodes bei niedrigem Eingangsdruck fiir H,, Ar, | Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Eingangs-Gasdruck) | in der Gasanschlusskonsole liegt | N, und H,O (695-697, 700, 701) auf Seite 343. Fern-Ein-/Aus-
(nur VWI oder unter 5,52 bar oder tiber 8,61 bar. Schalter
OptiMix)
701 Low Inlet H,O GCC Der Eingangsdruck (P8) Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Geringer von Wasser (H,0) in der Fern-Ein-/Aus-
(Nur VWI und Eingangsdruck) Gasanschlusskonsole liegt Schalter
OptiMix) unter 2,07 bar.
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702 Shield Gas Inlet N, Mindestens 200 Millisekunden Wenn Sie eine Schneidanlage mit einer Core-, CorePlus- oder | Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) TCC (Sekunddrgas- | lang liegt der Eingangsdruck (P4) | VWI-Gasanschlusskonsole haben, siehe Fern-Ein-/Aus-
Eingangsdruck) des Stickstoffs (N,) in der Gas-Eingangsdruck-Codes (768-771) auf Seite 349. Schalter
Brenneranschlusskonsole unter | Wenn Sie eine Schneidanlage mit einer
5,52 bar oder tiber 8,61 bar. OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, siehe Diagnosecodes
703 Shield Gas Inlet O, Mindestens 200 Millisekunden zum Verfahrensgas-Eingangsdruck in der o | Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) TCC (Sekundirgas- | lang liegt der Eingangsdruck (P4) | Brenneranschlusskonsole (702, 705, 769, 770) bei mit OptiMix Fern-Ein-/Aus-
Eingangsdruck) des Sauerstoffs (O,) in der ausgestatteten Schneidanlagen auf Seite 346. Schalter
Brenneranschlusskonsole unter
5,52 bar oder tiber 8,61 bar.
704 Shield Gas Inlet Air Mindestens 200 Millisekunden Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) TCC (Sekunddrgas- | lang liegt der Eingangsdruck (P4) Fern-Ein-/Aus-
Eingangsdruck) der Luft in der Schalter
Brenneranschlusskonsole unter
5,52 bar oder tiber 8,61 bar.
705 Shield Gas Inlet Mindestens 200 Millisekunden Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) Ar-TCC lang liegt der Eingangsdruck (P4) Fern-Ein-/Aus-
(Sekundirgas- von Argon (Ar) in der Schalter
Eingangsdruck) Brenneranschlusskonsole unter
5,52 bar oder tber 8,61 bar.
706 No sensor P1-TCC Der Drucksensor P1 in der Siehe Druckmesswertumformer-Diagnosecodes (706-715) auf | Herunter- Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Kein Sensor P1 TCC) | Brenneranschlusskonsole wird Seite 348. fahren Fern-Ein-/Aus-

nicht erkannt.

Schalter
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707 No sensor P2-TCC Der Drucksensor P2 in der Siehe Druckmesswertumformer-Diagnosecodes (706-715) auf | Herunter- Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P2 TCC) | Brenneranschlusskonsole wird Seite 348. fahren stellen; Fern-
nicht erkannt. Ein-/Aus-
Schalter
708 No sensor P3-TCC Der Drucksensor P3 in der Herunter- Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P3 TCC) | Brenneranschlusskonsole wird fahren stellen; Fern-
nicht erkannt. Ein-/Aus-S
chalter
709 No sensor P4-TCC Der Drucksensor P4 in der Herunter- Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P4 TCC) | Brenneranschlusskonsole wird fahren stellen; Fern-
nicht erkannt. Ein-/Aus-Schalter
710 No sensor P5-TCC Der Drucksensor P5 in der Herunter- | Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P5 TCC) | Brenneranschlusskonsole wird fahren stellen; Fern-
nicht erkannt. Ein-/Aus-
Schalter
711 No sensor P14-TCC | Der Drucksensor P14 in der Herunter- Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P14 Brenneranschlusskonsole wird fahren stellen; Fern-
TCC) nicht erkannt. Ein-/Aus-
Schalter
712 No sensor P6-GCC Der Drucksensor P6 in der Herunter- Verfahren ein-
Error (VWI and (Kein Sensor P6 Gasanschlusskonsole wird nicht fahren stellen; Fern-
OptiMix only) GCCQC) erkannt. Ein-/Aus-
(Fehler (Nur VWI Schalter
und OptiMix))
713 No sensor P7-GCC Der Drucksensor P7 in der Herunter- Verfahren ein-
Error (VWI and (Kein Sensor P7 Gasanschlusskonsole wird nicht fahren stellen; Fern-
OptiMix only) GCCQ) erkannt. Ein-/Aus-
(Fehler (Nur VWI Schalter
und OptiMix))
714 No sensor P8-GCC Der Drucksensor P8 in der Herunter- Verfahren ein-
Error VWl and | (Kein Sensor P8 Gasanschlusskonsole wird nicht fahren stellen; Fern-
OptiMix only) GCOC) erkannt. Ein-/Aus-
(Fehler (Nur VWI Schalter

und OptiMix))
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715 No sensor P9-GCC Der Drucksensor P9 in der Siehe Druckmesswertumformer-Diagnosecodes (706-715) auf | Herunter- Verfahren ein-
Error (Fehler) (Kein Sensor P9 Gasanschlusskonsole wird nicht | Seite 348. fahren stellen; Fern-
GCC) erkannt. Ein-/Aus-
Schalter
716 Process Invalid Der vom Bediener ausgewahlte Siehe hierzu den ,Smart-fault“-Datenwert (Zahl) beim Keine Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Prozess ungiiltig) Prozess wird von dieser Diagnosecode in der XPR-Webschnittstelle. Hiermit konnen Sie Fern-Ein-/Aus-
XPR-Schneidanlage nicht den nicht unterstiitzten Prozess identifizieren und jeweils die Schalter
unterstutzt. beste KorrekturmaBnahme ermitteln:
»Smart-fault“-Datenwerte:
1: ungiiltige ID Siehe XPR Cut Charts Instruction Manual Keine Verfahren einstellen;
Prozess-ID = 0 (XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen) (809830). Fern-Ein-/Aus-
Hier finden Sie eine Anleitung dazu, wie die Prozess-ID fur Schalter
einen unterstutzten Prozess ausgewéhlt wird.
2: ungiiltiger Benutzer Siehe Fiir Kommunikation verbinden auf Seite 153 und Keine Verfahren einstellen;
Eine andere Schnittstelle steuert | Anderung des steuernden Gerits auf Seite 198 fiir eine Fern-Ein-/Aus-Schal
die Schneidanlage. Anleitung dafur, wie man die Schnittstelle, mit der die ter; unter einigen
Anmerkung: Es kann jeweils Schneidanlage gesteuert wird, auswahlt bzw. &ndert. Umstanden muss
nur tiber eine Wenn die CNC die Kontrolle hat und Sie mit der Schaltfliche der
Kommunikationsmethode BEDIENER ZURUCKSETZEN in der XPR-Webschnittstelle die Netztrennschalter
gleichzeitig (seriell, EtherCAT oder Kontrolle auf ein anderes Gerét dndern, wird der Diagnosecode eventuell aus- (OFF)
WLAN) eine Prozess-ID an die 716 angezeigt, wenn Sie versuchen, einen Prozess von der CNC U_nd dann wieder
XPR-Schneidanlage gesendet zu senden. Wihlen Sie erneut BEDIENER ZURUCKSETZEN eingeschaltet (ON)
werden. am gleichen Gerat wie zuvor. Damit wechselt die Kontrolle werden.
_— wieder zur CNC zurlick. - -
3: ungiiltige Benutzer-Quelle Die Schaltflache BEDIENER ZURUCKSETZEN wurde im Keine Verfahr_en einstellen;
Eine andere Schnittstelle steuert | Rahmen von XPR-Firmware-Revision U zur Webschnittstelle Fern—E|n—/Au§—SchaI
die Schneidanlage. hinzugefiigt. ter; unter einigen
Anmerkung: Es kann jeweils nur Umsténden muss
tiber eine WLAN-Schnittstelle der
gleichzeitig eine Prozess-ID an die Netztrennschalter
XPR-Schneidanlage gesendet eventuell aus- (OFF)
werden. und dann wieder
eingeschaltet (ON)
werden.
4: ungiiltiger Prozess Siehe XPR Cut Charts Instruction Manual Keine Verfahren einstellen;

Eine falsche Prozess-ID wurde
gesendet.

(XPR-Bedienungsanleitung mit Schneidtabellen) (809830).
Hier finden Sie eine Anleitung dazu, wie die Prozess-ID fiir einen
unterstutzten Prozess ausgewahlt wird.

Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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716 Process Invalid 5: nicht zuladssig oder Anlage Warten Sie, bis die Gassptilung oder das Schneiden Keine Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Prozess ungiiltig) nicht bereit abgeschlossen ist. Die Schneidanlage kann wzhrend der Fern-Ein-/Aus-
Die Schneidanlage ist nicht bereit Gassplilung oder des Schneidens keine neue Prozess-ID Schalter
fir eine neue Prozess-ID. akzeptieren.
Sie kann eine Prozess-ID nur in Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich bitte
folgenden Zusténden annehmen: | an lhren Schneidanlagenanbieter oder die Technische
~Anfangliche Priifungen (2)", Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.
Jnertgasspiilung (4)*, ,Auf Start
warten (5)” ,Manueller
Undichtigkeitstest (20)* oder
,Ende des Zyklus (14)".
6: nicht unterstiitzt Siehe Auswahl der bendtigten Brennerpositionen und Keine Verfahren einstellen;
Anmerkung: Die vier Verfahrenseinstellungen auf Seite 224 fur weitere Informationen Fern-Ein-/Aus-
XPR-Gasanschlusskonsolen zu unterschiedlichen Prozessfahigkeiten. Schalter
(OptiMix, VWI, CorePlus und
Core) kdnnen unterschiedliche
Leistungsmerkmale haben.
So sind Argon-Unterstiitzung und
Argon-Markierung fiir unlegierten
Stahl beispielsweise bei
Schneidanlagen mit einer
OptiMix-, VWI- oder
CorePlus-Gasanschlusskonsole
verfligbar, nicht aber bei Core.
717 Low voltage-mix Die Versorgungsspannung fir Uberpriifen Sie die Ausgangsspannung der Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Niedrige Spannung | den Gasmischer in der 24-VDC-Stromquelle an der Gasanschlusskonsole (nur fiir fahren Fern-Ein-/Aus-
am Mischer) Gasanschlusskonsole liegt OptiMix). Die Ausgangsspannung sollte 24 VDC betragen. Schalter
unter 21 V.
718 High voltage-mix Die Versorgungsspannung fur Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Hohe Spannung den Gasmischer in der fahren Fern-Ein-/Aus-
am Mischer) Gasanschlusskonsole liegt Schalter

tber 27 V.
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | gel6scht mit
und Kategorie
719 Mix pwm 100% 100 % Einschaltdauer erreicht Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Mischung ED 100 %) | bei H,, Ar oder N, . Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile korrekt sind. oder einstellen;
Proportionalventil-Versorgungssp v . S - N N Fern-Ein-/Aus-
. Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsdriicke fiir N,,
annung. Der Gesamtdurchfluss . . Schalter
. . Ar und H, durchgehend innerhalb des zulassigen
wird verringert, um den Bereichs i
Mischanteil der anderen ereic S |egen.. . ) )
Gase genau einzuhalten. : Yergewls§ern Sle ?lch, da§s die neueste XPR-Firmware
Da der Mischer versucht, einen !nstalhert ist. Sie konneh sich unter www.hypertherm.com
Durchfluss zu liefern, kann der in Xnet anmelden, um sie herunterzuladen.
Ausgangsdruck weiter steigen.
720 Mix Pout>Pin Der Ausgangsdruck (P21) ist um Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Mischer- rmndestens 0,069 bar hoher als . Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile korrekt sind. oder e|.nstellen;
Ausgangsdruck > einer der Driicke auf der Den N.-. Ar- und H.-Druck wihrend des Fern-Ein-/Aus-
Eingangsdruck) Eingangsseite des Mischers ) 2 2 . . . Schalter
Betriebsdurchfluss-Tests innerhalb des zuldssigen Bereichs
(P10-P12). erhdhen
Wenn dies auftritt, reduziert der . Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware
Mischer den Durchfluss, um den installiert ist. Melden Sie sich unt h th
Riickfluss zu verhindern, der die installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
Schnittqualitiit beeintrachtigen in Xnet an, um sie herunterzuladen.
kann.
721 Mix param checksum | Die Mischparameter-Prifsumme Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Mischparameter- ist fehlgeschlagen. fahren Fern-Ein-/Aus-
Prifsumme) . Schalten Sie die Schneidanlage mit dem Schalter
722 Mix flow cal Die Kalibrierung des Fern-Ein-/Aus-Schalter aus (OFF) und anschlieBend Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Mischdurchfluss- Mischdurchflusses ist wieder ein (ON). fahren Fern-Ein-/Aus-
Kalibrierung) fehlgeschlagen. . Wenn der Code weiter angezeigt wird, ersetzen Sie die Schalter
723 Mix pressure cal Die Kalibrierung des Mischdrucks Gasanschlusskonsole. Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Mischdruck- ist fehlgeschlagen. fahren Fern-Ein-/Aus-

Kalibrierung)

Schalter
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codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
724 Mix 12C1 Es gibt einen 1. Das Erdungskabel der Gasanschlusskonsole tiberpriifen. Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Mischer 12C1) Misch-Kommunikationsfehler Ein getrenntes Kabel gegebenenfalls wieder anschlieBen fahren Fern-Ein-/Aus-
an 12C1. oder ein beschadigtes Kabel reparieren. Schalter
705 Mix 12C2 Es gibt einen 2. Sich vergewissern, dass alle duBeren Gehéuseplatten aller Herunter- Verfahren einstellen:
. . I Anlagenkomponenten korrekt angebracht sind. .
Error (Fehler) (Mischer 12C2) Misch-Kommunikationsfehler . fahren Fern-Ein-/Aus-
Gegebenenfalls gelockerte oder fehlende Gehauseplatten
an 12C2. . . Schalter
wieder anbringen.
3. Sich vergewissern, dass alle Befestigungen externer
Gehauseplatten in richtiger Position sind und fest sitzen.
Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
726 Mix system clock Es besteht ein Problem mit der 1. Schalten Sie die Schneidanlage mit dem Herunter- | Verfahren einstellen;
Error (Fehler) (Mischsystemuhr) Mischsystemuhr. Fern-Ein-/Aus-Schalter aus (OFF) und anschlieBend wieder |fahren Fern-Ein-/Aus-
ein (ON). Schalter
2. Wenn der Code weiter angezeigt wird, ersetzen Sie die
Gasanschlusskonsole.
730 Solenoid error V1 Am Ventil V1 der 1. Prifen Sie die Treiber-Kabelverbindungen des Ventils fur die | Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler Anschlussbuchse an der Ventil-Anschlussbuchse in der Brenneranschlusskonsole. fahren Fern-Ein-/Aus-

V1)

Leiterplatte in der
Brenneranschlusskonsole liegt ein
Uberstromzustand vor.

2. Bei Beschiadigung oder starkem Verschlei Brennerventil
V1 austauschen.

3. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, tberprifen Sie
die Leitungen. Vergewissern Sie sich, dass ein guter
Durchgang zwischen den Leitungen vorliegt.

4. Wenn ein guter Durchgang vorliegt und der Code weiterhin
angezeigt wird, ersetzen Sie die Steuerplatine in der
Brenneranschlusskonsole.

Schalter
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. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit

und Kategorie
733 Solenoid error V4 Am Ventil V4 an der Leiterplatte Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole fahren Fern-Ein-/Aus-

V4) liegt ein Uberstromzustand vor. Schalter
734 Solenoid error V5 Am Ventil V5 an der Leiterplatte Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler ip der .Br{a.nneranschlusskonsole 1. Uberpriffen Sie die Verkabelung fiir das Ventil fahren Fern-Ein-/Aus-

V5) liegt ein Uberstromzustand vor. ) ) ) ) ) Schalter

2. SchlieBen Sie das Ventilkabel an ein anderes Ventil an.

735 Solenoid error V6 Am Ventil V6 an der Leiterplatte Wenn der Fehler verschwindet, ist das Ventil defekt. Herunter- Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole 3. Wechseln Sie das defekte Ventil aus. fahren Fern-Ein-/Aus-

ve) liegt ein Uberstromzustand vor. 4. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, Uberpriifen Sie Schalter
736 Solenoid error V7 Am Ventil V7 an der Leiterplatte die Leitungen. .Vergewissern .Sie sich, dgss ein guter Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole Durchgang zwischen den Leitungen vorliegt. fahren Fern-Ein-/Aus-

V7) liegt ein Uberstromzustand vor. 5. Wenn ein guter Durchgang vorliegt und der Code weiterhin Schalter

. . S latine i
737 Solenoid error V8 Am Ventil V8 an der Leiterplatte angezeigt wird, ersetzen Sie die Steuerplatine in der Herunter- | Verfahren einstellen;
) . Brenneranschlusskonsole. :

Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole fahren Fern-Ein-/Aus-

v8) liegt ein Uberstromzustand vor. Schalter
738 Solenoid error V9 Am Ventil V9 an der Leiterplatte Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole fahren Fern-Ein-/Aus-

V9) liegt ein Uberstromzustand vor. Schalter
739 Solenoid error V10 Am Ventil V10 an der Leiterplatte 1. Uberpriifen Sie die Verkabelung fiir das Ventil. Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brgnneranschlusskonsole 2. SchlieBen Sie das Ventilkabel an ein anderes Ventil an. fahren Fern-Ein-/Aus-

V10) liegt ein Uberstromzustand vor. Wenn der Fehler verschwindet, ist das Ventil defekt. Schalter
740 Solenoid error V11 Am Ventil V11 an der Leiterplatte 8. Wechseln Sie das d.efek.te Ventil a.us. _ _ Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole 4. V\.Ienn.der Code welterhln ang(.ezel.gt wird, Ubferprﬂfen Sie fahren Fern-Ein-/Aus-

V1i1) liegt ein Uberstromzustand vor. die Leitungen. Vergewissern Sie sich, dass ein guter Schalter

Durchgang zwischen den Leitungen vorliegt.
741 Solenoid error V12 Am Ventil V12 an der Leiterplatte . . .. |Herunter- | Verfahren einstellen;
. . 5. Wenn ein guter Durchgang vorliegt und der Code weiterhin .

Alert (Alarm) (Magnetventilfehler in der Brenneranschlusskonsole fahren Fern-Ein-/Aus-

V12)

liegt ein Uberstromzustand vor.

angezeigt wird, ersetzen Sie die Steuerplatine in der
Brenneranschlusskonsole.

Schalter
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Diagnose-
codenummer
und Kategorie

Name des
Diagnosecodes

Beschreibung

KorrekturmaBnahme

XPR-
MaBnahme

Code wird
geloscht mit

742
Alert (Alarm)

Mix 12C1 Alert
(Mischer-12C1-Alarm)

Es gibt eine Misch-Alarmmeldung
fur 12C1.

743
Alert (Alarm)

Mix 12C2 Alert
(Mischer-12C2-Alarm)

Es gibt eine Misch-Alarmmeldung
fur 12C2.

1.

Das Erdungskabel der Gasanschlusskonsole tiberpriifen.
Ein getrenntes Kabel gegebenenfalls wieder anschlieBen
oder ein beschadigtes Kabel reparieren.

Sich vergewissern, dass alle &uBeren Gehauseplatten aller
Anlagenkomponenten korrekt angebracht sind.
Gegebenenfalls gelockerte oder fehlende Gehauseplatten
wieder anbringen.

Sich vergewissern, dass alle Befestigungen externer
Gehauseplatten in richtiger Position sind und fest sitzen.

Herunter-
fahren

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter

Herunter-
fahren

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter

744
Alert (Alarm)

Low Speed-
MAGFAN 1
(MAGFAN 1 langsam)

Die Ruickkopplung des
Lufter-Drehzahlmessers liegt
unter dem Minimum.

. Den Lufter tiberprifen. Siehe Lufter-Diagnosecodes

bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die
folgenden Lifter-Verbindungen in Ordnung sind und ziehen
sie lose Verbindungen an, falls Sie welche finden:
Lufter-Anschluss

Verdrahtung zu J2 und J5 auf der Stromverteiler-Platine des
Lufters

Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1
Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle Uberpriifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.

Wenn Sie keine gelockerten Anschliisse feststellen und die
48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist, Lufter ersetzen.

Keine

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter

745
Alert (Alarm)

Low Speed —
MAGFAN 2 (MAGFAN
2 langsam)

Die Ruickkopplung des
Lifter-Drehzahlmessers liegt
unter dem Minimum.

. Den Lufter tberprifen. Siehe Liifter-Diagnosecodes

bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die
folgenden Lufter-Verbindungen in Ordnung sind und ziehen
sie lose Verbindungen an, falls Sie welche finden:
Lifter-Anschluss

Verdrahtung zu J2 und J5 auf der Stromverteiler-Platine
des Lifters

Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1
Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle Gberpriifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.

Wenn die 48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist und keine
losen Verbindungen gefunden werden, tauschen Sie den
Lifter aus.

Keine

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-Schal
ter
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geldscht mit

748
Alert (Alarm)

Low Speed- HXFAN 1
(HXFAN 1 langsam)

Die Ruickkopplung des
Lufter-Drehzahlmessers liegt
unter dem Minimum.

1.

Den Liifter tberprifen. Siehe Liifter-Diagnosecodes
bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die
folgenden Lufter-Verbindungen in Ordnung sind und ziehen
sie lose Verbindungen an, falls Sie welche finden:
Lifter-Anschluss

Verdrahtung zu J2 und J5 auf der Stromverteiler-Platine
des Liifters

Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1
Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle tberprifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.

Wenn Sie keine gelockerten Anschliisse feststellen und die
48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist, Lifter ersetzen.

Keine

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter

749
Alert (Alarm)

Low Speed- HXFAN 2
(HXFAN 2 langsam)

Die Riickmeldung des
Lufter-Drehzahlmessers liegt unter
dem Minimum.

Den Liifter Uberprifen. Siehe Liifter-Diagnosecodes
bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die
folgenden Lufter-Verbindungen in Ordnung sind:

Der Liifter-Anschluss.

Die Verkabelung zu J2 und J3 (HXFAN1) und zu J4
(HXFAN 2) auf der Stromverteiler-Platine des Liifters.
Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1.

Anschliusse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle Uberprifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.

Wenn Sie keine gelockerten Anschliisse feststellen und die
48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist, Lifter ersetzen.

Keine

Verfahren einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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750 Low speed CAB FAN1 | Die Lufterdrehzahl liegt unter der 1. Den Lifter tberprifen. Siehe Lifter-Diagnosecodes Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Control Side) Mindestdrehzahl. bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die Fern-Ein-/Aus-
(Niedrige Drehzahl folgenden Lufter-Verbindungen in Ordnung sind: Schalter
CAB FAN 1) = Lifter-Anschluss.
(Steuerseite) = Verdrahtung zu J7 Niedrige Drehzahl CAB FAN 1
(Steuerseite) auf der Stromverteiler-Platine des Liifters.
Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1.
2. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
3. Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle tberprifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.
4. Wenn Sie keine gelockerten Anschliisse feststellen und die
48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist, Lufter ersetzen.
751 Low speed CAB FAN | Die Liifterdrehzahl liegt unter der 1. Den Lifter Uberpriifen. Siehe Lufter-Diagnosecodes Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) 2 (Control Side) Mindestdrehzahl. bestimmen auf Seite 363. Vergewissern Sie sich, dass die Fern-Ein-/Aus-

(Niedrige Drehzahl
CAB FAN 2)
(Steuerseite)

folgenden Liifter-Verbindungen in Ordnung sind:

= Lufter-Anschluss.

= Verdrahtung zu J8 Niedrige Drehzahl CAB FAN 2
(Steuerseite) auf der Stromverteiler-Platine des Liifters.
Verdrahtung zu J7 auf der Steuerplatine 1.

2. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

3. Ausgangsleistung der 48-VDC-Stromquelle Uberprifen.
Wenn diese nicht in Ordnung ist, 48-VDC-Stromquelle
ersetzen.

4. Wenn Sie keine gelockerten Anschliisse feststellen und
die 48-VDC-Stromquelle in Ordnung ist, Lufter ersetzen.

Schalter
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752
Error (Fehler)

Phase Fault Ch1
(Phasenfehler Ch1)

Ein 3-Phasenfehler an Chopper 1
liegt vor.

1.

[d

Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung
innerhalb eines Bereichs von +/-14 % der Nennspannung
liegt. Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41.

Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen.
Die Abdeckung vom Schiitz entfernen.

Kontakte auf tibermaBige Abnutzung tberpriifen. Wenn
tbermé&Bige Abnutzung festgestellt wird, Schitz ersetzen.
Andernfalls fahren Sie mit den folgenden Schritten fort.
Die folgenden Schiitzkomponenten auf gelockerte
Anschlusse tiberprifen:

Schiitz

Eingang zum Chopper

Netzkabel

Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
Andernfalls fahren Sie mit den folgenden Schritten fort.
Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Abschalten

Fern-Ein-/Aus-
Schalter

753
Error (Fehler)

Phase Fault Ch2
(Phasenfehler Ch?2)

Ein 3-Phasenfehler an Chopper 2
liegt vor.

. Vergewissern Sie sich, dass die Eingangsnetzspannung

innerhalb eines Bereichs von +/-14 % der Nennspannung
liegt. Siehe Eingangsleistungsbedarf auf Seite 41..

Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen.
Die Abdeckung vom Schiitz entfernen.

Kontakte auf tibermaBige Abnutzung tberpriifen. Wenn
tibermaBige Abnutzung festgestellt wird, Schiitz ersetzen.
Andernfalls fahren Sie mit den folgenden Schritten fort.
Die folgenden Schiitzkomponenten auf gelockerte
Anschlusse liberprifen:

Schiitz

Eingang zum Chopper

Netzkabel

Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
Andernfalls fahren Sie mit den folgenden Schritten fort.
Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Abschalten

Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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755 Low level-Coolant Der Kiihimittel-Fllstand ist Den KuhImitteltank mit Kiihimittel beftllen. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Kuhlmittel niedrig) niedrig. Siehe Kiihimittelbefllung auf Seite 205. Fern-Ein-/Aus-

Schalter

756 Leak test results Meldet das Ergebnis eines Siehe Durchfiihrung eines Gasundichtigkeitstests auf Seite 350. | Keine Verfahren starten
Information (Leck Testergebnisse) | Gasundichtigkeitstests. oder einstellen;

(Informationen)

0: Undichtigkeit in V1, V12 oder
Schlauch

1: Undichtigkeit in B1
2: Undichtigkeit in V1 oder B1

3: Undichtigkeit in V1, WO oder
Schlauch

4: Undichtigkeit in B3); Bruch;
5: Undichtigkeit in V10 oder B3

6: manueller Undichtigkeitstest
fehlgeschlagen

7: manueller Undichtigkeitstest
bestanden

8: Undichtigkeit in V4, V5, V6
oder V7
9: Undichtigkeit in B2

10: Undichtigkeit in V10 oder
Schlauch

11: kein N2-Eingangsdruck
oder V5

12: Undichtigkeit in P7-Volumen

13: Undichtigkeit in Leitung A
oder V1

14: automatischer
Undichtigkeitstest fehlgeschlagen

15: automatischer
Undichtigkeitstest bestanden

16: Zeittiberschreitung

Fern-Ein-/Aus-
Schalter
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757 DC work exceeds Der Werksttickkabelstrom liegt Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware Ende des Fern-Ein-/Aus-
Error (Fehler) limits (DC Werkstiick |um 5 A iiber dem Sollwert. installiert ist. Sie kdnnen sich unter www.hypertherm.com in Xnet | Zyklus Schalter
Grenzwert anmelden, um sie herunterzuladen.
tiberschritten) Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich bitte
758 Main 24 V dip Der 24-VDC-Bus fillt an der an Ih.ren Schneldanlagenanbleter oder die regionale Technische Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (24-V-Abfall Hauptsteuerplatine unter 20 V. Serviceabteilung von Hypertherm. Fern-Ein-/Aus-
Hauptsteuerung) Schalter
759 Main 24 V bus low Der 24-VDC-Bus fallt an der Herunter- Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (24-V-Abfall Bus Gasanschlusskonsole unter 20 V. fahren Fern-Ein-/Aus-
Hauptsteuerung) Schalter
763 Coolant solenoid fault | Der Treiber des . Uberpriifen Sie das Kiihimittel-Magnetventil und die Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Stérung Kiihlmittel KihImittel-Magnetventils findet Verkabelung. Bei Beschadigung oder starkem VerschleiB Fern-Ein-/Aus-
Magnetventil) einen Uberstromzustand. austauschen. Schalter
. Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware
installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.
. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
764 Main contactor fault Der Treiber des Hauptschiitzes . Uberpriifen Sie den Hauptschiitz und die Verkabelung. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Stérung Hauptschiitz) | findet einen Uberstromzustand. Bei Beschadigung oder starkem Verschlei austauschen. Fern-Ein-/Aus-
. Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware Schalter
installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.
. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
765 Inrush contactor fault | Der Treiber des Einschaltschiitzes . Uberprijfen Sie das Einschaltschiitz, das Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Einschaltschiitz findet einen Uberstromzustand. Einschaltschiitz-Relais und die Verkabelung auf Fern-Ein-/Aus-

Stérung)

Beschadigung. Bei Beschadigung oder starkem Verschlei
austauschen.

. Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware

installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.

. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich

bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Schalter
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766 Pump enable fault Der Pumpenaktivierungstreiber 1. Uberpriifen Sie das elektronische Lastrelais der Pumpe auf | Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Pumpenaktivierung findet einen Uberstromzustand. Beschadigung. Bei Beschadigung oder starkem Verschlei Fern-Ein-/Aus-
Stérung) austauschen. Schalter
2. Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware
installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.
3. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
767 Remote relay fault Der Treiber des 1. Uberpriifen Sie das elektronische Lastrelais der Pumpe auf |Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Fernrelais Stérung) Fern-Ein-Aus-Relais findet einen Beschadigung. Bei Beschadigung oder starkem Verschlei Fern-Ein-/Aus-
Uberstromzustand. austauschen. Schalter
2. Vergewissern Sie sich, dass die neueste XPR-Firmware
installiert ist. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com
in Xnet an, um sie herunterzuladen.
3. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich
bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die Technische
Serviceabteilung von Hypertherm in Ihrer Region.
768 Gas inlet — O, Line A | Der O,-Eingangsdruck (P2) Siehe Gas-Eingangsdruck-Codes (768-771) auf Seite 349. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Gaseingangsdruck an Leitung A liegt unter 5,52 bar Fern-Ein-/Aus-
Leitung A) oder Uiber 8,62 bar. Schalter
769 Gas Inlet — Argon Line | Der Argon-Eingangsdruck (P1) Wenn Sie eine Schneidanlage mit einer Core-, CorePlus- oder | Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) B (Gaseingangsdruck |an Leitung B liegt unter 5,52 bar | VWI-Gasanschlusskonsole haben, siche Fern-Ein-/Aus-
Leitung B) oder iiber 8,62 bar. Gas-Eingangsdruck-Codes (768-771) auf Seite 349. Schalter
770 Gas Inlet — N, Line B | Der N,-Eingangsdruck (P1) Wer.\n _S'e eine Schneidanlage mit einer . Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Gaseingangsdruck | an Leitung B liegt unter 5,52 bar | OPtiMix-Gasanschlusskonsole haben, siehe Diagnosecodes Fern-Ein-/Aus-
Leitung B) oder tiber 8,62 bar. zum Verfahrensgas-Eingangsdruck in der o - Schalter
Brenneranschlusskonsole (702, 705, 769, 770) bei mit OptiMix
ausgestatteten Schneidanlagen auf Seite 346.
771 Gas Inlet — Air Line A | Der Luft-Eingangsdruck (P2) Siehe Gas-Eingangsdruck-Codes (768-771) auf Seite 349. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Gaseingangsdruck an Leitung A liegt unter 5,52 bar Fern-Ein-/Aus-
Leitung A) oder Uber 8,62 bar. Schalter
772 High Inlet — Line A Der Eingangsdruck (P2) an Senken Sie den Eingangsdruck fiir Luft oder O,,. Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Hoher Eingangsdruck | Leitung A bersteigt 9,99 bar. fahren Fern-Ein-/Aus-
, Leitung A) Schalter
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Diagnose- Name des : XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit
und Kategorie
774 P5 >=P2 Der Ausgangsdruck (P5) Erhohen Sie den Luft-Eingangsdruck. Herunter- | Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) an Leitung A (H,-Mischung) fahren Fern-Ein-/Aus-
Ubersteigt den Schalter
Luft-Eingangsdruck (P2) und
Leitung A ist auf ,Mischen®.
Das System wird den Betrieb
der Schneidanlage automatisch
stoppen.
775 Node update Informiert tiber den Status des Siehe XPR Firmware Updates Field Service Bulletin Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Knoten-Update) Knoten-Updates. Der Alarm (Mitteilungsblatt fii den AuBendienst: XPR-Firmware-Updates) oder einstellen;
tritt auf, wenn die (809820) Fern-Ein-/Aus-
Leiterplatten-Updates tiber Schalter
WLAN ausgefiihrt werden.
776 Wifi reset Das WLAN-Modul GS2011 Verringern Sie die WLAN-Verbindungen zur Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (WLAN-Reset) wurde zurilickgesetzt. XPR-Schneidanlage. oder einstellen;
Fern-Ein-/Aus-
Schalter
777 Pilot relay fault Der Pilotrelaistreiber erkennt 1. Die Stromversorgung der XPR-Schneidanlage trennen. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Fehler Pilotrelais) einen Uberstrom. 2. Die Gehduseplatte an der Steuerseite der Fern-Ein-/Aus-
Plasma-Stromquelle abnehmen. Schalter
3. Steuerplatine (PCB 1) tiberpriifen.
4. J6 von der Steuerplatine entfernen.
5. Die Abdeckung vom Pilotlichtbogenrelais abnehmen.
6. Mit einem Ohmmeter den Spulenwiderstand durch die

Dréhte 21 und 22 messen. Sie kdnnen einen Widerstand
von etwa 280 Ohm erwarten.

7. Wenn der Widerstandswert mehr als 10 % uber oder unter
280 Ohm liegt, das Pilotlichtbogenrelais ersetzen.

8. Wenn der Widerstandswert im akzeptablen Bereich liegt,
vergewissern Sie sich, dass Sie die neueste XPR-Firmware
haben. Sie kdnnen sich unter www.hypertherm.com in Xnet
anmelden, um sie herunterzuladen.
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Diagnose- Name des . XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | geléscht mit

und Kategorie
778 Hv relay fault Der Treiber des . Die Stromversorgung der XPR-Schneidanlage trennen. Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Stérung HV-Relais) | Hochspannungsrelais erkennt . Obere und seitliche Gehduseplatten von der Fern-Ein-/Aus-
(Dieser Code einen Uberstrom. Brenneranschlusskonsole abnehmen. Schalter
tritt nur bei . Ohmsche Leiterplatte innerhalb der
Schneid- Brenneranschlusskonsole tberpriifen.
systemen mit . J2 von der ohmschen Leiterplatte entfernen.
Firmware . Mit einem Ohmmeter und Nadelsonden den
Rev J oder Spulenwiderstand an den beiden Buchsen (J2, 2 Buchsen)
darunter auf) messen. Sie kdnnen einen Widerstand von etwa 126 Ohm

erwarten.

. Wenn der Widerstandswert mehr als 10 % Uber oder unter
126 Ohm liegt, das ohmsche Relais (HV-Relais) ersetzen.
. Wenn der Widerstandswert im akzeptablen Bereich liegt,

vergewissern Sie sich, dass Sie die neueste XPR-Firmware

haben. Melden Sie sich unter www.hypertherm.com in Xnet

an, um sie herunterzuladen.
779 Ch1 15V bus Der 15-V-Bus an Chopper 1 . Die 24 VDC an Anschluss J2, Pins 1 und 2 an der Keine Verfahren einstellen;
Alert (Alarm) (Ch1 15-V-Bus) liegt auBerhalb des Bereichs Chopper-1-Baugruppe uberpriifen. Fern-Ein-/Aus-

(unter 13 V oder iiber 17 V).

. Wenn die 24 VDC nicht anliegen, die Verkabelung an J2

von Chopper 1 tberpriifen. Nach gelockerten Anschliissen
Ausschau halten.

. Wenn 24 VDC gemessen werden, Chopper-1-Baugruppe

ersetzen.

Schalter
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Diagnose- Name des _ XPR- Code wird
codenummer . Beschreibung KorrekturmaBnahme e .
. Diagnosecodes MaBnahme | gel6scht mit
und Kategorie
780 Ch2 15V bus Der 15-V-Bus an Chopper 2 1. Die 24 VDC an Anschluss J2, Pins 1 und 2 an der Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Ch2 15-V-Bus) liegt auBerhalb des Bereichs Chopper-1-Baugruppe uberprifen. oder einstellen;
(unter 13 V oder tber 17 V). 2. Wenn die 24 VDC nicht vorhanden sind, die Verkabelung Fern-Ein-/Aus-
an J2 von Chopper 2 tiberprifen. Nach gelockerten Schalter
Anschliissen Ausschau halten.
3. Wenn 24 VDC gemessen werden, Chopper-2-Baugruppe
ersetzen.
782 Mix low psi-P2 Der Lufteinlassdruck (P2) in der | Eingangsdruck der Luft erhdhen Keine Verfahren starten
Alert (Alarm) (Niedriger Druck Brenneranschlusskonsole betragt oder einstellen;
(Nur OptiMix) Gemisch—P2) bei einem Mischgasverfahren Fern-Ein-/Aus-Schal
weniger als 7,58 bar. ter
784 Main 24 V high Der 24-VDC-Bus liegt tiber 1. Entfernen Sie die steuerseitige Abdeckung von der Herunter- | Keine
Error (Fehler) (Hauptspannung 24 V | 28 Volt. Plasma-Stromversorgung, um auf die fahren
zu hoch) 24-VDC-Stromversorgung im Inneren zuzugreifen.
2. Prifen Sie mit einem Digitalmultimeter, ob zwischen der
positiven (+) und negativen (=) Klemme der Stromquelle
24 VDC (+/—2 VDC) vorhanden sind.
3. Wenn die Spannung auBerhalb der Grenze von +/-2 VDC
liegt, ersetzen Sie die 24-VDC-Stromversorgung.
4. Wenn Sie zwischen der positiven (+) und negativen (-)
Klemme der Stromversorgung 24 VDC (+/—2 VDC)
messen und der Diagnosecode 784 weiterhin besteht,
messen Sie auf der Steuerplatine (J1, Pins 1 und 3) die
24 VDC (+/-2 VDC).
5. Wenn an den Pins 1 und 3 von J1 keine Spannung anliegt,

tberprifen Sie den roten und weiBen Draht. Wenn die
Verkabelung in Ordnung ist, ersetzen Sie die Steuerplatine.

Siehe Betriebsabfolge auf Seite 214 fur Beschreibungen des XPR-Schneidesystem-Betriebes.
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CAN-Codes (500-503, 510-513 fiir die Gasanschlusskonsole, 504-505, 514-515 fiir CAN-Kabel und
Drahtbriickenblock, 507-508 fiir CAN-Netzwerk und Bus, 600-602 fiir keine CAN-Kommunikation)

& WARNUNG

g L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

Mehrere Codes gleichzeitig kénnen ein Anzeichen fiir ein Problem mit dem CAN-Kabel sein.
Wenn es nur einen Code gibt, ist es wahrscheinlicher, dass der Code einen direkten Hinweis
auf die Problemursache gibt (und nicht unbedingt ein Fehler beim CAN-Kabel liegt).

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

2. Bei Codes, die sich auf Chopper beziehen, vergewissern Sie sich, dass der
Chopper-ID-Kabelverbinder von Chopper 1 und Chopper 2 vollsténdig in J8 eingerastet ist.
Wenn die Chopper-ID-Kabelverbindung in Ordnung ist, die folgenden Schritte ausfiihren.

a. Fir Code 504 allein:

a CAN-Kabelverbindung zwischen Chopper 1 und Chopper 2 tberpriifen. Nach
gelockerten Anschliissen, verbogenen Stiften und verbogenen Anschlussbuchsen
Ausschau halten.

0 Anschlusse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

a Wenn Sie verbogene Anschlussbuchsen vorfinden, bestellen Sie ein neues Kabel.

a Wenn Sie einen verbogenen Stift vorfinden, versuchen Sie ihn zu begradigen. Wenn das

nicht funktioniert, bestellen Sie ein neues Kabel.
b. Fiir die Codes 503 und 504 zusammen:

o CAN-Kabelverbindung zwischen Chopper 2 und der Steuerplatine (Leiterplatte 1) auf

der Plasma-Stromquelle Giberpriifen. Nach gelockerten Anschliissen, verbogenen
Stiften und verbogenen Anschlussbuchsen Ausschau halten.

0 Anschlusse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

a Wenn Sie verbogene Anschlussbuchsen vorfinden, bestellen Sie ein neues Kabel.

a Wenn Sie einen verbogenen Stift vorfinden, versuchen Sie ihn zu begradigen. Wenn das

nicht funktioniert, bestellen Sie ein neues Kabel.

XPR300
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¢. Wenn die CAN-Kabelverbindungen in Ordnung sind, die Leiterplatte fiir

Chopper 1/Leiterplatte 2 und Chopper 2/Leiterplatte 3 tberprifen. Vergewissern Sie sich,
dass die folgenden griinen LEDs auf jeder Leiterplatte leuchten:

o D22 (+18/-5VDC)
o D14 (+5VDC)
o D21 (+3,3VDC)

Diese LEDs zeigen die Stromversorgung der Chopper-Steuerplatinen
(Leiterplatte 2 und Leiterplatte 3) an.

. Wenn nicht alle dieser LEDs leuchten, die folgenden Schritte ausfiihren:

a Wenn keine der LEDs leuchten, vergewissern Sie sich, dass der Netzanschluss fiir J2
gut angesteckt ist.

e Wenn der Anschluss fuir J2 gut angesteckt ist, vergewissern Sie sich, dass die
Verkabelung zum Anschluss in Ordnung ist.

e Uberpriifen Sie auf 24 V DC, Chopper 1 J2, Pin 1 und 3, Chopper 2, Pin 2 und 4.

e Wenn die Verkabelung in Ordnung ist und der Code weiterhin angezeigt wird,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die Technische
Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.

0 Wenn nur 1 oder 2 LEDs nicht leuchten, kann ein Austausch der Leiterplatte notwendig
sein. Wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale
Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

. Wenn die griinen LEDs auf beiden Platinen leuchten, tiberpriifen Sie die Chopperplatinen

der Leiterplatte 2 und Leiterplatte 3:

a Vergewissern Sie sich, dass LEDs D3 und D4 an Leiterplatte 2 und Leiterplatte 3 einmall
pro Sekunde blinken (dies zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Steuerplatine
funktioniert).

o Vergewissern Sie sich, dass sich die DIP-Schalter auf S2 in folgenden Positionen
befinden:

e 1-AUS (OFF)
e 2-AUS (OFF)
e 3-AUS (OFF)
e 4-AUS (OFF)

a Vergewissern Sie sich, dass der CAN-Kabelverbinder ganz in J7 eingerastet ist.

. Wenn die LEDs nicht wie oben beschrieben funktionieren, wenden Sie sich bitte an lhren

Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

. Wenn die LEDs wie oben beschrieben funktionieren, tiberpriifen Sie die LEDs D33 und

D34. Durch Flackern wird angezeigt, dass die Kommunikation auf dem CAN-Kabel
funktioniert.

. Wenn die LEDs D33 und D34 nicht flackern, wenden Sie sich bitte an lhren

Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
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Wenn die CAN-Kabelverbinder und der Mikroprozessor in Ordnung sind und die LEDs
offenbar funktionieren, der Code aber weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich bitte an
lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von
Hypertherm.

3. Wenn der Fehlercode die Core-, CorePlus- oder VWI-Gasanschlusskonsole (GCC) betrifft,
weiter mit Schritt 6.

4. Wenn der Fehlercode die OptiMix-GCC betrifft, weiter mit Schritt 7.

5. Wenn der Code die Brenneranschlusskonsole (TCC) betrifft, weiter mit Schritt 8.

6. Bei Core-, CorePlus- und VWI-GCC-Codes die CAN-Kabelverbindungen zwischen
Plasma-Stromquelle und Gasanschlusskonsole tiberprifen:

Nach gelockerten Anschliissen Ausschau halten. Anschliisse, die sich gelockert haben,
wieder festziehen.

. Wenn die Anschliisse in Ordnung sind, vergewissern Sie sich, dass die Steuerplatine in der

Gasanschlusskonsole fest im Chassis montiert ist. Anschliisse, die sich gelockert haben,
wieder festziehen.

Die Steuerplatine (141375) in der Gasanschlusskonsole iiberpriifen. Vergewissern Sie sich,
dass die folgenden LEDs leuchten:

e D16 (+5VDC)
e D18 (+3,3VDC)

Diese LEDs zeigen die Stromversorgung der Leiterplatte an.
Siehe Informationen zu Leiterplatten auf Seite 364.

. Wenn die LEDs leuchten, LEDs D30 und D31 uberpriifen. Auf Blinksignal einmal pro

Sekunde achten (dies zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert).

. Wenn die LEDs D30 und D31 einmal pro Sekunde blinken, die LEDs D24 und D25

uberpriifen. Flackern zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert.

. Wenn die LEDs D24 und D25 flackern und die Codes 600 und 602 angezeigt werden,

vergewissern Sie sich, dass der Anschluss zwischen Hauptstromquelle und
Gasanschlusskonsole in Ordnung ist:

a Vergewissern Sie sich, dass das CAN-Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und
Gasanschlusskonsole angeschlossen ist.

a Trennen Sie die CAN-Kabelverbindung zwischen Gasanschlusskonsole und
Brenneranschlusskonsole.

. Wenn D24 und D25 aufhéren zu flackern, kann einer der folgenden Zusténde das

Problem sein:

a Es gibt eine defekte Verbindung zwischen Plasma-Stromquelle und
Gasanschlusskonsole. Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen bzw. ersetzen.

a Es gibt eine defekte Verbindung zwischen dem kleinen CAN-Briickenkabel fur die
Steuerplatine der Gasanschlusskonsole (141375) und dem Blech (innerhalb der
Gasanschlusskonsole). Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen bzw. ersetzen.
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Wenn die Steuerplatine funktioniert und der Code weiter angezeigt wird, gibt

es entweder ein Problem mit dem CAN-Kabel zwischen Gasanschlusskonsole und
Brenneranschlusskonsole oder mit dem kleinen CAN-Briickenkabel fur die Steuerplatine
der Gasanschlusskonsole (141375) und das Blech (innerhalb der Gasanschlusskonsole).
Um das problematische Kabel zu finden, fahren Sie mit folgenden Schritten fort:

a Alle Kabel trennen und tberpriifen. Nach gelockerten Anschliissen, verbogenen Stiften
und verbogenen Sockeln Ausschau halten.

0 Anschlusse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.
a Wenn Sie verbogene Anschlussbuchsen vorfinden, bestellen Sie ein neues Kabel.

a Wenn Sie einen verbogenen Stift vorfinden, versuchen Sie ihn zu begradigen. Wenn das
nicht funktioniert, bestellen Sie ein neues Kabel.

Wenn D24 und D25 nicht leuchten und nicht flackern, ist das CAN-Kabel zur
Plasma-Stromquelle nicht angeschlossen. Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen.

Wenn D24 nicht leuchtet und D25 flackert, die Steuerplatine auf Kurzschlisse untersuchen.
Auf Kurzschliisse durch Fremdkdrper zwischen den Stiften 1 und 2 von J16 achten.

Wenn ein Kurzschluss durch einen Fremdkérper (z. B. Létklumpen) vorliegt, diesen
entfernen und Schneidanlage neu starten.

Wenn J16 offen ist, die Steuerplatine (141375) austauschen.

7. Bei OptiMix-GCC-Codes die CAN-Kabelverbindungen zwischen Plasma-Stromquelle und
Gasanschlusskonsole tiberpriifen:

Nach gelockerten Anschliissen Ausschau halten. Anschliisse, die sich gelockert haben,
wieder festziehen.

Vergewissern Sie sich, dass die Steuerplatine (141375) in der Gasanschlusskonsole fest
im Chassis montiert ist. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

Die Steuerplatine in der Gasanschlusskonsole tberpriifen: Vergewissern Sie sich, dass die
folgenden LEDs auf der Steuerplatine leuchten:

e D16 (+5VDC)
e D18 (+3,3VDC)

Diese LEDs zeigen die Stromversorgung der Leiterplatte an.
Siehe Informationen zu Leiterplatten auf Seite 364.

Wenn die LEDs leuchten, LEDs D30 und D31 tberprifen. Auf Blinksignal einmal pro
Sekunde achten (dies zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert).

. Wenn die LEDs D30 und D31 einmal pro Sekunde blinken, die LEDs D24 und D25

Uberpriifen. Flackern zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert.
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f. Wenn die LEDs D24 und D25 flackern und die Codes 600 und 602 angezeigt werden,
vergewissern Sie sich, dass der Anschluss zwischen Hauptstromquelle und
Gasanschlusskonsole in Ordnung ist:

a Vergewissern Sie sich, dass das CAN-Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und
Gasanschlusskonsole angeschlossen ist.

a Trennen Sie die CAN-Kabelverbindung zwischen Gasanschluss-Steuerplatine
(141375) und dem Mischer in derselben Konsole.

Die Gasanschlusskonsole, Mischer- und Brenneranschlusskonsole
kénnen scheinbar kommunizieren, selbst wenn das CAN-Kabel zwischen
ihnen nicht angeschlossen ist.

g. Wenn D24 und D25 aufhéren zu flackern, ist das CAN-Kabel defekt. Einer der folgenden
Zustande kann das Problem sein:

0 Das CAN-Kabel ist beschadigt. Uberpriifen Sie den Durchgang am Ende der beiden
Stecker des CAN-Kabels mit einem Ohmmeter. Uberpriifen Sie die Pins einzeln und in
der gleichen Reihenfolge wie die CAN-Stecker. Zum Beispiel entspricht Pin_1 an
Ende A dem Pin_1 an Ende B des Kabels. Tauschen Sie das Kabel aus, wenn kein
Durchgang feststellbar ist.

3 Ende A Ende B

0 Es gibt eine defekte Verbindung zwischen Plasma-Stromquelle und
Gasanschlusskonsole. Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen bzw. ersetzen.

a Es gibt eine defekte Verbindung zwischen dem kleinen CAN-Briickenkabel fur die
Steuerplatine der Gasanschlusskonsole (141375) und dem Blech (innerhalb der
Gasanschlusskonsole). Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen bzw. ersetzen.

h. Wenn die Steuerplatine funktioniert und der Code weiterhin angezeigt wird, die folgenden
Schritte ausfiihren:

o Das CAN-Kabel zwischen der Steuerplatine (141375) und dem Mischer ersetzen.

o Das CAN-Kabel zwischen Gasanschlusskonsole und Brenneranschlusskonsole
trennen.

a Vergewissern Sie sich, dass die griinen LEDs auf dem Mischer funktionieren und dass
die XPR-Webschnittstelle bzw. der CNC-Bildschirm anzeigt, dass die Schneidanlage
mit einer OptiMix-Gasanschlusskonsole ausgeriistet ist.

i. Wenn D24 und D25 nicht leuchten und nicht flackern, ist das CAN-Kabel zur
Plasma-Stromquelle nicht angeschlossen. Das CAN-Kabel ggf. wieder anschlieBen.

j- Wenn D24 nicht leuchtet und D25 flackert, die Steuerplatine auf Kurzschliisse untersuchen.
Auf Kurzschliisse durch Fremdkdrper zwischen den Stiften 1 und 2 von J16 achten.

k. Wenn ein Kurzschluss durch einen Fremdkérper (Létklumpen?) vorliegt, diesen entfernen
und Schneidanlage neu starten.
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I. Nach CAN-Problemen mit dem Mischer innerhalb der OptiMix-Gasanschlusskonsole
suchen. Es gibt 3 LEDs nebeneinander. Nach der griinen LED Ausschau halten. Die griine
LED auf der Leiterplatte des Mischers tberpriifen:

a Wenn die griine LED einmal pro Sekunde blinkt und die gelbe LED flackert, ist das
CAN-Kabel in Ordnung und die Schneidanlage ist betriebsbereit.

a Wenn die griine LED einmal pro Sekunde blinkt und die gelbe LED nicht leuchtet, kann
ein CAN-Kommunikationsfehler das Problem sein. Das CAN-Kabel zwischen der
Steuerplatine (141375) und dem Mischer tiberpriifen. Nach einer lockeren Verbindung
oder verbogenen Stiften Ausschau halten.

0 Wenn die griine LED einmal pro Sekunde blinkt und die rote LED leuchtet (dauerhaft,
ohne zu flackern), kann der Mischer in der Gasanschlusskonsole das Problem sein.
Wenden Sie sich bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm. Die Technische Serviceabteilung kann Ihnen bei der
Entscheidung, ob die Gasanschlusskonsole ersetzt werden muss, behilflich sein.

8. Bei TCC-Codes die CAN-Kabelverbindungen zwischen Gasanschlusskonsole und
Brenneranschlusskonsole tberpriifen:

a. Nach gelockerten Anschliissen Ausschau halten. Anschliisse, die sich gelockert haben,
wieder festziehen.

b. Die Steuerplatine (141334) in der Brenneranschlusskonsole iiberpriifen. Vergewissern Sie
sich, dass die folgenden LEDs auf der Steuerplatine leuchten:

o D43 (+5VDC)
o D46 (+3,3VDC)

¢. Wenn D43 und D46 nicht leuchten, die Ausgangsleistung fiir PS1 mit einem digitalen
Voltmeter messen.

a Wenn kein Ausgangsstrom von 24 VDC vorliegt, den 120 VAC-Eingang zu PS1
uberprifen. Wenn keine 120 VAC anliegen, die Netzkabelverbindung zur
Brenneranschlusskonsole und die Verbindung am 120-VAC-Ausgang von der
Gasanschlusskonsole tberprifen. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder
festziehen.

d. Wenn D43 und D46 aufleuchten, vergewissern Sie sich zuerst, dass
der 120-VAC-Ausgang von der Gasanschlusskonsole angeschlossen ist, und dann, dass
die Aktivitats-LED (D88) und die Status-LED (D87) blinken. Auf Blinksignal einmal pro
Sekunde achten (dies zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert).

a Wenn die LEDs nicht einmal pro Sekunde blinken, die Steuerplatine austauschen.
Wenn ein Austausch erforderlich ist, wenden Sie sich bitte an Ihren
Schneidanlagenanbieter oder die Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
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e. Wenn die Stromversorgungs-LEDs leuchten, die CAN-TX-LED (D35) und RX-LED (D34)
Uberpriifen. Flackern zeigt an, dass der Mikroprozessor auf der Leiterplatte funktioniert.

f. Wenn die RX-LED (D34) nicht flackert, ist das CAN-Kabel zwischen Gasanschlusskonsole
und Brenneranschlusskonsole nicht angeschlossen. Das CAN-Kabel ggf. wieder
anschlieBen.

g. Wenn die RX-LED flackert und die CAN-TX-LED (D35) nicht flackert, die Steuerplatine
(141334) in der Brenneranschlusskonsole austauschen. Wenn ein Austausch erforderlich
ist, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

9. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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Code hei niedrigem Schildwasserdruck (532)

& WARNUNG

ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

. Vergewissern Sie sich, dass der Schildwasserdruck, der zur Schneidanlage geliefert wird,

zwischen 2,76 und 7,93 bar liegt.

Wenn der Druck unter 2,76 bar liegt, kann eine ,Booster“-Wasserpumpe
erforderlich sein, um ein Herunterfahren des Systems oder schlechte
Schnittqualitdt zu vermeiden. Siehe Anforderungen an Schildwasser (VWI
und OptiMix) auf Seite 51.

. Alle Wasserschlduche und Wasserschlauch-Eingangs-Anschlussstticke tiberpriifen. Halten Sie

Ausschau nach:
m  Beschadigungen oder Knicken, die den Durchfluss hemmen k&énnen.

m  lecks, die den Druck verringern kénnen.

. Alle beschédigten oder geknickten Schlduche ersetzen.
. Bei behebbaren Knicks die Schlauche neu anordnen.

. Alle beschadigten Anschlussstiicke austauschen.

. Anschlusse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

. Wasserdruckregler Gberpriifen. Nach Fremdk&rpern Ausschau halten, die den Durchflussweg

blockieren kdnnen.

. Stellen Sie die Wassereingangsdriicke beim Schneiden auf mindestens 2,77 bar ein,

falls erforderlich.

Der von Hypertherm gelieferte Druckregler, der an die
Gasanschlusskonsole angeschlossen ist, ist werksseitig voreingestellt.
Verstellen Sie diesen Druckregler nicht.

. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kdnnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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Code bei niedrigem Sekundérgas-Druck (534)

& WARNUNG

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Vergewissern Sie sich, dass die VerschleiBteile fiir den vom Bediener gewahlten Prozess die
richtigen sind.

2. Gasschlauche und Anschlussstiicke Uberpriifen. Halten Sie Ausschau nach:
m  Beschidigungen und Knicken, die den Durchfluss hemmen kdnnen.

m  |ecks, die den Druck verringern kdnnen.

3. Wenn Schlduche und Anschlussstiicke in Ordnung sind, sehen Sie auf der CNC- oder
XPR-Webschnittstelle nach, um den Sekundérgas-Druck festzustellen.

Informationen tiber den empfohlenen Sekundargas-Druck nach
Prozesstyp entnehmen Sie bitte dem XPR Cut Charts Instruction Manual
(XPR-Betriebsanleitung mit Schneidtabellen) (809830).

4. Einen Befehl zum ,Vorstrémung testen“ senden. Sich vergewissern, dass die Gasdruckwerte
stets im zulédssigen Bereich flir den aktiven Prozess liegen.

Wie Sie dabei vorgehen miissen, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

5. Einen Befehl zum ,Betriebsdurchfluss testen” senden und mit den folgenden Schritten
fortfahren:

Sich vergewissern, dass der Druck an P14 erreicht wird. Ein Fehler tritt
nur dann auf, wenn der Wert mindestens 600 Millisekunden lang kleiner
als 75 % des Sollwerts ist.

a. Wenn der Druck zu hoch oder zu gering ist, verwenden Sie den optionalen externen
Sekundargas-Druckregler, um den Druck zu erhéhen oder zu verringern.

b. Uberpriifen Sie die Spannung zu J21.1 und J21.2 fiir B2 und J7 fiir V11. Siehe
Ventilzustande wahrend des Betriebs auf Seite 424, um festzustellen, ob V11 aktiviert ist.
Die Spannung sollte zwischen 5 und 24 VDC liegen.
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¢. Wenn B2 und V11 nicht die korrekte Spannung haben, die Verbindungen zwischen der
Steuerplatine (141334) und den Ventilen tiberpriifen. Vergewissern Sie sich, dass die
Verbindungen vollstédndig angeschlossen sind.

Wenn die Verbindungen vollstandig angeschlossen sind, der Code aber
weiter angezeigt wird, ersetzen Sie die Steuerplatine.

6. Wenn Sie den empfohlenen Druck nicht erreichen konnen oder der Druck innerhalb des
Bereichs liegt, der Code aber weiter angezeigt wird, B2 gegen B1 oder B3 austauschen,
oder P14 mit einem anderen Druckmesswertumformer austauschen, um zu sehen, ob der
Code dem Austausch folgt. Wenn ja, ersetzen Sie B2 oder P14 nach Bedarf.

7. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

Codes bei niedriger Kiihimittel-Durchflussmenge (540-542)

& WARNUNG

2 ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

, @: Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
: Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Vergewissern Sie sich, dass der Kiihimittel-Fillstand im Kihlmitteltank ausreichend ist.

Der Kuhimittel-Fillstand ist durch die Einlass6ffnung oben an der
Plasma-Stromquelle sichtbar. Die Kiihimittel-Fillstinde sind auBerdem
auf dem CNC-Bildschirm oder der XPR-Webschnittstelle sichtbar.

2. Wenn der Kiihimitteltank nicht voll ist, mit Kuihimittel auffullen. Siehe Kihimittelbefiillung auf
Seite 205.

3. Wenn der Stand des KiihImittels im Tank ausreichend ist, der Code aber weiterhin
angezeigt wird:

a. Vergewissern Sie sich, dass die Kiihimittelpumpe eingeschaltet ist (ON) und die Anzeige
sich dreht.

b. Vergewissern Sie sich, dass die Umgehung funktioniert.
¢. Kihimittelschldauche tiberprifen. Nach Hindernissen oder Verstopfungen Ausschau halten.

d. VerschleiBteile tiberprufen. Vergewissern Sie sich, dass es die richtigen VerschleiBteile fiir
den vom Bediener gewéhlten Prozess sind.
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e. Kihimittelfilter Uberprifen. Ersetzen Sie ihn gegebenenfalls. Siehe Tabelle
33 - Uberprifung, vorbeugende Wartung und Reinigungsaufgaben auf Seite 246.

f. Kuhlmittelpumpensieb lberpriifen. Bei Beschadigung austauschen. Wenn Fremdkdrper
vorgefunden werden, Kiihimittelpumpensieb reinigen.

4. Wenn der Austausch eines Kiihimittelfilters oder Kiihimittelpumpensiebs nicht erforderlich ist,
einen Kuhlmitteldurchfluss-Test durchfiihren, um die Quelle eines Kiihimittellecks oder einer
Verstopfung zu finden. Siehe Messung der Kiihimittel-Durchflussmenge auf Seite 353.

5. Einen Prozessbefehl senden, um die Kiihimittelpumpe zu starten.

Die Kuihimittelpumpe startet automatisch jedes Mal, wenn ein
Prozessbefehl gesendet wird. Siehe Betriebsabfolge auf Seite 214.

6. Wenn der Wert des Kiihimitteldurchfluss-Tests (siehe Schritt 4) gréBer oder gleich 3,78 I/min
ist, von der XPR-Webschnittstelle aber ein niedrigerer Wert angezeigt wird, fuhren Sie folgende
Schritte durch:

a. Steuerplatine Uberpriifen. Halten Sie Ausschau nach +15 VDC an J8, Pin 1 und Pin 2.

Wenn an J8, Pin 1 und Pin 2, keine Spannung anliegt, den Kabelbaum
Uberprifen, der zu J8 fuihrt. Nach einem Kurzschluss Ausschau halten.
Wenn kein Kurzschluss zu finden ist, die Steuerplatine ersetzen.

b. Wenn die Spannung an J8, Pin 1 und Pin 2 +15 VDC ist, die Ausgabe des
Durchflusssensors (in Frequenz) an der Steuerplatine iiberpriifen. Die Frequenz auf J8,
Pin 3 (Impuls) und Pin 2 (Masse) messen.

Durchflussmenge
. . , US-Gallonen pro Minute Frequenz (Hz)
Liter pro Minute (I/min) (Gal/min)
1,89 I/min 0.5 Gal/min 15 Hz
3,78 I/min 1.0 Gal/min 34 Hz
5,67 I/min 1.5 Gal/min 54 Hz

Wenn der Wert um mehr als 0,8 I/min (0.2 Gal/min), abweicht oder wenn
es keine Impulse gibt (0 Hz), den Durchflusssensor ersetzen.

7. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

XPR300

Betriebsanleitung 809481 331



Diagnose und Fehlerbeseitigung

Codes bei hoher Kiihimittel-Durchflussmenge (543-544)

& WARNUNG

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

Eine ausgefallene Kiihimittelpumpe kann zu einem Diagnosecode wegen hoher
Kuihimittel-Durchflussmenge (543) fiihren. Um sicherzustellen, dass die Kiihimittelpumpe
in Betrieb ist:

1. Auf der CNC- oder XPR-Webschnittstelle nachsehen, um sicherzustellen, dass die
Kihlmittelpumpe in Betrieb ist.

2. Bei Diagnosecode 543 die Kuhimittelschldauche tiberprifen. Vergewissern Sie sich, dass die
Kihlmittelschlauche von Hypertherm stammen. Die defekten Schlduche durch
Kuhlmittelschlauche von Hypertherm ersetzen, falls erforderlich.

3. Bei Diagnosecode 544 die folgenden Schritte durchfiihren, um die Schneidanlage
zurlickzusetzen:
a. Bringen Sie den Netzschalter in die Position AUS (OFF).
b. Brenner tiberpriifen. Fehlende oder stark beschadigte VerschleiBteile kénnen dazu fiihren,
dass der Durchflussmesser einen héheren Durchfluss anzeigt.

Ein fehlendes Wasserrohr kann sich auf die Kiihimittel-Durchflussmenge
auswirken.

¢. Den Leitungs-Trennschalter in die Position EIN (ON) stellen.
d. Uber die CNC oder XPR-Webschnittstelle einen Prozessbefehl an die Schneidanlage
senden.

Die Kuihimittelpumpe startet automatisch jedes Mal, wenn ein
Prozessbefehl gesendet wird.
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e. Falls der Code weiterhin angezeigt wird:

O Durchflussmesser liberpriifen. Achten Sie auf Luftblasen im Sichtglas. Luftblasen
kdnnen dazu fihren, dass der Durchflussmesser einen héheren Durchfluss anzeigt.

a Vergewissern Sie sich, dass der Kuhimittel-Fullstand etwas tiber dem
Niveauschalter liegt.

O Schlduche und Schlauch-Anschlussstiicke tberpriifen. Halten Sie Ausschau nach
Schaden oder gelockerten Verbindungen.

4, Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

Ubertemperatur-Diagnosecodes - Chopper (560-561) und Kiihimittel (587)

& WARNUNG

2 ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

, @: Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
: Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

& VORSICHT
ROTIERENDE LUFTERBLATTER KONNEN VERLETZUNGEN VERURSACHEN
Halten Sie lhre Hande fern von sich bewegenden Teilen.

1. Sicherstellen, dass ausreichend Freiraum um die Plasma-Stromquelle vorhanden ist.

Hypertherm empfiehlt fur ausreichende Belliftung einen Mindestabstand
von 1 Meter zwischen der Plasma-Stromquelle und anderen Objekten
oder Ausriistungsgegenstanden.

2. Vergewissern Sie sich, dass die Umgebungstemperatur am Standort der Plasma-Stromquelle
innerhalb des zuldssigen Bereichs fur den Betrieb der Schneidanlage liegt. Siehe Tabelle 1.

Wenn die Temperatur am Standort der Plasma-Stromquelle Gber dem
Temperaturlimit liegt, kann dies zu geringerer Leistung und
Ubertemperatur-Diagnosecodes fihren.
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3. Lassen Sie die Schneidanlage bei laufenden Luftern abkiihlen.

4. Sehen Sie auf der XPR-Webschnittstelle nach. Vergewissern Sie sich, dass die Drehzahl des
Lufters des Warmetauschers im zuldssigen Bereich liegt (Warmetauscher-Liifter 1;
Warmetauscher-Liifter 2).

Liifter-Typ

Zulassiger Drehzahlbereich

GroBe Liifter (254 mm)

2.800-3.400 U/min

Kleine Lifter (120 mm)

5.600-6.400 U/min

5. Wenn die Lifterdrehzahl im zuldssigen Bereich liegt, die Stromversorgung zur Schneidanlage
unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

6. Die Platten an der Vorderseite und der Pumpenseite der Plasma-Stromquelle entfernen.

7. Vorgefundene Hindernisse, Staub oder Fremdkorper mit Druckluft von den Liiftern und aus dem

Bereich des Warmetauschers entfernen.

Im Bereich des Warmetauschers kénnen sich groBe Mengen Staub und
Verschmutzungen ablagern. Oft ist mehrfache Anwendung von Druckluft
erforderlich, um diesen Bereich freizumachen. Schiitzen Sie sich
gegebenenfalls durch eine personliche Schutzausriistung vor Partikeln
und Fremdkorpern, die durch die Luft fliegen.

Achten Sie auf moglichst wenig Liifterrotation beim Einsatz von Druckluft.

Sie kénnen, wenn notwendig, mit einer Hand (mit Handschuh!) einen
Lufter in Position halten.

8. Vergewissern Sie sich, dass der Lufter des Warmetauschers frei von sichtbaren Hindernissen,
Staub oder Fremdkdrpern ist:

a. Den Anschluss fir die Chopper trennen oder die Kiihimittel-Thermistorkabel vom Anschluss
entfernen. So ist es einfacher, nur den Widerstand der Thermistoren zu messen.

h. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand jedes Thermistorkabels messen, an Hand
der folgenden Codes und Stecker-Pin-Positionen:

Lage der Thermistorkabel /

Diagnosecode Thermistor-Position: Steckverbinder Stifte

587, 670, 681 Wirmetauscher, oben Leiterplatte 1 J1.2 Stift 7 J1.2 Stift 8
560, 667, 678 Chopper 1 (KiihIplatte) Leiterplatte 2 J9 Stift 1 J9 Stift 2
561, 668, 679 Chopper 2 (KiihIplatte) Leiterplatte 3 JO Stift 1 JO Stift 2
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€. Suchen Sie nach Widerstandswerten, die auBerhalb des Minimums oder Maximums in

Tabelle 38 liegen:

85 750 1250
95 600 1000
105 400 800
115 300 600
125 200 500
135 150 400
145 150 250
155 125 225
165 100 175

Tahelle 38 — Mindest- und Maximalwerte des ohmschen Widerstands von Thermistoren

Thermistor—-Temperatur

Mindestwiderstand (Ohm)

Maximalwiderstand (Ohm)

25°C 9.000 11.000
35°C 5.000 7.000
45 °C 3.900 4.900
55 °C 2.500 3.500
65 °C 1.500 2.500
75 °C 1.000 2.000
85 °C 750 1.250
95 °C 600 1.000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
155 °C 125 225
165 °C 100 175

Bei etwa 25 °C kdnnen Sie einen Widerstand von etwa

10.000 Ohm erwarten.

d. Wenn der Widerstandswert auBerhalb der Mindest- oder Maximalwerte in Tabelle 38 auf

Seite 335 liegt, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die Technische
Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region. Hier hilft man lhnen festzustellen, ob ein
Verkabelungsfehler vorliegt oder der Thermistor ersetzt werden muss.
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e. Wenn der Widerstandswert bei 0 Ohm oder sehr nahe daran liegt:
a Die Verkabelung zwischen jedem Thermistor und seinen Anschluss-Pins tberpriifen.
O Kurzschliisse an den Drahten oder gegen Masse suchen.

f. Wenn der Widerstandswert tiber 100 Ohm und unter dem Minimum liegt:

a Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

o Das KihImittel auf 85 °C oder weniger abkiihlen lassen.

Wenn die Umgebungstemperatur hoch ist, kann es eine Weile dauern,
bis das Kiihlmittel auf 85 °C abgekiihlt ist. Wenden Sie sich bitte an Ihren
Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung
von Hypertherm, wenn Sie Anleitung zur Kiihlung der Schneidanlage
brauchen.

0 Die Schneidanlage wieder mit Strom versorgen.
o Schritt 8 wiederholen.

g. Wenn der Widerstand unter dem Mindest-Ohm-Wert bleibt oder nach dem Abkuhlen des
Kuhlmittels auf 85 °C oder weniger unverandert bleibt, fiihren Sie einen oder mehrere der
folgenden Schritte durch, je nach Diagnosecode(s):

0 Bei Fehlercode 560 (over temp-Ch1, Chopper 1 Ubertemperatur) Chopper 1
(Leiterplatte 2) ersetzen.

0 Bei Fehlercode 561 (over temp-Ch2, Chopper 2 Ubertemperatur) Chopper 2
(Leiterplatte 3) ersetzen.

0 Bei Fehlercode 587 (Over temp-Coolant, Kiihimittel Ubertemperatur)
Kupferrohr-Thermistor-Baugruppe ersetzen.

h. Wenn der Widerstand im zuldssigen Bereich liegt, den Betrieb der Schneidanlage
fortsetzen.

i. Wenn der Thermistor-Widerstand im zuléssigen Bereich liegt, wenn der Thermistor von
der Steuerplatine getrennt wird, und der Code weiterhin angezeigt wird, nachdem der
Thermistor wieder an die Steuerplatine angeschlossen wurde, wenden Sie sich bitte
an lhren Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von
Hypertherm. Hier hilft man lhnen zu entscheiden, ob die Steuerplatine ersetzt werden muss.
Siehe Steuerplatine der Plasma-Stromquelle (141322) auf Seite 365 oder
Chopper-Leiterplatte der Plasma-Stromquelle (141319) auf Seite 368.

9. Wenn der Code weiter angezeigt wird oder Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen
nicht finden oder beheben kdnnen, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Héndler
oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
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Startschalter-Diagnosecodes (570-577)

& WARNUNG

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Mit der CNC- oder XPR-Webschnittstelle den Status der Schneidanlage tberprifen.
Vergewissern Sie sich, dass keine Schneidsequenz aktiv ist.

2. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

3. Die Gehéduseplatte an der Steuerseite der Plasma-Stromquelle abnehmen.
4. Die Schneidanlage mit Strom versorgen.

5. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, nachdem die Schneidanlage mit Strom versorgt
wurde, LED D50 auf PCB 1 uberpriifen. Auf Leuchten der LED achten.

6. Wenn die LED nicht leuchtet, gibt es ein Problem mit der CNC.

Sehen Sie in der Betriebsanleitung nach, die im Lieferumfang lhrer CNC
enthalten ist, welche MaBnahmen zur Fehlerbehebung empfohlen werden.

7. Wenn LED D50 leuchtet:

a. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

b. Den Stecker von J14 auf der Riickseite der Plasma-Stromquelle abziehen.
¢. Die Schneidanlage mit Strom versorgen.
d. Die LED D50 auf PCB1 Uberprifen. Auf Leuchten der LED achten.
8. Wenn LED D50 leuchtet (wihrend das diskrete Kabel getrennt bleibt), die Leiterplatte auf

Staub und andere Verunreinigungen tberpriifen. Vorgefundene Hindernisse, Staub oder
Fremdkdrper mit Druckluft entfernen.

9. Wenn LED D50 nach der Entfernung des Kabels immer noch leuchtet, besteht ein Problem mit
der Leiterplatte. Wenden Sie sich bitte an Ihren Anlagenanbieter.

10. Wenn die LED nicht leuchtet, weiter mit Schritt 12.

XPR300 Betriebsanleitung 809481 337



Diagnose und Fehlerbeseitigung

n.

12.

13.

14.

1.

Wenn der Code nicht mehr auftritt und LED D50 nicht leuchtet, wihrend das diskrete
Kabel immer noch getrennt ist, das diskrete Kabel auf Beschadigung tberprifen.
Halten Sie Ausschau nach:

m  Kurzschliissen entlang der Leitung
m  Kabel beschadigt
m  Relais defekt

m  Gelockerten Verbindungen

Bei Beschadigung das diskrete Kabel austauschen. Siehe Diskretes
CNC-Schnittstellenkabel auf Seite 412 in der Ersatzteilliste.

Wenn keine sichtbare Beschadigung am diskreten Kabel zu finden ist, das diskrete Kabel von
Leiterplatte 1 entfernen. Nach einem offenen Schaltkreis zwischen den Pins 3 und 4 von J14
Ausschau halten.

Wenn das Kabel in Ordnung ist, vergewissern Sie sich, dass der CNC-Ausgang ausgeschaltet
(OFF) ist.

Wenn es einen Kurzschluss gibt, vergewissern Sie sich, dass das diskrete Kabel nicht
kurzgeschlossen ist und dass der CNC-Startsignal-Ausgang ausgeschaltet (OFF) ist.

Ein geschlossener Schaltkreis kann darauf hindeuten, dass die CNC ein
Plasma-Startsignal gesendet hat, oder auf eine Beschadigung des
diskreten Kabels.

Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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Ubertemperatur-Diagnosecodes - Drosseln (580-583), Transformatoren (586)

& WARNUNG

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

& VORSICHT

ROTIERENDE LUFTERBLATTER KONNEN VERLETZUNGEN VERURSACHEN
Halten Sie lhre Hande fern von sich bewegenden Teilen.

1. Sicherstellen, dass ausreichend Freiraum um die Plasma-Stromquelle vorhanden ist.

Hypertherm empfiehlt fuir ausreichende Beliiftung einen Mindestabstand
von 1 Meter zwischen der Plasma-Stromquelle und anderen Objekten
oder Ausriistungsgegenstanden.

Vergewissern Sie sich, dass die Umgebungstemperatur am Standort der
Plasma-Stromquelle innerhalb des zuldssigen Bereichs fiir den Betrieb
der Schneidanlage liegt. Siehe Tabelle 1 auf Seite 28. Wenn die
Temperatur am Standort der Plasma-Stromquelle tiber
dem Temperaturlimit liegt, kann dies zu geringerer Leistung
und Ubertemperatur-Diagnosecodes fiihren.

2. Lassen Sie die Schneidanlage bei laufenden Liiftern abkihlen.

Achten Sie darauf, dass die Wickelguter eine Temperatur von maximal
160 °C haben, bevor Sie mit dem néchsten Schritt fortfahren.
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3. Ohne die duBere Seitenabdeckung der Plasma-Stromquelle abzunehmen, zwischen den
Beluftungsstreben der Plasma-Stromquelle hindurchblicken, um die beiden Wickelgtiterltfter
zu Uberprifen.

Zwischen den Liftungsschlitzen vorne an der Plasma-Stromquelle
hindurchblicken, um die beiden Magnetliifter (254 mm) innen zu sehen.
Es ist nicht erforderlich, die &uBeren Gehauseplatten abzunehmen, um die
Magnetlifter zu betrachten. Die Magnetliifter befinden sich vorne in der
Nahe der Unterseite.

4. Sehen Sie auf der XPR-Webschnittstelle nach. Vergewissern Sie sich, dass die
Geschwindigkeit der Magnetliifter im zuldssigen Bereich liegt (Magnetliifter 1; Magnetliifter 2).

Liifter-Typ Zulassiger Drehzahlbereich
GroBe Liifter (254 mm) 2.800-3.400 U/min
Kleine Liifter (120 mm) 5.600-6.400 U/min

Im Normalbetrieb ist es wegen der schnellen Lifterrotation im
Allgemeinen schwierig, einzelne Lufterblatter zu erkennen. Wenn Sie
einzelne Lufterblatter leicht erkennen kdnnen, ohne ein Stroboskop zu
benutzen, rotiert der Lifter wahrscheinlich zu langsam.

5. Wenn die Lufterdrehzahl unterhalb des akzeptablen Bereichs liegt (siehe Tabelle oben), die
Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur Schneidanlage
unterbrechen auf Seite 271.

6. Die Frontplatte der Plasma-Stromquelle entfernen.

7. Vorgefundene Hindernisse, Staub oder Fremdkdorper mit Druckluft von den Liftern und aus dem
Bereich des Magneten entfernen.

Im Bereich des Magneten kénnen sich groBe Mengen Staub und
Verschmutzungen ablagern. Oft ist mehrfache Anwendung von Druckluft
erforderlich, um diesen Bereich freizumachen. Schiitzen Sie sich
gegebenenfalls durch eine persodnliche Schutzausriistung vor Partikeln
und Fremdkorpern, die durch die Luft fliegen.

Achten Sie auf moglichst wenig Lufterrotation beim Einsatz von Druckluft.
Sie kénnen, wenn notwendig, mit einer Hand (mit Handschuh!) einen
Lufter in Position halten.

8. Wenn beide Magnetliifter keine offensichtlichen Hindernisse, Staub oder Fremdkdrper
aufweisen:

a. Die Anschlussklemme von der Steuerplatine PCB 1 (fiir den Magnetkreis) trennen.
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b. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand jedes Thermistorkabels messen,
an Hand der folgenden Stecker-Pin-Positionen:

Position der 1. Anschluss- | 2. Anschluss-

Diagnosecode Thermistor-Position: Thermistorkabel/ " "
Pin Pin

Anschlussklemme
580, 660, 671 Drossel 1A Leiterplatte 1 J1.4 Stift 3 J1.4 Stift 4
581,661, 672 Drossel 1B Leiterplatte 1 J1.4 Stift 5 J1.4 Stift 6
582, 662, 673 Drossel 2A Leiterplatte 1 J1.4 Stift 7 J1.4 Stift 8
583, 663, 674 Drossel 2B Leiterplatte 1 J1.2 Stift 1 J1.2 Stift 2
586, 666, 677 Transformator Leiterplatte 1 J1.4 Stift 1 J1.4 Stift 2

Die Thermistoren befinden sich auf dem Magneten.

¢. Suchen Sie beim jeweiligen Thermistorkabel nach Widerstandswerten, die auBerhalb des
Minimums oder Maximums in Tabelle 39 liegen:

Tahelle 39 — Mindest- und Maximalwerte des ohmschen Widerstands von Thermistoren

Thermistor—-Temperatur

Mindestwiderstand (Ohm)

Maximalwiderstand (Ohm)

25 °C 9.000 11.000
35°C 5.000 7.000
45 °C 3.900 4.900
55 °C 2.500 3.500
65 °C 1.500 2.500
75 °C 1.000 2.000
85 °C 750 1.250
95 °C 600 1.000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
155 °C 125 225
165 °C 100 175

Bei etwa 25 °C kdnnen Sie einen Widerstand von etwa

10.000 Ohm erwarten.

d. Wenn der ohmsche Widerstand auBerhalb der Mindest- oder Maximalwerte in Tabelle 39
auf Seite 341 liegt, wenden Sie sich bitte an Ihren Schneidanlagenanbieter oder die
Technische Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region. Hier hilft man lhnen
festzustellen, ob ein Verkabelungsfehler vorliegt oder der Thermistor ersetzt werden muss.
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e. Wenn der Widerstand bei 0 Ohm oder sehr nahe daran liegt:
a Die Verkabelung zwischen jedem Thermistor und seinen Anschluss-Pins tberpriifen.

O Kurzschliisse an den Drahten oder gegen Masse suchen.

9. Wenn der Thermistor-Widerstand im zuldssigen Bereich liegt, wenn der Thermistor von der
Steuerplatine getrennt wird, und der Code weiterhin angezeigt wird, nachdem der Thermistor
wieder an die Steuerplatine angeschlossen wurde, wenden Sie sich bitte an lhren
Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm. Hier
hilft man lhnen zu entscheiden, ob die Steuerplatine ersetzt werden muss. Siehe Steuerplatine
der Plasma-Stromquelle (141322) auf Seite 365.

Stromsensor-Diagnosecodes (631)

& WARNUNG

-, ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

[ ]
? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der
Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

@\

{/ﬁ
1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

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

2. J1.8 an PCB 1 (Steuerplatine) und den Werkstiickkabelsensor auf der E/A-Abdeckung auf
PCB5 (E/A-Leiterplatte) tiberpriifen.

3. Halten Sie Ausschau nach:
m  Beschidigung
m  Gelockerten Verbindungen

4. Wenn die Anschliisse in Ordnung sind und der Code weiter angezeigt wird, PCB5
(E/A-Leiterplatte) austauschen.

5. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kdnnen,
wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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Diagnosecodes bei niedrigem Eingangsdruck fiir H,, Ar, N, und H,0 (695-697, 700, 701)

& WARNUNG

L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

? N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

. Wahrend des Betriebsdurchflusstests und des Vorstromungtests auf die CNC- oder

XPR-Webschnittstelle achten, um den Gas- oder Wassereingangsdruck im Mischmodul
innerhalb der Gasanschlusskonsole festzustellen. Dabei suchen nach:

m  Dem H,-Eingangsdruck (P10) bei Code 695.
m  Dem Ar-Eingangsdruck (P11) bei Code 696.
m  Dem N,-Eingangsdruck (P12) bei Code 697.
m  Dem H,0O-Eingangsdruck (P8) bei Code 701.

. Wenn Sie eine Core-, CorePlus-, VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben,

vergewissern Sie sich, dass die Gaseingangsdriicke in der Gasanschlusskonsole im zuléssigen
Bereich liegen:

Zulassige Gaseingangsdriicke in der Gasanschlusskonsole
Gasanschlusskonsole
H, N, Ar
Core - 75 bar £ 0,4 -
CorePlus - 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4
VWi - 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4
OptiMix 8,3 bar £ 0,4 8,3 bar + 0,4 8,3 bar £ 0,4

. Wenn Sie eine VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, vergewissern Sie sich, dass

der Eingangsdruck des Wassers mindestens 2,07 bar betragt.

. Wenn der Gasdurchfluss unterhalb des Druckbereichs liegt, den Druck bei Bedarf mit den

Druckreglern erhohen. Dabei nicht die empfohlenen Driicke tUberschreiten.

. Wenn der Druck zu niedrig bleibt, die Gasschlauche und die Gaseinlass-Armaturen tiberprifen.

Halten Sie Ausschau nach:
m  Beschiadigungen oder Knicken, die den Durchfluss hemmen kénnen.

m Lecks, die den Druck verringern kénnen.

XPR300

Betriebsanleitung 809481 343




Diagnose und Fehlerbeseitigung

6. Bei Beschadigung oder Knicken die Schlauche austauschen.
7. Bei behebbaren Knicks die Schlduche neu anordnen.

8. Alle beschadigten Anschlussstiicke austauschen.

9. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

10. Wenn lhre XPR-Schneidanlage mit einer VWI- oder OptiMix-Gasanschlusskonsole
ausgestattet ist, vergewissern Sie sich, dass die Qualitét des Schildwassers gut ist. Siehe
Anforderungen an Schildwasser (VWI und OptiMix) auf Seite 51. Eine schlechte Qualitit kann
sich negativ auf den Schildwasserregler auswirken. Dies kann zu Diagnosecodes fiir geringen
Eingangsdruck fiihren.

11. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

Diagnosecodes zum Sekundargas-Eingangsdruck in der Brenneranschlusskonsole (702-705)

& WARNUNG

VL ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der duBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

1. Auf dem CNC-Bildschirm oder der XPR-Webschnittstelle auf den Eingangsdruck innerhalb der
Brenneranschlusskonsole achten. Dabei suchen nach:

m  Dem N,-Eingangsdruck (P4) bei Code 702.
m  Dem O,-Eingangsdruck (P4) bei Code 703.
m  Dem Luft-Eingangsdruck (P4) bei Code 704.
m  Dem Ar-Eingangsdruck (P4) bei Code 705.
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2. Vergewissern Sie sich, dass die Gaseingangsdriicke in der Brenneranschlusskonsole im
zulassigen Bereich liegen:

Gasanschluss- Zulassige Gaseingangsdriicke in der Brenneranschlusskonsole
konsole N, 0, Luft Ar
Core 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4 -
CorePlus 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4
VWi 7.5 bar £ 0,4 75 bar £ 0,4 75 bar + 0,4 7,5 bar + 0,4
OptiMix 8,3 bar £ 0,4 8,3 bar £ 0,4 7.9 bar + 0,4 8,3 bar + 0,4

3. Bei Bedarf den Eingangsdruck mit den Druckreglern erhéhen oder verringern.

4. Wenn der Druck zu niedrig bleibt, tUberpriifen Sie die Gasschlduche und die
Gaseinlass-Armaturen. Halten Sie Ausschau nach:

m  Beschiadigungen oder Knicken, die den Durchfluss hemmen k&nnen.

m |ecks, die den Druck verringern kdnnen.
9. Bei Beschadigung oder Knicken die Schlauche austauschen.
6. Bei behebbaren Knicks die Schlduche neu anordnen.
7. Alle beschadigten Anschlussstiicke austauschen.

8. Anschlisse, die sich gelockert haben, wieder festziehen.

9. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

XPR300

Betriebsanleitung 809481

345



Diagnose und Fehlerbeseitigung

Diagnosecodes zum Verfahrensgas-Eingangsdruck in der Brenneranschlusskonsole
(702, 705, 769, 770) hei mit OptiMix ausgestatteten Schneidanlagen

& WARNUNG

g L ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

, ﬁ Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
s Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

Die N,- und Ar-Gasdruckregler in der OptiMix Gasanschlusskonsole (078633) werden bei
Hypertherm eingestellt. Sie werden eingestellt, wenn das Verfahrensgas mit einem Druck von
7,9-8,6 bar am Gaseingang und 6,9 bar am Gasausgang flieBt. Beide Druckregler weisen eine
1,6 mm groBe Offnung auf der Auslaufseite auf.
Das Einstellen der Druckregler kann unter folgenden Umsténden erforderlich sein:

m  Der N,-Sekundirgas-Eingangsdruck (P4) liegt tiber 7,5 bar oder unter 6,2 bar.

m  Der Ar-Sekundirgas-Eingangsdruck (P4) liegt tiber 7,5 bar oder unter 6,2 bar.
Fiihren Sie zum Einstellen des N,-Druckreglers die folgenden Schritte aus

1. Installieren Sie eines der folgenden VerschleiBteile-Sets:
m 300 A O,/Luft
m 300 AN,/N,
m 300 A Gemisch/N,
m 170 A O,/Luft
m 170 AN,/N,
m 170 A Gemisch/N,

2. Wihlen Sie eines der folgenden Verfahren tiber die XPR-Webschnittstelle aus:
m 2100 fiir 300 A N,/N, Aluminium oder legierter Stahl
m 2057 fir 170 A No/N, Aluminium oder legierter Stahl

3. Nehmen Sie die Abdeckung von der OptiMix-Gasanschlusskonsole ab.
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4. Ziehen Sie den N,-Druckreglerknopf so nach oben, dass die orangefarbene Anzeige
sichtbar ist.

5. Gehen Sie zu Gas system (Gasanlage) in der XPR-Webschnittstelle.
6. Wihlen Sie TEST PREFLOW (VORSTR@MUNG TESTEN).

7. Stellen Sie bei Gasdurchfluss den Druckregler ein, bis der Sekundargas-Eingangsdruck-Sensor
(P4) an der XPR-Webschnittstelle 6,9 bar zeigt.

Flihren Sie zum Einstellen des Ar-Druckreglers die folgenden Schritte aus

1. Installieren Sie eines der folgenden VerschleiBteile-Sets:
m 300 A O,/Luft
m 170 A O,/Luft

2. Wiahlen Sie eines der folgenden Verfahren tiber die XPR-Webschnittstelle aus:
m 1205 fur O,/N, unlegierter Stahl
m 1157 fiir O,/Air (Ar-unterstiitztes Lochstechen) unlegierter Stahl

3. Nehmen Sie die Abdeckung von der OptiMix-Gasanschlusskonsole ab.

4. Ziehen Sie den Ar-Druckreglerknopf so nach oben, dass die orangefarbene Anzeige sichtbar ist.

Ar
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5. Gehen Sie zu Gas System (Gasanlage) in der XPR-Webschnittstelle.

6. Wiahlen Sie TEST PIERCEFLOW (TESTGASDURCHFLUSS FUR LOCHSTECHEN).

7. Stellen Sie bei Gasdurchfluss den Druckregler ein, bis der Sekundargas-Eingangsdruck-Sensor

(P4) an der Webschnittstelle 6,9 bar zeigt.

Druckmesswertumformer-Diagnosecodes (706-715)

& WARNUNG

@: Gehauseplatten der Plasma-Stromquelle erfordern, miissen von einem
qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.
Weitere Sicherheitsinformationen finden Sie im Safety and Compliance
: Manual (Handbuch fiir Sicherheit und Ubereinstimmung) (80669C).

2 ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

2 N Vor der Durchfiihrung von Diagnose- und Fehlerbeseitigungsarbeiten muss

die elektrische Stromversorgung getrennt werden.

Alle Arbeiten, die das Entfernen der d&uBeren Abdeckung oder der

. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur

Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

. Den im Diagnosecode genannten Druckmesswertumformer tberpriifen. Wenn im Code

beispielsweise ,P1-TCC* genannt wird, den P1-Druckmesswertumformer fur die
Brenneranschlusskonsole tberpriifen, oder wenn im Code ,P6-GCC" genannt wird,
den P6-Druckmesswertumformer firr die Gasanschlusskonsole tiberpriifen.

. Sicherstellen, dass der Druckmesswertumformer an den folgenden Leiterplatten korrekt

eingesteckt ist:
m  Steuerplatine der Brenneranschlusskonsole

m  Steuerplatine der Gasanschlusskonsole

. Den Druckmesswertumformer wieder installieren, wenn irgendwelche falschen Anschliisse

festgestellt wurden.

. Wenn eine Beschadigung festgestellt wird, die beschadigte Steuerplatine austauschen.
. Den Druckwandler ersetzen.

. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.
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Gas-Eingangsdruck-Codes (768-771)

& WARNUNG

P

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit geféhrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

& WARNUNG

NS

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Spannungen an den Reihenklemmen und Schiitzen kénnen zu Verletzungen oder zum
Tod fiihren.

Wenn sich der Netzschalter in der Stellung EIN (ON) befindet, liegt Netzspannung am
Schitz und an der Stromverteiler-Leiterplatte an.

Messungen der Primérleistung in diesen Bereichen miissen mit &uBerster
Vorsicht erfolgen.

Die Schneidanlage benétigt eine elektrische Stromversorgung, um die Gas-Eingangsdriicke
prifen zu kénnen. Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder
Wartungsaufgaben durchfiihren und dazu die Gehauseplatten an der Plasma-Stromquelle
entfernen, wahrend die Plasma-Stromquelle an die Stromversorgung angeschlossen ist.

Gasdruckabfille sind wahrscheinlicher, wenn die Versorgungs-Gasschlauche lang sind
siehe Konfiguration mit der Core-Gasanschlusskonsole auf Seite 84, Konfiguration mit der
CorePlus-Gasanschlusskonsole auf Seite 85 und Konfiguration mit der VWI- oder
OptiMix-Gasanschlusskonsole auf Seite 86.

1. Wihlen Sie ,Betriebsdurchfluss testen” iiber die CNC oder XPR-Webschnittstelle, um den
Gasdurchfluss zu starten.

2. Vergewissern Sie sich, dass die Gaseingangsdriicke im zuldssigen Bereich liegen.
Siehe (Core-, CorePlus-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen) auf Seite 45.

3. Wenn der Gaseingangsdruck nicht im zuldssigen Bereich liegt, stellen Sie ihn ein

a. Einen zweistufigen Gasdruckregler verwenden, der den erforderlichen

Gasversorgungsdruck liefern und einen gleichbleibenden Gasversorgungsdruck
gewdhrleisten kann, wenn Sie Hochdruckgasflaschen verwenden.
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b. Prufen Sie den Verlauf der Diagnosecodes auf vorangegangene Codes, die Hinweise darauf
geben kdnnen, wo nach Durchfluss- oder Druckproblemen zu suchen ist.

¢. Wenn Sie einen Code fiir einen Druckmesswertumformer (P1 oder P2) erkennen, tauschen
Sie die Umformer untereinander aus. Beobachten Sie, ob der Code dem Umformer folgt.
Bei Bedarf den defekten Umformer ersetzen. Eine Anleitung dafiir finden Sie unter ,Einen
Druckmesswertumformer austauschen” im XPR Replacement Parts Procedures Field
Service Bulletin (Mitteilungsblatt fiir den AuBendienst zum Umgang mit XPR-Ersatzteilen)
(809970).

4. Wenn Sie eine Schneidanlage mit einer OptiMix-Gasanschlusskonsole haben, siehe
Diagnosecodes zum Verfahrensgas-Eingangsdruck in der Brenneranschlusskonsole
(702, 705, 769, 770) bei mit OptiMix ausgestatteten Schneidanlagen auf Seite 346.

5. Wenn Sie eine Core-, CorePlus- oder VWI-Gasanschlusskonsole haben oder wenn der Code
weiter angezeigt wird oder Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder
beheben kdnnen, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die Technische
Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.

HINWEIS

ROST IN GASFLASCHEN KANN IN DIE GASLEITUNG GELANGEN

Rost kann sich an der Unterseite von Gasflaschen ansammeln. Wenn sich der Rost mit dem Gas
vermischt, kann er in die Gasleitung gelangen und die Schnittqualitat und -leistung verringern.

Achten Sie beim Transport von Gasflaschen darauf, dass Sie sie nicht seitlich hinlegen, rollen oder
schutteln.

Durchfiihrung eines Gasundichtigkeitstests

& HINWEIS

FALSCHE GASDRUCKE KONNEN DIE LEISTUNG BEEINTRACHTIGEN
Gaslecks bzw. Druck und Durchflussmengen, die auBerhalb der empfohlenen Bereiche liegen, kénnen:

= Zu Problemen mit der Anlagenleistung fuihren
= Zu schlechter Schnittqualitat fuhren
Die Standzeit von VerschleiBteilen verkirzen
Wenn die Gasqualitat schlecht oder der Eingangsdruck falsch ist, verringert dies unter Umstanden:

= Schnittqualitat
= Schnittgeschwindigkeit
Schneidstéarkenleistung
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& WARNUNG

SAUERSTOFF KANN EINE BRANDGEFAHR DARSTELLEN

Wenn Sie Sauerstoff als Plasmagas zum Schneiden einsetzen, kann durch angesammelte,
mit Sauerstoff angereicherte Atmosphére eine potenzielle Brandgefahr entstehen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliftungsanlage, um die mit Sauerstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Sauerstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Sauerstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entlliftung und
Flammenrtickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie kénnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

€& ¥p

WASSERSTOFF KANN EINE EXPLOSION ODER EINEN BRAND VERURSACHEN

Wasserstoff ist ein brennbares Gas, das eine Explosion oder einen Brand verursachen
kann. Halten Sie Flammen von Behéltern und Schldauchen fern, die Wasserstoff enthalten.
Halten Sie Flammen und Funken vom Brenner fern, wenn Wasserstoff als Plasmagas
verwendet wird.

Die genauen Anforderungen fiir Speicherung und Verwendung von Wasserstoff
entnehmen Sie bitte den regionalen Sicherheits-, Feuer- und Bauordnungsbestimmungen.

Hypertherm empfiehlt die Installation einer Entliiftungsanlage, um die mit Wasserstoff
angereicherte Atmosphére zu entsorgen, die entstehen kann, wenn Wasserstoff als
Plasmagas zum Schneiden eingesetzt wird. Wenn der Wasserstoff nicht entsorgt wird,
kann dadurch ein Brand entstehen.

Flammenriickschlag-Sperreinrichtungen sind UNERLASSLICH, um die Ausweitung
eines Feuers zum Versorgungsgas zu verhindern (es sei denn, Flammenriickschlag-
Sperreinrichtungen sind fiir bestimmte Gase oder Driicke nicht verfiigbar).

Als Installateur oder Benutzer miissen Sie die Entliftung und
Flammenruickschlagsicherungen fiir lhre Schneidanlage selbst bereitstellen. Sie konnen
sie von lhrem Schneidmaschinen-Lieferanten beziehen.

Ab Revision U (oder héher) der XPR-Firmware kénnen Sie einen Gasundichtigkeitstest bei allen
Gasanschlusskonsolen durchfiihren, einschlieBlich Core und CorePlus. Mit den Firmware-Versionen
vor Revision U kdnnen Sie Gasundichtigkeitstests nur bei VWI- und OptiMix-Konsolen durchfiihren.

Siehe Tabelle 8 auf Seite 45 zu empfohlenen Driicken und

Durchflussmengen.

1. Wahlen Sie mit Hilfe des CNC-Bildschirms oder der XPR-Webschnittstelle den Befehl fiir einen
automatischen Gasundichtigkeitstest aus. Die Ergebnisse und Informationen werden im
Fehlerprotokoll angezeigt.
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Wie Sie dabei vorgehen miissen, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

2. Siehe das Fehlerprotokoll fiir weitere Informationen und Hinweise zur Diagnose und Beseitigung
einer moglichen Gasundichtigkeit.

Wahlen Sie in der XPR-Webschnittstelle GASUNDICHTIGKEITSTEST, um den Test zu starten.
Siehe Abb. 67. Die Schaltflache wird aktiv und in Rot hervorgehoben. Die aktiven Ventile werden in
Grau hervorgehoben. Die Gase, die als Leitung A, Leitung B und Schutzschild angezeigt werden,
sind je nach der von lhnen ausgewéhlten Prozess-ID unterschiedlich. Die Gase stromen

60 Sekunden lang, es sei denn, Sie wahlen dieselbe Schaltfliche oder eine andere, die den Test
unterbricht.

Abb. 67 — GASUNDICHTIGKEITSTEST in der XPR-Webschnittstelle
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Messung der Kiihimittel-Durchflussmenge

& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Plasma-Stromquelle arbeitet mit gefahrlichen elektrischen Spannungen, die schwere
oder todliche Verletzungen verursachen kénnen.

Selbst wenn die Plasma-Stromquelle ausgeschaltet ist (OFF), kénnen Sie einen schweren
elektrischen Schlag erleiden, solange sie mit einer Stromquelle verbunden ist.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an eine Stromquelle angeschlossen bleibt
und die duBere Abdeckung bzw. Gehauseplatten entfernt wurden.

y,

Die Schneidanlage benétigt elektrische Energie, um die Kiihimittel-Durchflussmenge messen zu
kénnen. Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wahrend die Plasma-Stromquelle an die Stromversorgung angeschlossen
bleibt.

Verwenden Sie die CNC- oder XPR-Wehschnittstelle

1. Auf der CNC- oder XPR-Webschnittstelle nachsehen, um die Kiihimittel-Durchflussmenge
festzustellen.

2. Stellen Sie sicher, dass die Kiihimittel-Durchflussmenge tiber 3,79 I/min liegt.

Wenn die Durchflussmenge auBerhalb des korrekten Bereichs liegt,
kénnen eine interne Verstopfung oder ein Leck der Grund sein.

Fiihren Sie einen Behaltertest durch

1. Besorgen Sie sich einen leeren Behélter mit einem Inhalt von mindestens 3,79 Liter und
moglichst mit Volumeneinheiten.

2. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.
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3.

10.

n.

Entfernen Sie den Kiihimittelriicklaufschlauch (rot) vom Kiihimittelriicklauf-Anschlussstiick (rot)
an der Innenseite der Ruckseite der Plasma-Stromquelle. Verwenden Sie den Behélter, um bei
Bedarf Kiihimittel aus Lecks aufzufangen. Den Behélter entleeren, bevor Sie mit dem Test
beginnen.

Das Ende des KuhImittelriicklaufschlauchs in den Behalter legen.
Die Schneidanlage wieder mit Strom versorgen.
Einen Prozess an die Schneidanlage senden.

Wenn Sie horen, dass sich die Kiihimittelpumpe einschaltet (ON), 30 Sekunden warten,
wihrend das Kiihimittel in den Behélter flieBt.

Nach 30 Sekunden die im Behalter aufgefangene Kiihimittelmenge ansehen. Diese sollte
mindestens 1,89 Liter betragen.

Wenn die Durchflussmenge auBerhalb des korrekten Bereichs liegt, kdnnen eine interne
Verstopfung oder ein Leck der Grund sein.

Wenn Verstopfungen gefunden werden, diese beseitigen. Beschédigte Teile ggf. ersetzen.

Wenn der Kiihimittel-Durchfluss langsam bleibt und der letzte Austausch des Kiihimittels langer
als 6 Monate her ist, das Kiihimittel austauschen. Siehe Kiihimittel komplett austauschen auf
Seite 263.

Hypertherm empfiehlt einen Austausch des Kiihimittels alle 6 Monate.
Umfassende Informationen zu vorbeugender Wartung finden Sie in
XPR Preventative Maintenance Program (PMP) Instruction Manual
(XPR-Anleitung zum Programm fiir vorbeugende Wartung [PMP])
(809490).
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12. Wenn der Kiihimittel-Durchfluss nach dem Austauschen langsam bleibt, vergewissern Sie sich,
dass die folgende Funktion und die folgenden Komponenten in Ordnung sind:

m  Umgehung funktioniert
m  KihImittelpumpenmotor
m  VerschleiBteile und Brenner
m  KihImittel-Absperrventil
13. Wenn Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen nicht finden oder beheben kénnen,

wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Handler oder die regionale Technische
Serviceabteilung von Hypertherm.

Testen des Durchgangs zwischen Diise und Werkstiick

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

2. Startschaltkreis-Baugruppe PCB 4 suchen @.
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3. Temporire Drahtbriicke zwischen J5 (Diise) @ und J1 (Werkstiick) @ auf
Startschaltkreis-Leiterplatte 4 anbringen (141360).

o 44 1 A [ )
R . @ EI, IE:] st .

TESTED LABEL : M U UZS c21
U3: a D4 i vUuevy @

0

. ',06(T) -
. & B
g

<
U7
i

e

R21

cn

R23

& HINWEIS

Wenn eine temporédre Drahtbriicke auf der Leiterplatte montiert ist, keinesfalls einen Lichtbogen
ziinden. Das kann zu Funkenbildung und Beschédigung der Leiterplatte fiihren.
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4. Das Pilotlichtbogenrelais (CR 1) lokalisieren @ und die Abdeckhaube entfernen @.

5. Den Kontakt auf dem Pilotlichtbogenrelais von einer zweiten Person schlieBen (hereinschieben)
lassen.

I I

0 0) BN
O © @ |

\

O
O

6. Den Ohmwert zwischen Diise und Werkstlick messen. Ein Wert von unter 3 Q ist in Ordnung.
Ein Wert von mehr als 3 Q zeigt an, dass die Verbindung zwischen Brenner und Ziindkonsole
bzw. zwischen Ziindkonsole und Stromquelle bzw. zwischen Werkstiickkabel der Stromquelle
und Werksttick fehlerhaft ist.

XPR300
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7. Uberpriifen Sie das Werkstiickkabel. Bei Beschadigung oder starkem VerschleiB austauschen.

8. Uberpriifen Sie den Pilotlichtbogen-Schaltkreis (Plasma-Stromquelle zur Gasanschlusskonsole,
zur Brenneranschlusskonsole, zur Brenneranschlussbuchse).

a. Wenn der Pilotlichtbogen-Draht beschadigt ist, den beschadigten Gegenstand

austauschen.

h. Wenn der Pilotlichtbogen-Draht nicht beschiadigt ist, den Brenner und die Buchse

austauschen.

9. Das Pilotlichtbogenrelais 6ffnen und den Ohmwert zwischen Diise und Werkstiick messen.
Der zuldssige Bereich ist 9.000-11.000 Ohm. Uberpriifen Sie bei einem niedrigen Ohmwert
(etwa 5.000 Ohm oder darunter) den Pilotlichtbogen-Schaltkreis (Plasma-Stromquelle zur
Gasanschlusskonsole, zur Brenneranschlusskonsole, zur Brenneranschlussbuchse).

Suchen Sie nach einer Beschadigung der Isolierung und Erdschliissen.

Messung des Widerstands von Thermistoren

1. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand jedes Thermistorkabels messen, an Hand der
folgenden Stecker-Pin-Positionen:

Thermistor-Position:

Position der Thermistorkabel/
Anschlussklemme

1. Anschluss-Pin

2. Anschluss-Pin

Drossel 1A Leiterplatte 1 J1.4 Stift 3 J1.4 Stift 4
Drossel 1B Leiterplatte 1 J1.4 Stift 5 J1.4 Stift 6
Drossel 2A Leiterplatte 1 J1.4 Stift 7 J1.4 Stift 8
Drossel 2B Leiterplatte 1 J1.2 Stift 1 J1.2 Stift 2
Transformator Leiterplatte 1 J1.4 Stift 1 J1.4 Stift 2
Chopper 1 Leiterplatte 2 J9 Stift 1 J9 Stift 2

Chopper 2 Leiterplatte 3 J9 Stift 1 J9 Stift 2

Kihlmitteltemperatur Leiterplatte 1 J1.2 Stift 7 J1.2 Sitift 8

2. Suchen Sie nach Widerstandswerten, die auBerhalb des Minimums oder Maximums in Tabelle

40 liegen:
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Tahelle 40 — Mindest- und Maximalwerte des ohmschen Widerstands von Thermistoren

Thermistor-Temperatur Mindestwiderstand (Ohm) Maximalwiderstand (Ohm)
25°C 9.000 11.000
35°C 5.000 7.000
45 °C 3.900 4.900
55 °C 2.500 3.500
65 °C 1.500 2.500
75°C 1.000 2.000
85 °C 750 1.250
95 °C 600 1.000
105 °C 400 800
115 °C 300 600
125 °C 200 500
135 °C 150 400
145 °C 150 250
155 °C 125 225
165 °C 100 175

Bei etwa 25 °C kdnnen Sie einen Widerstand von etwa 10.000 Ohm
erwarten.

. Wenn der Widerstand tiber dem Maximum liegt, wenden Sie sich bitte an lhren

Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.
Hier hilft man Ihnen festzustellen, ob ein Verkabelungsfehler vorliegt oder der Thermistor
ersetzt werden muss.

. Wenn der Widerstand bei 0 Ohm oder nahe daran liegt:

a. Die Verkabelung zwischen jedem Thermistor und seinen Anschluss-Pins liberprifen.

b. Kurzschlisse an den Dréhten oder gegen Masse suchen.

. Wenn der Widerstand im zuldssigen Bereich liegt, den Betrieb der Schneidanlage fortsetzen.

. Wenn der Widerstand unter dem Mindest-Ohm-Wert bleibt oder nach dem Abkiihlen des

Kihlmittels auf 85 °C oder weniger unveradndert bleibt, wenden Sie sich bitte an lhren
Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

. Wenn der Thermistor-Widerstand im zuldssigen Bereich liegt, wenn der Thermistor von der

Steuerplatine getrennt wird, und der Code weiterhin angezeigt wird, nachdem der Thermistor
wieder an die Steuerplatine angeschlossen wurde, wenden Sie sich bitte an lhren
Schneidanlagenanbieter oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm. Hier
hilft man lhnen zu entscheiden, ob die Steuerplatine ersetzt werden muss. Siehe Steuerplatine
der Plasma-Stromquelle (141322) auf Seite 365.
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8. Wenn der Code weiter angezeigt wird oder Sie das Problem mit diesen KorrekturmaBnahmen
nicht finden oder beheben kdnnen, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagen-Héndler
oder die regionale Technische Serviceabteilung von Hypertherm.

Durchfiihrung des Ohmschen-Kontakt-Tests

& WARNUNG

ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Wenn sich der Netzschalter in der Stellung EIN (ON) befindet, liegt Netzspannung an der
gesamten Schneidanlage.

- Die Spannungen in der Schneidanlage kdénnen einen schweren elektrischen Schlag

(] . . .
j verursachen. Ein elektrischer Schlag kann schwere oder todliche Verletzungen
2 verursachen.

Gehen Sie mit duBerster Vorsicht vor, wenn Sie Diagnose- oder Wartungsaufgaben
durchfiihren, wihrend sich der Netztrennschalter in der Stellung EIN (ON) befindet.

1. Die Stromversorgung zur Schneidanlage unterbrechen. Siehe Stromversorgung zur
Schneidanlage unterbrechen auf Seite 271.

2. Den J2-Anschluss an der Ohmscher-Kontakt-Leiterplatte Giberpriifen. Vergewissern Sie sich,
dass die Spule des ohmschen Relais angeschlossen ist. Die Spule des ohmschen Relais wieder
anschlieBen oder festziehen, falls erforderlich.

3. Den Steckverbinder des ohmschen Relais trennen, um den Zugang zum Rundsteckverbinder @
auf der Seite mit dem Brenneranschlussbuchsenblock im Inneren der Brenneranschlusskonsole
zu ermdglichen.

360 809481 Betriebsanleitung XPR300



Diagnose und Fehlerbeseitigung

4. Mit einem digitalen Multimeter den Widerstand von der Brennerspitze zum ohmschen Relais
messen. Siehe Abb. 68 auf Seite 361.

Abb. 68 — Widerstand von der Brennerspitze zum ohmschen Relais messen
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a. Wenn der Widerstand unendlich (offen) ist, ersetzen Sie das Brennerschlauchpaket.

b. Wenn der Widerstand weniger als 100 Ohm betrégt, fahren Sie mit Schritt 5 fort.
5. SchlieBen Sie den Steckverbinder des ohmschen Relais wieder an.
6. Die Leiterplatte ,Ohmscher Kontakt" tiberpriifen. Siehe Ohmsche Leiterplatte der

Brenneranschlusskonsole (141368) auf Seite 373.

a. Wenn sie fur einen internen ohmschen Kontaktsensor konfiguriert wurde, vergewissern Sie
sich, dass der ohmsche Kontaktdraht vom ohmschen Relais an J3 angeschlossen ist.

b. Wenn sie fiir einen externen ohmschen Kontaktsensor konfiguriert wurde,
vergewissern Sie sich, dass der ohmsche Kontaktdraht vom ohmschen Relais an J4,
Pin 2 angeschlossen ist und dass der ohmsche Kontaktdraht von der Hohenverstellung
an J4, Pin 1 angeschlossen ist.

c. Bei Bedarf die Anschlusse verstellen oder festziehen und dann mit Schritt 7 fortfahren.
7. Die Schneidanlage wieder mit Strom versorgen.
8. Vergewissern Sie sich, dass der Brenner das Werksttick nicht berihrt.

9. Suchen Sie mit einem digitalen Multimeter nach 24 VDC zwischen dem Werksttick oder der
Gehéduseerdung und der Brennerspitze (J3 oder J4).
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10. Wenn keine 24 VDC vorliegen, die Verkabelung zur ohnmschen Leiterplatte tiberpriifen
(141368). Vergewissern Sie sich, dass der Steckverbinder J3 oder J4 nicht an der
Drahtisolierung befestigt ist und dass die Verbindung zwischen dem Steckverbinder J2 oder
J2A und der Relaisspule in Ordnung ist.

Wenn die Verbindungen in Ordnung sind, aber keine 24 VDC vorhanden
sind, wenden Sie sich bitte an lhren Schneidanlagenanbieter oder die
Technische Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.

11. Wenn Sie 24 VDC finden, fahren Sie mit den folgenden Schritten fort:

a. Vergewissern Sie sich, dass das Werkstiick und die Brenneranschlusskonsole an der
gleichen Stelle geerdet sind.

b. Beruhren Sie das Werksttick mit der Brennerspitze oder bringen Sie eine Drahtbriicke
zwischen der Brennerspitze und der Geh&useerdung an.

c. LED D2 an der Leiterplatte ,Ohmscher Kontakt* tiberpriifen. Siehe Ohmsche Leiterplatte
der Brenneranschlusskonsole (141368) auf Seite 373.

d. LED D15 an der Steuerplatine tberpriifen. Siehe Steuerplatine der
Brenneranschlusskonsole (141334) auf Seite 374.

e. Vergewissern Sie sich, dass LED D2 and D15 beide aufleuchten.
f. Wenn beide LEDs aufleuchten, vergewissern Sie sich, dass die CNC Ohmsche-

Kontakt-Signale von der Schneidanlage oder der Brennerh6hensteuerung empféangt.

Wenn sie Ohmsche-Kontakt-Signale empfangt, sehen Sie in der
Betriebsanleitung nach, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist,
welche MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung empfohlen werden.

g. Wenn LED D2 nicht aufleuchtet, ersetzen Sie die Leiterplatte ,Ohmscher Kontakt"
(141368).

h. Wenn LED D2 aufleuchtet und D15 nicht aufleuchtet, Giberpriifen Sie den Kabelbaum
zwischen den beiden Leiterplatten. Nach lockeren Drahten Ausschau halten.

12. Wenn der Code weiterhin angezeigt wird, wenden Sie sich bitte an lhren
Schneidanlagenanbieter oder die Technische Serviceabteilung von Hypertherm in lhrer Region.
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Liifter-Diagnosecodes bestimmen

Abb. 69 — Diagnosecode fir jeden Lufter

750 - CAB FAN 1 N i

751 — CAB FAN 2
\ )

S 748 - HXFAN 1

749 — HXFAN 2

744 — MAGFAN 1

745 — MAGFAN 2
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Informationen zu Leiterplatten

Stromverteiler-Leiterplatte der
Plasma-Stromquelle (141425)
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PART NUMBER
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Steuerplatine der Plasma-Stromquelle (141322)
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LED Signal

Diagnose und Fehlerbeseitigung

LED Signal

D84 | WIFi LED 1 (WLAN LED 1) D86 | REMOTE ON-OFF (FERN-EIN-AUS-SCHALTER)
D85 | WIFi LED 2 (WLAN LED 2) D50 | PLASMA START (PLASMA-START)
D82 | WiFi RX (WLAN RX) D56 | MOTION (BEWEGUNG)
D81 | WiFi TX (WLAN TX) D64 | HOLD OUT (HALTEN AUS)
D80 | EtherCAT-EEProm D53 | HOLD IN (HALTEN EIN)
D52 | RS-422 RX D54 | PIERCE COMPLETE
D51 | RS-422 TX (Sekundirgas-Lochstechdurchfluss)
D4  A33V D61 | CNC ERROR (CNC-FEHLER)
D49 | USB FLAG (USB-FLAG) D66 |READY FOR START (STARTBEREIT)
D104 | STATUS D68 | AUTO PIERCE DETECT
. (AUTOMATISCHE LOCHSTECHERKENNUNG)
D105 | ACTIVITY (AKTIVITAT)
D69 | OHMIC CONTACT OUTPUT
D78 | CANRX (OHMSCHER KONTAKT AUSGANG)
D79 | CANTX D15 | SURGE INJEN (UNUSED IN THIS SYSTEM)
D47 | CONTROL-SIDE FAN 2 FEEDBACK (IN DIESER ANLAGE NICHT GENUTZT
(STEUERSEITIGER LUFTER 2 (STOSSEINSPEISUNG))
RUCKKOPPLUNG) D108 | PILOT ARC ENABLE
D43  CONTROL-SIDE FAN 1 FEEDBACK (PILOTLICHTBOGENAKTIVIERUNG)
(STEUERSEITIGER LUFTER 1 D89 REMOTE ON-OFF RELAY ENABLE
RUCKKOPPLUNG) (FERN-EIN-AUS-SCHALTER
D41 HXFAN 2 FEEDBACK RELAIS-AKTIVIERUNG)
(HXLUFTER 2 FEEDBACK) D6 | PILOT ARC RELAY (PILOTLICHTBOGENRELAIS)
D38 | HXFAN 1 FEEDBACK D10  MARK RELAY (MARKIERUNGS-RELAIS)
(HXLUFTER 1 FEEDBACK) §
D19 | MAIN CONTACTOR (HAUPTSCHUTZ)
D31 | MAGFAN 2 FEEDBACK .
(MAGLUFTER 2 FEEDBACK) D25 |INRUSH CONTACTOR (EINSCHALTSCHUTZ)
D28 | MAGFAN 1 FEEDBACK D97 | COOLANT SOLENOID
(MAGLUFTER 1 FEEDBACK) (KUHLMITTEL-MAGNETVENTIL)
D5  +33V D100 | PUMP ENABLE (PUMPENAKTIVIERUNG)
D20  MAGNETIC FANS ENABLE D94 | +15V
(WICKELGUTER-LUFTER AKTIVIERUNG) D95 |—15V
D24 | HEAT EXCHANGER FAN ENABLE D3 |45V
(WARMETAUSCHER-LUFTERAKTIVIERUNG)
D2 | +24V
D45 | COOLANT FLOW : :
(KUHLMITTEL-DURCHFLUSSMENGE) D103 | COOLANT LEVEL (KUHLMITTEL-FULLSTAND)
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Positionen der DIP-Schalter

Positionen DIP-Schalter 1

Diagnose und Fehlerbeseitigung

1

RS-422 RX-Abschluss

Standardeinstellung

ist ON (Ein)
2 RS-422 TX-Anschluss - Eagﬁ?:r?znste"ung
3 Nicht verwendet - giagilazgﬁi)nﬂe”ung
4 CAN-Abschlusswiderstand ON (Ein) = 121 Ohm Standardeinstellung

OFF (Aus) = Offen

ist ON (Ein)

Positionen DIP-Schalter 2

Mikrocontroller-DFU Programmiermodus

ON (Ein) = DFU
OFF (Aus) = Run

Standardeinstellung
ist OFF (Aus)

ON (Ein) = USB OTG

Standardeinstellung

2 3,3 V logischer Strom .
S OFF (Aus) = Interne Stromversorgung  ist OFF (Aus)
; Standardeinstellung
3 RS-422 Seriell IDO ist OFF (Aus)
4 RS-492 Seriell ID1 _ Standardeinstellung

ist OFF (Aus)

Positionen DIP-Schalter 3

. ON (Ein) = Aktiviert Standardeinstellung
1 Programmierung des WLAN-Moduls OFF (Aus) = Deaktiviert ist OFF (Aus)
. ON (Ein) = Von Mikroprozessor Standardeinstellung
2 Ubert des WLAN-Moduls: . .
ertragung des oauls OFF (Aus) = Deaktiviert ist ON (Ein)
ON (Ein) = Von .
3 Ubertragung des WLAN-Moduls Programmierungs-Steckverbinder J20 Standardelnstellung
o ist OFF (Aus)
OFF (Aus) = Deaktiviert
. ON (Ein) = WLAN deaktiviert Standardeinstellung
4 WLAN akt .
axtivieren OFF (Aus) = WLAN aktiviert ist OFF (Aus)
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Chopper-Leiterplatte der Plasma-Stromquelle (141319)

Diagnose und Fehlerbeseitigung

TESTED LABEL
et .8
cHD
o .83 e e hd B
A L o ") = e ]| £
WARNNG mog " ®D10 PART NMEER ]'ﬁ
l" us P! %ﬁw a «% . I:Tﬂ r
B= = ?3 ‘ AR D?m,l: :Dgl’;[lg |:|:: EWE * g"“ nu E.E
g- ® i g B : .
B | e B : —
[} e " ?‘
w - »!:a - E u“’ o okEm ()
1E og° 6 T E e o T R
Peane e oo.m BE E e, 5 E S
- ’l:l ®m ﬁ TR ¥ Eo e {)
nl /20 = - ElE &
ot " ghded; ' ¢ e
LED Signal |LED Signal
D22 +15V AND -15V POWER D1 DCA
(+15VUND -15 V STROM)
D14 +5V D2 DCB
D21 +3,3V D3 STATUS
D32 OVER CURRENT CHANNEL B D4 ACTIVITY (AKTIVITAT)
(UBERSTROM KANAL B)
D31 OVER CURRENT CHANNEL A D10 +5VB
(UBERSTROM KANAL A)
D96 USBFLAG (USB-FLAG) D33 CAN TX
D6 +18V AND -5V POWER D34 CAN RX
(+1818 VUND -5 V VERSORGUNG)
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Diagnose und Fehlerbeseitigung

Startschaltkreis-Leiterplatte der Plasma-Stromquelle (141360)

. 4 1 J4A .
TESTED LABEL I (8 EI‘ IE:] = % +
o | s & o
'|:L D4 L4 > vusv
e
Lk o
ul |[?>
< 3
u7
o PART NUMBER <
(] SERAL NUMBER
e E ) .
R19 o1 " RoHS
-] @] P
H9_OUT x3 =
NOZZLE ®
° n ]
| B - :
® H8 IN

|LED Signal
D4 PILOT ARC ENABLE D6 +18V AND -5V POWER
(PILOTLICHTBOGENAKTIVIERUNG) (+18 VUND -5 V VERSORGUNG)

& ° °

TO PA R
(PA RLY COM)

TO NOZZLE LEAD
NOZZLE(++)  Hrs4o

PEM40
J3
]
PEM3

FROM PAR  HRS3
(PA RLY NO)
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Liifter-Stromverteiler-Leiterplatte der Plasma-Stromquelle (141384)

Diagnose und Fehlerbeseitigung

O O @ e s s"

PART NUMBER

el
RoHS

J8

118 ©o ©e @ @ @ @ @

J5

J6

YYXXX

1

J2

XX XX XXX YXXxlin

1T
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Steuerplatine der Gasanschlusskonsole (141375)

Diagnose und Fehlerbeseitigung

D28
L~ N\ \{ [} 1 LN L]
W e D27 P10
+24V
I 10 D1SO .
BV4 m
D 026 I:I °
[I I
v HF Bv4mie BV5 [ ]
ma l“"
p1s @ W 22
[ ] ':Ilm _D U20
—eq,
D16 +/ ]
an
5V =
* .,
W53
A33VI |:|U14
U NS = )
J8 =5 -
T == ﬁl lv;s § ¥ .
vz =58 2t =
S=e8 [ e
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Do lST ¥4 V4| a .
an * |P6 P8
°
J3[—— N - vowi
. . 5
meeel B 5| 1 lps us| s L2 ] Jus
=] M .
s : ]
= .
® BlE|l P7 P9 ®
[ |
LED Signal | LED Signal
D15 +24 V D24 CAN RX
D29 B5 D30 Status
D26 B4 D31 Activity (Aktivitat)
D19 HF D1 USBFLAG (USB-FLAG)
D18 +3,3V D16 +5V
D25 CAN TX D17 A3.3
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Diagnose und Fehlerbeseitigung

Hochfrequenz-Leiterplatte der Gasanschlusskonsole (141563)

J1 Ji J6 J5
. J coL sEC N PLOT ARC o O
HV XFMR 1 E @ /E a_ O c2 @ . C:)’ OR J8
= Eslce” E_slct @
- B
ﬂ R3 R7, ®
SG2 (> > @
{F ot _Je (e
U 1 1 ®
I i
i cs__a c
(e P . ( @
WXR 2 _ﬁ_u U U ) ?
COL PRI 1 /s R4 R8 J3
J4 J7 7
@@ ﬁ ( H7 RS RO
\S s @ Bk CHASSS @ O O O
141595 — auswechselbare Funkenstrecken-Leiterplatte
D1 HIGH FREQUENCY ENABLE
(HOCHFREQUENZ-AKTIVIERUNG)
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Diagnose und Fehlerbeseitigung

Ohmsche Leiterplatte der

Brenneranschlusskonsole (141368) ® O ., .  |mocecee ®
- e 8ce o J1
YY)
B o vl
; o [ e e 1J2A
D2 Ohmic contact RI om 0.1 ::]
(Ohmscher Kontakt) ] | oc e He
* e |
00E8 e
1o omMC o @ @ @c2@ 1 |HO
DB. ‘:I: . CONTACT R2 R3 R4 D5
TR e g IPY
c3 ° B D4 ()
c4
o @
c6
cs
L o
o *
n ®
3L [ @] J4 o
INTgﬁuéL EXJE:‘A'::AL .
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Diagnose und Fehlerbeseitigung

Steuerplatine der Brenneranschlusskonsole (141334)

V7 a2 2 B = LPWRGND  \/q ' D70 e
. @ Vo l @Psma = @ ‘E R | v Je .
Dﬁvgu [} 0D 1261 A 7o D-? !
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LED Signal | LED Signal
D58 V7 D87 STATUS LED (STATUS-LED)
D69 V9 D88 ACTIVITY LED (AKTIVITATS-LED)
D75 V10 D45 A3.3V
D51 V6 D4 Vit
D41 V5 D63 B3
D84 V12 D46 +3,3V
D16 V4 D23 USB FLAG (USB-FLAG)
D64 V8 D43 +5V
D34 CAN RX D44 +24V
D35 CAN TX D70 V1 TORCH VALVE
(V1 BRENNERVENTIL)
D48 B1 D76 V2 (NOT USED IN THIS SYSTEM)
(V2 (IN DIESER ANLAGE NICHT GENUTZT))
D57 B2 D18 V3 (NOT USED IN THIS SYSTEM)
(V3 (IN DIESER ANLAGE NICHT GENUTZT))
D49 HV RELAY (HV-RELAIS) D8 (NOT USED IN THIS SYSTEM)
((IN DIESER ANLAGE NICHT GENUTZT))
D15 OHMIC CONTACT
(OHMSCHER KONTAKT)
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Ersatzteilliste

Plasma-Stromquelle

Teile-Nummer Spannung (AC)

078620 200
078621 208
078622 220
078623 240
078624 380
078625 400
078626 415
078627 440
078628 480
078629 600
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Ersaizteilliste

AuBere Abdeckungen

Teile-Nummer Beschreibung Menge
1 428728 Obere Abdeckung mit Etiketten 1
2 428727 Seitenabdeckung mit Etiketten und Griffen 2
3 101300 Sockel 1
4 428725 Frontplatte mit ,H* (nicht dargestellt) und Betriebsanzeige-LED 1
5 101314 Eckabdeckung unten rechts hinten (Flussigkeitskiihlung) 1
6 101307 Eckabdeckung unten links hinten (Steuerung) 1
7 428726 Ruckplatte mit Etiketten und Griffen 1
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Liifter

V4

Ersaizteilliste

Kennzeichnung

Menge
1

Teile-Nummer Beschreibung
1 429002 Betriebsanzeige-LED
2 999891 Lufter: 292 cfm, 48 VDC, 120 mm
Durchmesser
3 909829 Lufter: 890 cfm, 48 VDC, 254 mm
Durchmesser
4 229717 Nur Warmetauscher
003266 Elektronisches Lastrelais
6 141384 Lufter-Stromverteiler-Leiterplatte

CAB FAN 1,
CAB FAN 2,
HXFAN 1,
HXFAN 2,

MAGFAN 1,
MAGFAN 2

PCB6

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Ersaizteilliste

Kiihimittelsystem

(]

Teile-Nummer Beschreibung
1 127014 Kihimitteltankkappe 1
2 229741 KihImittel-Durchflussmesser 1
3 229775 KihImittel-Fullstandsensor 1
4 101281 Klammer fir Kiihimittelfilter 1
5 127344 KihImittelfiltergehause 1

027005 KiihImittelfilter (fein) 1

044554 O-Ring, KihImittelfiltergehéduse 1
6 | 229777 KiihImittelschlauch (1 Zoll) 1

Kiihlmittelpumpen- und -motorbaugruppe
Adapter: 1-5/8 Zoll x 1 Zoll NPT x #16 JIC
Deckel mit O-Ring

Kuhimittelpumpensieb (grob)

7 1428729 Pumpe und Motor 1
Adapter: 1 Zoll MNPT x 1 Zoll MNPT Sechskantmuffe
Adapter: 1 Zoll MNPT x 3/8 Zoll FNPT x 1/4 Zoll FNPT
Adapter: 3/8 Zoll, sechseckig
Kihlmittel-Magnetventil-Baugruppe

8 006132 KiihImittel-Umgehungs-Absperrventil 1

229721 KihImittel-Magnetventil-Baugruppe 1
10 | 229654 Thermistor: Kupferrohrschelle mit elektrischem Steckverbinder 1
11 | 127559 Kiihimittelpumpensieb (grob) 1
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Teile-Nummer

Beschreibung

Ersaizteilliste

Menge

12 229843 Stopfen und O-Ring 1
13 | 002561 Kihlmitteltank 1
14 006113 Kihlmittel-Absperrventil 1

428330 Set: Rohrleitung (1-Zoll-Schlauch nicht enthalten) 1

Kiihimitteladapter im hinteren Bereich

7\
\A

22
”.
“
\J

\\
/’
4
- O

o\

Teile-Nummer Beschreibung Menge

1 015889 Bogen-Adapter: 1/2 Zoll NPT x 1/2 Zoll Rohr, 45°-Drehgelenk 2

2 .015903 | Roter Ring: 1.13 Zoll Innendurchmesser 1

3 .01 5888 .Adapter: 1/2 Zoll FNPT x 1-1/2 Zoll langer Schottanschluss 2
015899 Roter Ring: 0.87 Zoll Innendurchmesser (nicht abgebildet) 1

4 015029 'Adapter: 1/2 Zoll NPT x Nr. 8 Stecker 2
015898 Griiner Ring: 0.87 Zoll Innendurchmesser (nicht abgebildet) 1

5 .015902 .GrUner Ring: 1.13 Zoll Innendurchmesser 1

XPR300 Betriebsanleitung 809481



Ersaizteilliste

Weitere Adapter nicht abgebildet

Teile-Nummer Beschreibung (0]4 Menge
015669 g:)ehcrkeradapter: 8/8 ZolINPTx1/2 Zoll in Ktihimittel-Magnetventil 1
006099 KihImittel-Ablassventil: 1/4 Zoll NPT x | auf dem Boden des 1
3/8 Zoll Rohr KihImitteltanks
) auf dem Boden des
015073 Adapter: 1/4 Zoll NPT x 1/4 FPT KiihImitteltanks 1
015738 Bogen-Adapter: 1/4 Zoll NPT x an der Oberseite des 1
1/2 Zoll Rohr, 45°-Drehgelenk KihImitteltanks
015510 Adapter: 1/4 Zoll x Sechskantmuffe ZV.\.”SCh.en Durchflussmesser und 1
Kuhlmitteltank
im Durchflussmesser und
015663 Adapter: 1/4 Zoll NPT x 1/2 Zoll Rohr | Kiihimittel-Umgehungs- 2
Absperrventil
015668 Bogen-Adapter: 1/2 Zoll NPT x in der Baugruppe o
1/2 Zoll Rohr, 90° Kuhlmittelfilter (fein)
104807 Mutter flir Chopper-Anschluss an der Rickseite der Chopper |4
Bogenanschluss: 1/2 Zoll Rohr x an der Riickseite der Chopper
015815 1/2 Zoll Rohr. 90° (4) und des 5
' Wirmetauscher-Eingangs (1)
0158920 Qgicrzhluss: 1/2 Zoll Rohr x 1/2 Zoll Wimetauscher-Ausgang 1
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Transformatoren und Drosseln

Teile-Nummer
1 /428844

Beschreibung
Set: Drossel 1A (oben)/1B (unten)

Kennzeichnung

L1

Ersaizteilliste

Menge
1

2 1428845

Set: Drossel 2A (oben)/2B (unten)

L2

1

Transformator, horizontal, 66,5 kW, dreiphasig*

200V, 50-60 Hz

208V, 60 Hz

220V, 50-60 Hz

240V, 60 Hz

380V, 50-60 Hz

400V, 50 Hz

415V, 50 Hz

440V, 50-60 Hz

480V, 60 Hz

600 V, 60 Hz

T2

* Dieses Teil kann nicht kauflich erworben werden. Sie werden nur als Referenz angezeigt.

XPR300 Betriebsanleitung
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Ersaizteilliste

Steuerseite - Ansicht 1

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
1 220671 zﬁg"s’gg’gggg'&s 264 VAC PS2 1
2 141425 Stromverteiler-Leiterplatte PCB?7 1
108709 Zetersbgerung (an POBT) R3, F4, 5 3
Steuertransformator-Baugruppe, 3 kVA
229809 200V, 50-60 Hz
229810 208V, 60 Hz, 3 kVA
229811 220V, 50-60 Hz
229812 240V, 60 Hz
3 229813 380V, 50 Hz
229814 400V, 50 Hz ™ 1
229815 415V, 50 Hz
229816 440V, 50-60 Hz
229794 480V, 60 Hz
229817 600V, 60 Hz
4 229678 Startschaltkreis-Baugruppe PCB4 1
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Steuerseite - Ansicht 2

h<e” |V
G G

@

Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
1 229640 Stromversorgung: 88—-264 VAC auf 24 VDC PS1 1
2 |428750 Steuerplatine PCB1 1
3 208394 Sicherungshalter: 2P, 30 A, 600 V - 1
Sicherung: 8 A, 600 V, Klasse R
208395 (verwendet bei 380V, 400 V, 415 V, 440V,
480V, 600 V) F1, F2 2
208397 Sicherung: 15.A, 600V, Klasse R
(verwendet bei 200 V, 208 V, 220V, 240 V)
4 141371 E/A-LEITERPLATTE PCB5 1
s ooy FleleboianSee2VOC on 1
6 101316 Pilotlichtbogenrelais-Abdeckung = 1
7 229679 Chopper-Baugruppe 8:2&23 12’ 2
XPR300 Betriebsanleitung 809481 383



Ersaizteilliste

Teile-Nummer

229711

Beschreibung

Kabelstrang XPR300

Kennzeichnung Menge

1

223399

223400

CAN-Kabel 0,5 m (nicht abgebildet)

Befindet sich zwischen der Steuerplatine und
Chopper 2.

CAN-Kabel 1 m (nicht abgebildet)

Befindet sich zwischen Chopper 2 und
Chopper 1.

Hinterer Bereich der Plasma-Stromquelle

240-V-Plasma-Stromquellen

200-V-, 208-V-, 220-V-,

380-V-, 400-V-, 415-V-, 440-V-,
480-V-, 600-V-Plasma-Stromquellen

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge

Einschaltschiitz-Baugruppe: 80 A, IEC

1 1229697 AC-83, dreiphasig, 120 VAC IR_CON 1

2 209274 Einschaltwiderstands-Baugruppe, 2 Q x 3 = 1
Reihenklemme 600 V, 200 A (200 V, 208V,

3 |229033 220V, 240 V)
Reihenkl V, A (380V, 440V, 181 1

eihenklemme 600 V, 140 g g
(iRl 480V, 600 V)
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Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
003276 Hauptschiitz (200 V, 208 V, 220V, 240 V)

5 i M_CON 1
499060 Hauptschiitz —

(380 V, 400V, 415 V, 440 V, 480 V, 600 V)

6 141511 VDC3-Leiterplatte (optional, fir Einsatz mit 1
RS-422- und Diskret-Schneidanlagen)

Gasanschlusskonsolen

CorePlus

VWI OptiMix

Teile-Nummer Beschreibung

078631 Core-Gasanschlusskonsole
078662 CorePlus-Gasanschlusskonsole
| 078632 VWI-Gasanschlusskonsole
078633 OptiMix-Gasanschlusskonsole
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Ersaizteilliste

Gasanschlusskonsole, Teile der Hochspannungsseite

Innenansicht

Teile-Nummer Beschreibung Konsole Kennzeichnung Menge

1 /002570 Isolator Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1

2 10079807 Spulen-Baugruppe Core, CorePlus, VWI, OptiMix | T2 1
Hochfrequenz-

3 1229838 Hochspannungs- Core, CorePlus, VWI, OptiMix | T1 1
Transformator

4 009045 EMI-Filter Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1
Hochfrequenz-

5 /141563 Hochspannungs- Core, CorePlus, VWI, OptiMix | PCB2 1
Zindungs-Leiterplatte

6 141595 FUDLCHEITEE. Chr Core, CorePlus, VWI, OptiMix | — 1
Leiterplatte
Zylinderkopfschraube:

7 075678 M5 -0,8 x 10 mm, Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1
Sechskant
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Ersaizteilliste

Gasanschlusskonsole, Teile der Verteilerseite

Core-, CorePlus-, VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolen-Verteilerseite

Teile-Nummer Beschreibung Konsole Kennzeichnung Menge
1 011151 Luftfilter-Baugruppe Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1
011110 Luftfilterelement Core, CorePlus, VWI, OptiMix | — 1
Bogen-Adapter (Stecker):
2 015853 1/4 Zoll NPT x 5/16 Zoll Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 2
Rohr
Stromversorgung: o .
3 229640 88-264 VAC auf 24 VDG MYr VWI, OptiMix 1
4 141375 Steuerplatine Core, CorePlus, VWI, OptiMix | PCB1 1

Kabelstrang fiir
Steuerplatine

Es handelt sich nicht um
5 1429205 einen Schutzleiterdraht, und  Nur bei CorePlus = 1
er ist nicht im Lieferumfang
von Steuerplatine 141375
enthalten.
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Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Konsole Kennzeichnung Menge

Grine

6 229825 Betriebsanzeige-LED- Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1
Baugruppe

7 104757 KuhImittelverteiler Core, CorePlus, VWI, OptiMix | — 1

8 015029 Adapter: 1/2 Zoll NPT x Core, CorePlus, VWI, OptiMix |- 4
Nr. 8 Stecker

9 015898 Enier [Kings 0,57 2l Core, CorePlus, VWI, OptiMix | — 2
Innendurchmesser

10 |015899 Roter Ring: 0,87 Zoll Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 2
Innendurchmesser

11 075218 Beilagscheibe Core, CorePlus, VWI, OptiMix | — 1

12 | 075140 Schraube Core, CorePlus, VWI, OptiMix | - 1
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Ersaizteilliste

Core-Gasanschlusskonsolen-Verteiler und -Adapter

Teile-Nummer Beschreibung Menge
1 104806 Verteiler: Gasausgang (keine Adapter) 1
2 104802 Verteiler: Gaseingang (keine Adapter) 1
Steckadapter
015876 1/4 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr
015811 1/4 Zoll NPT x 8 mm Rohr 3
015853 Bogen (Stecker): 1/4 Zoll NPT x 56/16 Zoll Rohr 1

Gewindeadapter mit aufgetragenem Gewindedichtungsmittel
6 015012 1/4 Zoll NPT x Stopfen Nr. 6 (Luftausgang und -eingang) 2
1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ trdge Kupplung

7 |018103 (Stickstoffausgang und -eingang) 2
015116 1/8 Zoll NPT x RH ,A* Stecker (Sauerstoffausgang) 1
015009 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ Stopfen (Sauerstoffeingang) 1
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Ersaizteilliste

Verteiler und Adapter fiir CorePlus-Gasanschlusskonsolen

Teile-Nummer Beschreibung Menge

1 10078917 Verteiler: Gasausgang (keine Adapter) 1

2 10078916 Verteiler: Gaseingang (keine Adapter) 1
Steckadapter

3 015876 1/4 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 2

4 015910 3/8 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 1

5 015811 1/4 Zoll NPT x 8 mm Rohr 3

6 015909 Bogen (Stecker): 1/4 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 1

7 015907 1/4 Zoll NPT x 3/8 Zoll Rohr 1
Gewindeadapter mit aufgetragenem Gewindedichtungsmittel

8 015012 1/4 Zoll NPT x Stopfen Nr. 6 (Luftausgang und -eingang) 2

9 015197 Adapter: 1/8 Zoll NPT x Stopfen Nr. 5 (Argon-Ausgang) 1

10 015103 je/:]gzaorl]lgl;l PT x RH ‘B’ trage Kupplung (Stickstoffausgang und 3

11 015116 1/8 Zoll NPT x RH ,A‘ Stecker (Sauerstoffausgang) 1

12 015009 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ Stopfen (Sauerstoffeingang) 1

390 809481 Betriebsanleitung XPR300



Ersaizteilliste

Leerseite aus technischen Griinden.
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Ersaizteilliste

VWI-Gasanschlusskonsolen-Eingangs- und -Ausgangsverteiler und -adapter

D)
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Teile-Nummer

Beschreibung

Ersaizteilliste

Menge

1 229898 Verteiler: Gaseingang (mit Adapter) 1
2 104843 Verteiler: Gasausgang (keine Adapter) 1
3 229844 Wasserdruckregler 1
4 006157 Absperrventil 1
Steckadapter
5 015905 1/8 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 2
6 015910 3/8 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 2
7 015907 1/4 Zoll NPT x 3/8 Zoll Rohr 1
8 |015876 1/4 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 1
9 015853 Bogen: 1/4 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr, 90° 1
10 (015909 Bogen: 3/8 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr, 90° -
Gewindeadapter mit aufgetragenem Gewindedichtungsmittel
11 015103 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ trdge Kupplung 3
12 015012 1/4 Zoll NPT x Stopfen Nr. 6 3
13 015009 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ Stopfen 1
14 015922 1/4 Zoll x Sechskantmuffe 2
15 015230 1/4 Zoll NPT x LH ‘B’ 1
16 (015116 Adapter: 1/8 Zoll NPT x RH ‘A’ (Sauerstoffausgang) 1
17 1015210 '(o\\/c\j/:\::t:err:s:ciggzeﬂ igciTKuig;r?g;)Stopfen 1
18 (015197 Adapter: 1/8 Zoll NPT x Stopfen Nr. 5 (Argon-Ausgang) 1
XPR300 Betriebsanleitung 809481 393



Ersaizteilliste

OptiMix-Gasanschlusskonsolen-Eingangs- und -Ausgangsverteiler und -adapter
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Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Menge

1 104843 Verteiler: Gasausgang (keine Adapter) 1
2 220844 Wasserdruckregler 1
3 006157 Absperrventil 4
Steckadapter
4 1015905 1/8 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 1
5 /015853 Bogen: 1/4 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 1
6 |015876 1/4 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 1
7 015907 1/4 Zoll NPT x 3/8 Zoll Rohr 1
8 015909 Bogen: 3/8 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 1
9 015910 3/8 Zoll NPT x 5/16 Zoll Rohr 1
10 |015906 Dual-Verbindung: 1/8 Zoll NPT x 1/4 Zoll Rohr 1
11 015908 Bogen: 1/4 Zoll NPT x 3/8 Zoll Rohr 1
Gewindeadapter mit aufgetragenem Gewindedichtungsmittel
12 | 015103 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ trdge Kupplung 3
13 | 015012 1/4 Zoll NPT x Stopfen Nr. 6 3
14 015009 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ Stopfen 1
15 | 015922 1/4 Zoll x Sechskantmuffe 5
16 015230 1/4 Zoll NPT x LH ‘B’ 1
17 015116 1/8 Zoll NPT x RH ‘A’ 1
18 015210 1/8 Zoll NPT x LH ‘A’ 1
19 015197 1/8 Zoll NPT x Nr. 5 1

Wenn der Gaseingangsverteiler mit Adaptern in einer
OptiMix-Gasanschlusskonsole ausgetauscht werden muss, wenden Sie
sich bitte an den Hersteller Ihrer Schneidanlage oder an den
Kundendienst von Hypertherm in Ihrer Region.
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Ersaizteilliste

VWI- und OptiMix-Gasanschlusskonsolenmischer, -druckwandler und -ventile

Teile-Nummer
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Beschreibung

@

® =
DL
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% P
Q @
OptiMix
Konsole Kennzeichnung Menge

1 | 229703 Mischermodul OptiMix - 1

528057 Set: Mischermodul und Kabelbinder  OptiMix - 1

2 011101 Druckregler  OptiMix - 2

223398 Druckmesswertumformer 'VWI und OptiMix  P6-P9 4

4 006167 Magnetventi 'VWI und OptiMix | B4, B5 2
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Ersaizteilliste

Kabelstrang, Schlauchset und CAN-Kabel fiir Gasanschlusskonsolen

Teile-Nummer Beschreibung Konsole Menge
229718 Kabelstrang Core, CorePlus
: 429205 Kabelstrang fiir Steuerplatine CorePlus ;
229719 Kabelstrang VWI

229720 Kabelstrang OptiMix

428490 Set: Schlauch Core

10078918 Set: Schlauch CorePlus

428491 Set: Schlauch VWI 1
428492 Set: Schlauch OptiMix

223709 CAN-Kabel 0,38 m an externen Steckverbinder S&;ﬁ'g&:&ﬂus’ 1
223710 CAN-Kabel 0,48 m Stecker-Buchse Core, CorePlus, VWI | 1
223711 CAN-Kabel 0,5 m Stecker-Buchse OptiMix 1
223712 CAN-Kabel 0,39 m Stecker-Buchse OptiMix 1

Brenneranschlusskonsole

Teile-Nummer

078618

Beschreibung

Brenneranschlusskonsole

XPR300

Betriebsanleitung

809481
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Ersaizteilliste

Brenneranschlusskonsole, Easy-Connect-Seite
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Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
1 1428730 Brenneranschlussbuchsenblock - 1
2 229882* Ohmsches Relais und Klammer - 1
3 420376 Brennerschlauchpaket-Anschlussklemme - 1
4 075544 Maschinenschraube: M6 x 10 mm Phillips, 4 (3 dargestellt)
Flachkopf

*Inklusive Leiterplatte ,Ohmscher Kontakt* (141368).

Brenneranschlusskonsole - von ohen

T,
|| []I|IIIII|III|III||||||||||||- (A RAQURR
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Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
1 /428338 Set: Schlauch - 1
2 /006152 Absperrventil = 2
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Brenneranschlusskonsole, Verteilerseite - Ansicht 1

>

Ersaizteilliste

S (47
” o
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q 6
(=]
Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
Druckmesswertumformer mit
11223477 Draht und Steckverbinder P1-P5, P14 6
Stromversorgung:
A2 88-264 VAC auf 24 VDC e 1
141334 Steuerplatine PCB1 1
4 |141368 Ohmsche Kontakt-Leiterplatte PCB2 1
Griine
5 1229825 Betriebsanzeige-LED-Baugruppe - 1
6 |101366 Anschlussbuchse - 2 (1 dargestellt)
229780 Ventilkabel 40 mm - 8
229800 Ventilkabel 279,4 mm = 1
229655 Kabelstrang - 1

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Ersaizteilliste

Brenneranschlusskonsole, Verteilerseite - Ansicht 2

N

Teile-Nummer

229895

(&)
(@)
oi u& i 0

Beschreibung

Verteiler-Baugruppe:
= Magnetventile
= Proportionalventile
= Alle Verteiler
= Alle Anschliisse

Kennzeichnung Menge

1

229965

Magnetventil

V4-V12

9 (8 dargestellt)

229917

Magnetventil (229965) Werkzeug*

015905

Adapter: 1/8 Zoll NPT O-Ring-Dichtung x
1/4 Zoll Rohr

428756

Untere Verteiler-Baugruppe
= Unterer Verteiler
= Adapter
= Kritische OffungsgréBe
= Magnetventil

015811

Adapter: 1/4 Zoll NPT-O-Ring-Dichtung x
8 mm Rohr

400
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Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
5 104406 Adapter: 1/8 Zoll FPT x 1/8 Zoll NPT x - 1
1-5/8 Zoll
6 006167 Proportionalventil B1-B3 3
044508 O-Ring 7

* Mit diesem Werkzeug kénnen Sie das Magnetventil entfernen, ohne die Steuerplatine oder die Druckwandler
auszubauen. Weitere Informationen finden Sie in XPR170 Replacement Part Procedures (Anleitung fiir
XPR170-Ersatzteile) (810410) oder XPR300 Replacement Part Procedures (Anleitung fiir
XPR300-Ersatzteile) (809970).

Frontseiten-Adapter und -Ventile

) 'L]I =

&

N

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge

1 006077 Absperrventil: 1/8 Zoll FPT - 2

2 006157 Absperrventil: 1/4 Zoll NPT Kupplung = 1
Gewindeadapter mit aufgetragenem Gewindedichtungsmittel

3 015517 1/8-Zoll-Sechskantmuffe = 2

4 015116 1/8 Zoll NPT x RH ‘A’ - 1

5 015226 1/8 Zoll NPT x Stopfen Nr. 6 = 1

6 015103 1/4 Zoll NPT x RH ‘B’ trage Kupplung - 1

7 015007 1/4 Zoll NPT x Stopfen Nr. 5 = 1

8 015922 1/4-Zoll-Sechskantmuffe - 1

9 |015210 1/8 Zoll NPT x LH ‘A’ Stopfen = 1
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Ersaizteilliste

Brennerbaugruppe

Teile-Nummer Beschreibung
1 420500 Brenner-Montagemuffen-Baugruppe: Standard
420501 Brenner-Montagemuffen-Baugruppe: Kurz
420502 Brenner-Montagemuffen-Baugruppe: Verldngert
2 1420220 Schnellkupplungs-Brenneranschlussbuchse
3 420221 Brenner mit Schnellkupplung
4 420368 Wasserrohr
5 |044028 Siehe Vorberigende-Warkung. Sets aut St 416
6 006155 Brenner-Magnetventil (V1)
7 229918 Werkzeug fiir Brenner-Magnetventil (V1)
006169 Brenner-Magnetventil-Anschlussklemme
428488 Brennerbaugruppe, 300-A-VerschleiBteile — unlegierter Stahl
104879 2.25-Zoll-Hakenschlissel
Brennerhalterung
428646 Brennerhohenverstellungshalterung: Muffe 2,25 Zoll Durchmesser
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VerschleiBteile-Startersets

Ersaizteilliste

VerschleiBteile fiir unlegierten Stahl, Starter-Set (428616)

Siehe Beispielkonfigurationen fiir VerschleiBteile auf Seite 145 oder
XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR-Bedienungsanleitung mit
Schneidtabellen) (809830) fiir spezifische Anwendungen.

Teile-Nummer Beschreibung Menge
420240 Elektrode: 80 A 2
420243 Diise: 80 A 2
420246 Abschirmung: 80 A 2
420242 Wirbelring: 80—130 A 2
420249 Elektrode: 130 A 3
420252 Dise: 130 A 3
420255 Abschirmung: 130 A 2
420261 Dise: 170 A 3
420258 Elektrode: 170 A 3
420513 Abschirmung: 170 A 2
420260 Wirbelring: 170 A 1
420276 Elektrode: 220 A/ 300 A 4
420270 Dise: 220 A 1
420273 Schutzschild: 220 A 1
420406 Wirbelring: 220 A/ 300 A 2
420279 Diise: 300 A 3
420491 Abschirmung: 300 A 2
420368 Wasserrohr 1
420200 Schutzschild-Brennerkappe 1
420365 Dusen-Brennerkappe 1
104879 2,25-Zoll-Hakenschlissel 1
104119 VerschleiBteilwerkzeug 1
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze 1

XPR300 Betriebsanleitung 809481
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Ersaizteilliste

VerschleiBteile fiir legierten Stahl und Aluminium, Starter-Set (428617)

Teile-Nummer Beschreibung Menge
420288 Diise: 40 A 3
420291 Abschirmung: 40 A | 2
420297 Diise: 60 A 1
420296 Dise: 60 A H,O | 1
420306 Diise: 80 A | 2
420290 Duise: 80 A H,O 2
420469 Abschirmung: 130 A H,O 1
420356 Elektrode: 130-300 A 4
420315 Diise: 130 A 2
420318 Abschirmung: 130 A 1
420472 Abschirmung: 170 A H,O 1
420324 Diise: 170 A 3
420327 Abschirmung: 170 A 1
420358 Wirbelring: 300 A Brennstoff 1
420475 Abschirmung: 300 A H,O 1
420359 Diise: 300 A | 2
420362 Abschirmung: 300 A 2
420303 Elektrode: 40—-80 A 3
420309 Abschirmung: 60-80 A | 2
420294 Elektrode: 40—80 A Aluminium Luft/Luft 1
420300 Abschirmung: 60-80 A H,0O 1
420314 Wirbelring: 40—170 A, mehrere Verfahren 1
420323 Wirbelring: 60—-300 A, mehrere Verfahren 1
420368 Wasserrohr 1
420200 Schutzschild-Brennerkappe 1
420365 Diisen-Brennerkappe 1
104879 2,25-Zoll-Hakenschlissel 1
104119 VerschleiBteilwerkzeug 1
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze 1
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VerschleiBteile fiir unlegierten Stahl, Starter-Set mit Brenner (428618)

Ersaizteilliste

Teile-Nummer Beschreibung Menge
420221 Brennerkopf mit Schnellkupplung 1
420240 Elektrode: 80 A 2
1420243 Diise: 80 A 2
420246 Abschirmung: 80 A 2
420242 Wirbelring: 80-130 A 2
420249 Elektrode: 130 A 3
420252 Diise: 130 A 3
420255 Abschirmung: 130 A 2
420261 Diise: 170 A 3
420258 Elektrode: 170 A 3
420513 Abschirmung: 170 A 2
420260 Wirbelring: 170 A 1
420276 Elektrode: 220 A/ 300 A 4
420270 Dise: 220 A 1
420273 Abschirmung: 220 A 1
420279 Diise: 300 A 3
420491 Abschirmung: 300 A 2
420406 Wirbelring: 220 A/ 300 A 2
420368 Wasserrohr 2
420200 Schutzschild-Brennerkappe 2
420365 Diisen-Brennerkappe 2
104879 2,25-Zoll-Hakenschlussel 1
104119 VerschleiBteilwerkzeug 1
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze 1
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Ersaizteilliste

VerschleiBteile fiir legierten Stahl und Aluminium, Starter-Set mit Brenner (428619)

Teile-Nummer Beschreibung Menge
420221 Brennerkopf mit Schnellkupplung 1
420288 Diise: 40 A 3
420291 Abschirmung: 40 A | 2
420297 Diise: 60 A 1
420296 Dise: 60 A H,O 1
420306 Diise: 80 A 2
420290 Dise: 80 A H,O 2
420469 Abschirmung: 130 A H,O 1
420356 Elektrode: 130-300 A 4
420315 Diise: 130 A 2
420318 Abschirmung: 130 A 1
420472 Abschirmung: 170 A H,O 1
420324 Diise: 170 A 3
420327 Abschirmung: 170 A 1
420358 Wirbelring: 300 A Brennstoff 1
420475 Abschirmung: 300 A H,O 1
420359 Diise: 300 A 2
420362 Abschirmung: 300 A 2
420303 Elektrode: 40-80 A 3
420309 Abschirmung: 60-80 A 2
420294 Elektrode: 40-80 A Aluminium Luft/Luft 1
420300 Abschirmung: 60-80 A H,O 1
420314 Wirbelring: 40—-170 A, mehrere Verfahren 1
420323 Wirbelring: 60—300 A, mehrere Verfahren 1
420368 Wasserrohr 2
420200 Schutzschild-Brennerkappe 2
420365 Duisen-Brennerkappe 2
104879 2,25-Zoll-Hakenschlissel 1
104119 VerschleiBteilwerkzeug 1
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze 1
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Ersaizteilliste

Sonstige Verschleif- und Brennerteile
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Teile-Nummer Beschreibung
1 004630 Einbrandtiefenlehre
2 004629 Lehrenspitze
027055 Silikonschmiermittel, 1/4 Unze
104119 VerschleiBteilwerkzeug
428764 Lernwerkzeug fiir den XPR-Robotikbrenner
429013 Drehmomentwerkzeug fiir XPR-Elektrode
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Ersaizteilliste

Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und Gasanschlusskonsole

Pilotlichtbogenleitung mit Zugentlastung

o | H———0

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
223529 3m 223535 25 m
223530 45m 223536 35 m
1223531 75 m 223537 45 m
223532 10 m 223538 60 m
223533 15 m 223539 75 m
1223534 20 m - -

Minusleitung mit Zugentlastung

AR
O Wl I 11 s 1 1O
Teile-Nummer Teile-Nummer
223573 2/0 3m 223527 4/0 60 m
223574 2/0 45m 223528 4/0 75 m
223575 2/0 75 m 223551* 2/0 3m
1293576 192/0 10 m 223552* 12/0 45m
223577 2/0 15m 223553* 2/0 75 m
223578 2/0 20 m 223554* 2/0 10 m
1223579 12/0 25 m 223555* 192/0 15 m
223525 4/0 35m 223556* 2/0 20 m
223526 4/0 45 m 223557* 2/0 25 m

* Nur mit CCC-Priifzeichen markierte Leitungen. CCC ist definiert in Kritische Rohmaterialien auf Seite 33.
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Ersaizteilliste

Netzkahel

= B —q 2

Beschreibung: 3-polig, Stecker-Buchse

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
223436 3m 223446 25 m
‘ 223437 45m 223447 35m
223439 75 m 223448 45 m
‘ 223441 10 m 223449 60 m
223444 15m 223450 75 m
1223445 20 m - -

Kiihimittelschlauchsatz
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Beschreibung: 1,27 cm Innendurchmesser

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
428475 3m 428481 25 m
1428476 45m 428482 35m
428477 75 m 4284883 45 m
‘428478 10 m 428484 60 m
428479 15 m 428485 75 m
1428480 20 m - -
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Ersaizteilliste

CAN-Kabel

Beschreibung: 5-polig, Stecker-Buchse

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
223417 3m 223427 25 m
223418 45m 223428 35 m
223420 75 m 223429 45 m
223422 10m 223430 60 m
223425 15 m 223431 75 m
223426 20 m - -

Kabel zwischen Gasanschlusskonsole und Brenneranschlusskonsole

Pilotlichthogen- und Kiihimittelschlauchsatz-Baugruppe (Core oder CorePlus)

[ — T
Rl
Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
428454 3m 428458 10m
428455 45m 428459 15m
428456 6m 428982 18 m*
428457 75 m - -

* Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Stromversorgungs-, CAN- und 3-Gas-Baugruppe (Core)

N\,
TN— "\

Teile-Nummer |Tei|e-Nummer

428464 3m 428468 10m

428465 45m 428469 15m

428466 6m 428983 18 m*
428467 75 m - -

* Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.
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Ersaizteilliste

Stromversorgungs-, CAN- und 4-Gas-Baugruppe (CorePlus)

T

J
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| D =
Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
10079381 3m 10079385 10m
10079382 45m 10079386 15 m
10079383 6m 10079387 18 m*
10079384 75 m - -

* Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Pilotlichthogen-, Kiihimittelschlauchsatz- und Schildwasser-Baugruppe
(VWI oder OptiMix)

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange

428353 3m 428357 10 m

428354 45 m 428358 15 m
1428355 6m 428981 18 m*
|428356 75 m - -

* Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.

Stromversorgungs-, CAN- und 5-Gas-Baugruppe (VWI oder OptiMix)

-\
TN\

Teile-Nummer |Tei|e-Nummer

428363 3m 428367 10 m

428364 45m 428368 15m

428365 6m 428980 18 m*
|428366 75m - -

* Die 18-Meter-Baugruppe ist nur mit dem 2-Meter- oder 2,5-Meter-Brennerschlauchpaket kompatibel.
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Ersaizteilliste

Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und CNC

EtherCAT-CNC-Schnittstellenkabel

Beschreibung: RJ-45-Steckverbinder, Stecker-Stecker, SF/UTP-Abschirmung, 2 verdrillte
Kabelpaare, 22 AWG

Weitere Informationen zu EtherCAT-Kabelspezifikationen finden Siehe Verbinden der
Plasma-Stromquelle mit EtherCAT auf Seite 155.

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
223506 0,3m 223512 10 m
223507 0,6 m 223513 15 m
223508 1,6m 223514 22,5 m
223672 2,5m 223515 30 m
223509 3m 223516 45 m
223510 6 m 223517 60 m
223511 75 m 223714 75 m

Diskretes CNC-Schnittstellenkabel

Teile-Nummer

|Tei|e-Nummer

223691 3m 223700 20 m

223692 45m 223701 22,5 m

223693 6 m 223702 25 m

223694 75 m 223703 30m

223695 10m 223704 35m

223696 12 m 223705 375 m

223697 13,6 m 223706 45 m

223698 15 m 223707 60 m

223699 16,5 m 223708 75 m
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Serielles CNC-Schnittstellenkabel

Ersaizteilliste

Beschreibung: 9-poliger, D-Subminiatur- (D-Sub)-Stecker, Stecker-Stecker, RS-422

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
223673 3m 223682 20m
223674 45 m 223683 225 m
223675 6 m 223684 25 m
223676 75 m 223685 30 m
223677 10 m 223686 35m
223678 12 m 223687 375 m
223679 13,6 m 223688 45 m
223680 15 m 223689 60 m
223681 16,5 m 223690 75 m

Kabel zwischen Plasma-Stromquelle und Schneidtisch

Werkstiickkabel

O [f I 11 ¢ i §O
Teile-Nummer  Typ Lange |Tei|e-Nummer Typ Liange
223628 2/0 3m 223648 4/0 60m
223629 2/0 45 m 223649 4/0 75 m
223630 2/0 75 m 223661* 2/0 3m
223631 2/0 10m 223662 2/0 45m
223632 2/0 15m 223663* 2/0 75m
223633 2/0 20m 223664* 2/0 10m
223634 2/0 25 m 223665 2/0 15m
223646 4/0 35 m 223666* 2/0 20m
223647 4/0 45 m 223667* 2/0 25 m

* Nur mit CCC-Priifzeichen markierte Leitungen. CCC ist definiert in Kritische Rohmaterialien auf Seite 33.
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Kabel zwischen Brenneranschlusskonsole und Brenneranschlussbuchse

Brennerschlauchpaket

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
428383 2m 428386 3,5m
428384 2,5m 428824 4m

428385 3m 428387 45m

Brennerschlauchpaket fiir Fasenschneidanwendungen

Schlauchlange

Zugentlastungs-
lange

Schlauchlange

Zugentlastungs-

lange

428825 2m 428831 2m
428826 25m 428832 25m
428827 3m 428833 3m
428828 3,5m 0,5m 428834 3,5m 1,2m
428829 4m 428835 4m
428830 45m 428836 45 m
428978 6 m 428979 6m
* Die 6 Meter lange Leitung ist nur mit Gasschlauchpaketen mit einer Lange von maximal 7,5 Metern kompatibel.
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Versorgungsschlauche

Sauerstoffschlauch (blau)

Anschlussstticke: RH Typ ,B* Buchse

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
1240083 3m 124009 25 m
1124004 45m 124107 30m
124005 75 m 124010 35m
124006 10m 124011 45 m
1124007 15m 124012 60 m
124008 20 m 124013 75 m

Stickstoff- oder Argonschlauch (schwarz)

Anschlussstticke: RH Typ ,B* Stecker

1H =H)

Teile-Nummer Lange Teile-Nummer Lange
124014 3m 124020 25 m
124015 45m 124108 30 m
124016 75 m 124021 35m
1124017 10m 124022 45 m
124018 15 m 124023 60 m
124019 20 m 124024 75 m

Luftschlauch (schwarz)

Anschlussstiicke: JIC-6-Buchse

il I

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
124025 3m 124031 25 m
124026 45m 124109 30m
124027 75 m 124032 35m
124028 10 m 124033 45 m
124029 15m 124034 60 m
124030 20 m 124035 75 m
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Wasserstoff oder Stickstoff-Wasserstoff (F5) (rot)

Anschlussstticke: LH Typ ,B" Buchse

—

¥

n

./

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
124036 3m 124042 25 m
124037 45 m 124110 30m
124038 75 m 124043 35m
124039 10 m 124044 45 m
124040 15m 124045 60 m
124041 20 m 124046 75 m
Wasser (optionale Schutzschildfliissigkeit) (blau)
Anschlussstiicke: JIC-6-Buchse

Teile-Nummer Lange |Tei|e-Nummer Lange
124047 3m 124053 25 m
124048 45 m 124111 30m
124049 75 m 124054 35m
124050 10 m 124055 45 m
124051 15m 124056 60 m
124052 20 m 124057 75 m

Vorbeugende-Wartung-Sets

Teile-Nummer

Beschreibung

428639 Set: Filter/Brennerumbau ohne KihImittel
428640 'Set: Filter/Brennerumbau mit Kihimittel
428920 Set: Schutzschildfliissigkeits-Behandlung
428641 Set: Elektronik (200-240 V)
428642 'Set: Elektronik (380-600 V)
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Werkzeuge

Teile-Nummer Beschreibung

229917 Brenneranschlusskonsole, Magnetventilwerkzeug
229918 Brenner-Magnetventilwerkzeug

104879 2,25-Zoll-Hakenschlissel

004630 Einbrandtiefenlehre

004629 Lehrenspitze

104119 VerschleiBteilwerkzeug

429013 Drehmomentwerkzeug fiir XPR-Elektrode

1-13897 (Teile-Nummer fiir Hypertherm-Wasserstrahl) | TDS-Messgerét

Empfohlene Ersatzteile

Plasma-Stromquelle - empfohlene Ersatzteile

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge

428810 Filter Schutzschildflissigkeits-Behandlung - 1
027005 KiihImittelfilter (fein) - 1
006113 Kiihimittel-Absperrventil - 1
229640 Stromversorgung: 88—264 VAC auf 24 VDC PS1 1
229671 Stromversorgung: 88—-264 VAC auf 48 VDC, 600 W PS2 1
229679 Chopper-Baugruppe Chopper 1 1
428750 Steuerplatine PCB1 1
141371 E/A-LEITERPLATTE PCB5 1
141384 Lufter-Stromverteiler-Leiterplatte PCB6 1
141425 Stromverteiler-Leiterplatte PCB?7 1
108709 Sicherung: 10 A, 250 VAC, Zeitverzégerung (an PCB?7) F3, F4, F5 2
208397 g;:g?/l:u;fo 1V5) A, 600 V, Klasse R (verwendet bei 200 V, 208 V, 5
F1, F2
208395* Sicherung: 8 A, 600 V, Klasse R (verwendet bei 380 V, 400 V, 415 V, 5
440V, 480V, 600 V)
003277 Pilotlichtbogenrelais CR1 1
229697 Einschaltschiitz-Baugruppe: 80 A, IEC AC-3, dreiphasig, 120 VAC | IR_CON 1
003276* Hauptschiitz (200 V, 208 V, 220 V, 240 V) 1
M_CON
429060 Hauptschiitz-Baugruppe (380 V, 400 V, 415V, 440V, 480 V, 600 V) 1

* Spannungsabhingig - entsprechend auswéhlen
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Gasanschlusskonsolen - empfohlene Ersatzteile

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge

011110 Luftfilterelement - 1
Druckmesswertumformer

223398 (nur VWI und OptiMix) P6-P9 1

006167 Magnetventil (nur VWI und OptiMix) B4-B5 1

141563 Hqchfrequenz—Hochspannungs—ZUndungs— PCB2 1
Leiterplatte

Funkenstrecken-Leiterplatte fur
141595 Zindungs-Leiterplatte 1

Brenneranschlusskonsole - empfohlene Ersatzteile

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge

141368 Ohmsche Kontakt-Leiterplatte PCB2 1
Druckmesswertumformer mit Draht

2 und Steckverbinder P, Pls 1

006167 Magnetventil B1-B3 1

229965 Magnetventil V4-V12 1

Brenner - empfohlene Ersatzteile

Teile-Nummer Beschreibung Kennzeichnung Menge
420220 Schnellkupplungs-Brenneranschlussbuchse - 1
420221 Brenner mit Schnellkupplung = 1
420368 Wasserrohr - 1
006155 Brenner-Magnetventil = 1
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Beschreibungen der Symbole auf den Warnschildern

Dieses Warnschild ist an einigen Stromquellen angebracht. Bediener und
Wartungsmechaniker miissen unbedingt die Bedeutung der beschriebenen
Warnsymbole kennen. Der nummerierte Text entspricht den nummerierten

Feldern des Schildes.

K www.hypertherm.com/weee
|

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Ersaizteilliste

Schneidfunken kénnen Explosionen oder
Brande verursachen.

Schneiden Sie nicht in der Nihe brennbarer
Materialien.

Halten Sie in unmittelbarer Umgebung
einen betriebsbereiten Feuerldscher bereit.

Verwenden Sie kein Fass oder einen
anderen geschlossenen Behélter als
Schneidtisch.

Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen
und Verbrennungen verursachen. Halten
Sie die Duse von sich weg. Der Lichtbogen
wird sofort gestartet, wenn er ausgel&st
wird.

Schalten Sie vor dem Zerlegen des
Brenners die Stromzufuhr aus.

Halten Sie das Werkstlick nicht in der Ndhe
des Schneidbereichs fest.

Tragen Sie einen Vollkérperschutz.

Gefahrliche Spannung. Gefahr von
elektrischen Schldgen oder Verbrennungen.

Tragen Sie Isolierhandschuhe. Ersetzen Sie
nasse oder beschédigte Handschuhe.

Schiitzen Sie sich vor Stromschlag, indem
Sie sich von Werkstiick und Erde isolieren.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr vor
Wartungsarbeiten. Beriihren Sie keine
stromfiihrenden Teile.

Plasmadampfe konnen gefahrlich sein.
Atmen Sie keine Dampfe ein.

Sorgen Sie fur eine Zwangsbeluftung oder
Entltiftung vor Ort, um Dampfe zu entfernen.

Arbeiten Sie nicht in geschlossenen
Raumen. Entfernen Sie Dampfe durch
Entliftung.

Lichtbogenstrahlen kdnnen die Augen
verbrennen und die Haut verletzen.

Tragen Sie richtige und geeignete
Schutzausriistung, um Kopf, Augen, Ohren,
Hande und den Kdrper zu schiitzen.
SchlieBen Sie den Kragenknopf. Schiitzen
Sie lhre Ohren vor Larm. Verwenden Sie
einen SchweiBhelm mit der richtigen
Filterschutzstufe.

Erlernen Sie vor Arbeiten an der Anlage
oder vor Schneidarbeiten die Bedienung
der Anlage, und lesen Sie die
Betriebsanleitung. Dieses Gerat darf nur
von qualifiziertem Personal bedient werden.
Verwenden Sie die in der Betriebsanleitung
angegebenen Brenner. Nicht qualifiziertes
Personal und Kinder fern halten.

Dieses Etikett nicht entfernen, verunstalten
oder abdecken. Ersetzen Sie es, wenn es
fehlt, beschadigt oder abgenutzt ist.
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Schaltplane

Dieses Kapitel enthalt die Schaltpléane fur die Anlage. Bei der Zurilickverfolgung eines Signalpfades

oder der Verwendung mit den Kapiteln Ersatzteilliste oder Fehlerbeseitigung werden lhnen die
folgenden Konventionen dabei helfen, den Aufbau der Schaltplane zu verstehen:

m  Die Blattnummern befinden sich in der rechten unteren Ecke jeder Seite.

m  Verweise auf andere Seiten verwenden das folgende Verbindungssymbol:

4-D3
Blattnummer Koordinaten Bezugsblock

Suchen Sie das Referenzblatt mit Hilfe der Blattnummer. Richten Sie die Koordinaten A-D auf
der Y-Achse und die Zahlen 1—4 auf der X-Achse eines jeden Blattes aus, um die Bezugsblocke
zu finden (ahnlich einer StraBenkarte).
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Schaltpline

Schaltplansymbole

# | ‘ |- Batterie
H% Kondensator, polarisiert

# Kondensator, nicht
polarisiert

T Durchfiihrungskondensator

/7 7\ Netz-Trennschalter

? Koaxialschirm

M
| RN | Stromsensor

@ Stromsensor
)

Gleichstromversorgung

—+} Diode
V Turverriegelung

8@ Lifter

""" Durchfiihrungs-LC

XU .
Filter, Wechselstrom
U

D:D Sicherung

Masseklemme

Masse, Chassis

Masse, Erde

IGBT

Drossel

;I{?’“ LED

} Buchse

N Stecker

X—‘—b/ PNP-Transistor

4& Potentiometer

Drucktaster,
Offner

- |-

Drucktaster,
O O SchlieBer

j=# $omnmn £ $0]

4

o O0—

O 7.

A

Steckdose

Relais, Spule

Relais, Offner

Relais, SchlieBer

Relais, Halbleiter,
Wechselstrom

Relais, Halbleiter,
Gleichstrom

Relais, Halbleiter

Widerstand

SCR

Schutzschild

Messwiderstand

Funkenstrecke

Schalter, Durchfluss

Niveauschalter,
Offner

Schalter, Druck, Offner

422

809481

Betriebsanleitung XPR300



SchlieBer

ok T SR POV NN

Zeitverzdgerung
geschlossen,

Offner/Aus

Druckwéchter,

Schalter, 1 Pol,
1 Umschaltung

Schalter, 1 Pol, 2
Umschaltungen

Schalter, 1 Pol, 2
Umschaltung, Mitte aus

Temperaturschalter, e
Offner "
Temperaturschalter,
SchlieBer

f_jﬁ

(! .

l—f% Reihenklemme

| E—

Brennersymbole

’

Elektrode

Diise

Schutzschild

Brenner

Brenner, HyDefinition®

I ERCARe I/

OGRS

Zeitverzbgerung geoffnet,

SchlieBer/Aus

Zeitverzdgerung geoffnet,

Offner/Ein

Zeitverzbgerung
geschlossen,

SchlieBer/Aus

Transformator

Transformator, Luftkern

Transformator, Spule

Triac

Wechselspannungsquelle

Schaltpline

Magnetventil

Spannungsquelle

Zenerdiode

z, (D &
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Schaltpline

Ventilzustande wahrend des Betriebs

Wihrend jeder Phase des Schneidanlagenbetriebs sind unterschiedliche Ventile aktiv (ON) oder
inaktiv (OFF). Der Gasanschlusskonsolentyp sowie Typ und zeitliche Regulierung des aktiven
Prozesses sind fur die Anderung der Ventilaktivitét verantwortlich.

In der CNC oder XPR-Webschnittstelle finden Sie aktuelle Informationen zum Zustand (EIN-AUS
(ON-OFF)) jedes Ventils.

m  Wie Sie die Ventilzustande auf der CNC betrachten kdnnen, entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung, die im Lieferumfang lhrer CNC enthalten ist.

m |Im Folgenden wird beschrieben, wie Sie die Ventilzustédnde tber die XPR-Webschnittstelle
betrachten kénnen:

0 Wibhlen Sie das Verfahren, das Sie betrachten mdchten, tber die XPR-Webschnittstelle
aus.

o Offnen Sie den Bildschirm »Gasanlage”. Siehe Gasanlage auf Seite 192.

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie sehen, welche Ventile wahrend des
Gasdurchflusses aktiv sind. Aktive Ventile werden in Grau hervorgehoben.

0 Aktivieren Sie auf dem Bildschirm ,Gasanlage* den gewiinschten Modus (,Vorstrémung
testen”, ,Testgasdurchfluss fiir Lochstechen* oder ,Betriebsdurchfluss testen®) fiir das
Verfahren, das Sie betrachten mdchten.

Aktive Ventile werden in Grau hervorgehoben.

Ventilzustande nach Verfahrens-1D

Prozess-1Ds: 1001, 1002, 1003, 1152, 1153, 1155, 1004, 1005, 1151, 1156

Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . . .

O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein

Prozess-IDs: 7001, 7004, 7005, 7007, 7008, 7009, 7010, 7011, 7012, 7013, 7018

Blocktyp Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . . .

0,/0, Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein
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Schaltpline

Prozess-ID: 8001

Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . .
No/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Aus

Prozess-IDs: 9001, 9010, 9018

Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 Vi2
Vorstromung Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Ein Aus
Betriebs- . . .
Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Ein Aus

Prozess-IDs: 2051, 2054, 2057, 2100, 8004, 8005, 8006

Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 Vi2
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus
Betriebs- .
No/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus
durchfluss
Lochstechen N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus

Prozess-IDs: 2010, 2011, 2028, 2029, 2052, 2055, 2058

Blocktyp Gas Vi V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 V11 V12

Vorstrémung N,/H,O Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus

Betriebs-

N,/H,O Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus
durchfluss

Lochstechen N,/H,O Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus

Prozess-IDs: 2053, 2056, 2059, 2060, 2061, 2062, 2063, 2064, 2065, 2066

Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus
Betriebs-

Gemisch/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
durchfluss

Lochstechen | Gemisch/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
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Prozess-IDs: 1201, 1203, 1206, 1251, 1252, 1253, 1254, 1255
Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein
Prozess-IDs: 1051, 7014, 7015
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/O, Aus Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . . .
0,/0, Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen 0,/0, Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Ein
Prozess-IDs: 1102, 1101
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Prozess-IDs: 1103, 1104, 1105, 1106, 1107
Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus
Betriebs- . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Prozess-IDs: 1207
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus
Betriebs- . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein
durchfluss
Lochstechen O,/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein
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Prozess-IDs: 7002, 7003, 7006
Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . .
0,/0, Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Prozess-IDs: 7019
Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/O, Aus Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Ein Aus
Betriebs- . . . . .
0,/0, Ein Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein
Prozess-IDs: 2001, 2002, 2003, 2004, 2005
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
Betriebs- . . . .
F5/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Ein Aus
durchfluss
Lochstechen F5/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Ein Aus
Prozess-IDs: 2006, 2007, 2012, 2013, 2014, 2015, 2024, 2025, 2026
Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus Aus
Betriebs- . .
N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
Prozess-IDs: 2008, 2009
Blocktyp Gas Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus | Aus | Aus | Aus
Betriebs- . . .
Luft/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen Luft/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
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Prozess-IDs: 2016, 2017, 2018, 2019

Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus
Betriebs- . . .
Luft/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen Luft/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus
Prozess-IDs: 2020, 2021, 2022, 2023
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
Betriebs- . . .
F5/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
durchfluss
Lochstechen F5/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus
Prozess-IDs: 9004, 9005, 9006, 9014, 9015, 9016, 9017
Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung Ar/N, Aus | Aus Ein Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus | Aus
Betriebs- . .
Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus
Prozess-ID: 8007
Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus
Betriebs- . .
N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
durchfluss
Lochstechen N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Prozess-ID: 9007
Blocktyp Gas VA V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Ein Aus Ein Aus
Betriebs- . . . .
Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Ein Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Ein Aus Ein Aus
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Schaltpline

Prozess-ID: 9008

Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus
Betriebs- . .
Ar/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Ein Aus Aus Aus Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus

Prozess-IDs: 9002, 9003, 9009

Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus
Betriebs- . . .
Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/N, Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus

Prozess-IDs: 1202, 1204, 1207

Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstromung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . .

O,/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein
durchfluss
Lochstechen O,/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein

Prozess-IDs: 2027, 2101

Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 vio | V11 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus | Aus | Aus | Aus
Betriebs-

Luft/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus
durchfluss

Lochstechen Luft/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Aus

Prozess-ID: 8002

Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
Betriebs- . .
N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
durchfluss
Lochstechen N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus Aus Ein Aus
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Schaltpline

Prozess-ID: 1205

Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/N, Aus Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Aus
Betriebs- . . . .

O,/N, Ein Aus Ein Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Ar Ein Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein
Prozess-IDs: 9011, 9012, 9013
Blocktyp Gas \"Al V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung Ar/N, Aus Ein Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus
Betriebs- . . .
Ar/N, Aus Ein Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus
durchfluss
Lochstechen Ar/N, Aus Ein Ein Aus Aus Ein Aus Aus Aus Aus
Prozess-IDs: 1060, 1061, 7016, 7017
Blocktyp Gas V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 V11 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Aus
Betriebs- . . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Ein
Prozess-ID: 1157
Blocktyp Gas VA V4 V5 Vé V7 V8 V9 V10 Vi1 V12
Vorstrémung N,/Luft Aus | Aus | Aus Ein Aus | Aus Ein Aus | Aus | Aus
Betriebs- . . . . .
O,/Luft Ein Aus Aus Ein Aus Aus Ein Aus Ein Ein
durchfluss
Lochstechen O,/Ar Ein Ein Aus Aus Aus Aus Ein Aus Aus Ein
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Ubersicht (Blatt 1 von 22)

4 & 2 | 1
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02 > 02 >
N2 > N2 >
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H20 >
D D
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|
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CNC Interface Cable Re ndant )
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|
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. .
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_‘ Motor Drive Cable
I
A A
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Plasma-Stromquelle 1 (Blatt 2 von 22)
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Plasma-Stromquelle 2 (Blatt 3 von 22)

4 | 3 * 2 ] 1
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Plasma-Stromquelle 3 (Blatt 4 von 22)
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Plasma-Stromquelle 4 (Blatt 5 von 22)
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Plasma-Stromquelle 5 (Blatt 6 von 22)

4 | 3 +
HX FAN1 HX FAN2
SHEET
48WDC | o oy
A 4
| !
o /M
AN Xoet
- N M < - o M < - N ™M
D 1 1 N ( N3 ([ \J4
| > (=] |
i g
| z 3F e g e |
o
| tZzZe g g
i £g MAGFAN 2 FB LS 1 AT
B ERES RED SHEET
MAGFAN 2 EN 2 J MAG FAN 2
_ FAN PWR DISTR BLK 4-D4
141384 PWRGND 3
| PCB 6 MAGFAN 1 FB 4 ;’:}:
SHEET
MAGFAN 1 EN 5 Ko MAG FAN 1
Jis . BLK 4-C4
; RED 4 a8y WHT
MAG FAN 1 BLU HXFAN 2 FB 7 RED pp—
Yo 2 T 2 MAGFAN 1 EN HXFAN 2 EN 8 L | 4_cs | HEAT X FAN 2
3 LK 3 MAGFAN 1 FB 9 2o
4 4 PWRGND HXFAN 1 FB 10 WHT
19 5 HXFAN 1 EN 11 RED M ff%; HEAT X
c ; RED 6 MAGFAN 2 EN 212 BLK
MAG FAN 2 BLU 7 MAGFAN 2 FB i
2 n [
@) 5 WHT 8 | 2
. BLK P
2 "| | CLT SOL
| | S
| | SHEET RED 1 1
—RED |
COOLANT SLND | 50 | G WHT |, .
4 EE—
WHT f CAB FAN 1 FB +48v 1
SHEET RED
CABINET FAN 1| /-, | AT BLK 2 CAB FAN 1 EN CAB FAN 1 EN 2 CAB FAN 1 PUMP RLY
3 PWR GND CAB FAN 1 FB 3 (CONTROL SIDE FAN 1) RED b | s
\'é:; 4 CAB FAN 2 FB PWR GND 4 WHT 4-A2
CABINET FAN 2 | "7 | AU 5 CAB FAN 2 EN S
4-C4 BLK
6 SSR1
7
< i 1 PUMP Jai 3 4 220VAC_F
© ) BLK &<l BLK
B ¢ 7 CAB FAN 2 EN 2 O o8 FAn 2 MTR 1 U Q| s
| CAB FAN 2 FB 3 2 ol WHT  f 5-B4
. (CONTROL SIDE FAN 2)
| Z
@
A
013403
4 T 3 *

436




Plasma-Stromquelle 6 (Blatt 7 von 22)

4 3 . 2
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INPUT SUPPLY VOLTAGES
PE
& _
I>E|W|V |u |TB1 029316: 440V, 480V , 600V |_ —|
D 229033: 380V, 400V , 415V | | D
209274
L3 | l 1A
L2
| | 18
L1 2 t
| e
SHEET RED
_ 5-c2 RED/BLK L
120VAC CNTRS |
IR.CON £ Z | |
B1+ |_ —| | |
:L —
B2 |_ 3 J | |
c | | 2A c
| | 28
J6
| | 2
Al
M_CON | |
K] |A2|| | P1
| ) | l |
3 L2 Lol P2 | | r
1]
L3 | | X
T i |
| Y s
| | s
B | | B
L L2 | | 3€
. B
a 220VAC SHEET
W | o | 220vac | |
T N BRN | | ~
[:4
O
m | | A
— — : : .
4c
g 8 | l
ol x|
A 120VAC SHEET i
X | s_p3 | 120vac | |
013403
7 3 * 2

437



Plasma-Stromquelle 7 (Blatt 8 von 22)
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Gasanschlusskonsole 1 (Blatt 9 von 22)
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Gasanschlusskonsole 2 (Blatt 10 von 22)
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Brenneranschlusskonsole (Blatt 11 von 22)
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Kiihimittelsystem (Blatt 12 von 22)
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Gasanlage 1 (Blatt 13 von 22)
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Gasanlage 2 (Blatt 14 von 22)
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EtherCAT-Mehrpunkt- (Mehrsystem)-Schnittstelle (Blatt 16 von 22)

Einheit 1 Einheit 2 Einheit 3 Einheit 4
Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle
141322 141322 141322 141322
Steuerplatine Steuerplatine Steuerplatine Steuerplatine
s1 s2 s1 s2 s1 s2 s1 s2
ON ON ON ON ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4
Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle 1D, DIP-Schalter
DIP-Schalter DIP-Schalter DIP-Schalter DIP-Schalter
‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ u49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ U49 ‘ ‘ u47 ‘ ‘ u49 ‘
Ein | | | | Aus Ein | | | |Aus Ein | | | | Aus Ein | |
Aus
EtherCAT-Kabel EtherCAT-Kabel EtherCAT-Kabel
EtherCAT-Kabel
Anmerkungen:
1. Serielle Abschliisse (S1) und serielle IDs (S2) werden nicht fiir
EtherCAT-Verbindungen zu Installationen von EDGE Connect oder .
EDGE Connect TC verwendet. §
><
. . . . . 'L
2. Serielle Abschliisse (S1) und serielle IDs (S2) werden nicht fiir S
EtherCAT-Verbindungen zu Installationen von EtherCAT-fahigen 2 Beispiel fiir DIP-Schalter-Einstellung
CNCs und/oder THCs verwendet. w
S2
ON H
nnflh
EDGE Connect/TC und/oder EtherCAT-fahige
CNC/THC
Schalter 3 befindet sich in der Stellung EIN (ON).
Die Schalter 1, 2 und 4 befinden sich in der Stellung AUS (OFF).
013403
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Serielle RS-422-Schnittstelle und diskrete Mehrpunkt- (Mehrsystem)-Schnittstelle (Blatt 17 von 22)

Einheit 1
Plasma-Stromquelle

Einheit 2
Plasma-Stromquelle

1

Serielle ID, DIP-Schalter

Einheit 3
Plasma-Stromquelle

141322
Steuerplatine

S1

Serieller Abschluss,
DIP-Schalter

12
Serielle ID, DIP-Schalter

Einheit 4
Plasma-Stromquelle

141322
Steuerplatine

"y

1.2 3 4

||
will ]
~ .

DIP-Schalter

Serieller Abschluss,

141322 141322
Steuerplatine Steuerplatine
s1 S2 S1 52
ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 E E E i E
Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss,
DIP-Schalter DIP-Schalter
’JM ‘ ’J19 ‘ )12 ’J14 ‘ ’119

Serielles RS-422-Kabel

Serielles RS-422-Kabel

Diskretes Kabel Diskretes Kabel

Serielles RS-422-Kabel

e | [ |

Diskretes Kabel

el

Serielles RS-422-Kabel

’J19 J13

Diskretes Kabel

Anmerkungen:

1. Bei einzelnen Installationen von Plasma-Stromquellen stellen Sie die seriellen Abschliisse (S1)
wie in Einheit 4 und die seriellen IDs (S2) wie in Einheit 1 dargestellt ein.

2. Fur Installationen von Mehrfach-Plasma-Stromquellen siehe die Abbildung. Position 1 und 2 von
Schalter S1 stehen bei allen Plasma-Stromquellen auf AUS (OFF), mit Ausnahme der letzten, die
sich auf EIN (ON) befindet.

Abschlusswiderstinde (120 Q) oder Abschlussbriicken miissen an der CNC fiir jedes
RS-422-RX- und TX-Signalpaar installiert und eingestellt sein.

3. Wird eine CNC von Hypertherm verwendet und treten periodische Kommunikationsausfalle
(Stromquellen-Verbindungsfehler) auf, versuchen Sie, die Position 1 und 2 des Schalters S1 auf
der Steuerplatine und die Abschlussbriicke (J6 oder J8) auf der seriellen Isolierplatine im
Controller zu vertauschen. Entfernen Sie nur die Abschlussbriicke auf der seriellen Isolierplatine,
die mit der Plasma-Stromquelle verbunden ist.

Diskretes Kabel

Serielles RS-422-Kabel

Serielle RS-422-CNC-Schnittstelle
(Bereitstellung durch den Kunden)

/- RX‘AbSChlUSS

~TX-Abschluss

Diskretes Kabel

Diskretes Kabel

Beispiel fur DIP-Schalter-Einstellung

Schalter 3 befindet sich in der
Stellung EIN (ON).

in der Stellung AUS (OFF).

013403

Die Schalter 1, 2 und 4 befinden sich

447



Diskrete Mehrpunkt- (Mehrsystem)-Schnittstelle (Blatt 18 von 22)

Einheit 1 Einheit 2 Einheit 3 Einheit 4

Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle Plasma-Stromquelle

141322 141322 141322 141322
Steuerplatine Steuerplatine Steuerplatine Steuerplatine
S1 52 S1 S2 S1 S2 S1 52
ON ON ON ON ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4
Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle 1D, DIP-Schalter Serieller Abschluss, Serielle ID, DIP-Schalter
DIP-Schalter DIP-Schalter DIP-Schalter DIP-Schalter
‘ 14 ‘ ‘ 19 ‘ 14 ‘ ‘ 19

‘ J14 ‘

‘J19

‘J14 ‘

‘ J19

Diskretes Kabel Diskretes Kabel Diskretes Kabel Diskretes Kabel

Diskretes Kabel Diskretes Kabel

Anmerkungen:

1. DIP-Schalter mit seriellen Abschliissen (S1) und DIP-Schalter mit seriellen IDs (S2)
werden nicht fir ,nur diskrete” CNC-Verbindungen verwendet.

Diskretes Kabel

Beispiel fir DIP-Schalter-Einstellung
2. Die CNC muss separate Ein- und Ausgénge fiir jede RX-Plasma-Stromquelle

bereitstellen. Einzige Ausnahmen sind PLASMA START+/— und HOLD+/- (Halten). SZON
Diese kénnen parallel von einem Satz von CNC-Ausgingen an alle e
XPR-Plasma-Stromquellen angeschlossen werden. L2

ol

CNC-Schnittstelle

Schalter 3 befindet sich in der Stellung

EIN (ON).

Die Schalter 1, 2 und 4 befinden sich in der
Stellung AUS (OFF).
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EtherCAT-Anschluss an EDGE Connect/TC (Blatt 19 von 22)
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Anmerkungen:
1. Beispiele fur Hypertherm EDGE Connect/TC CNCs mit
EtherCAT-Laufwerken. Details zur Installation und zu den
Anschlussen finden Sie in der CNC-Dokumentation.
2. Brennerhchensteuerung nicht abgebildet. Details zur
) Installation und zu den Anschliissen des Spannungsteilers
EtherCAT-Kabel finden Sie in der THC-Dokumentation.
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Diskrete und serielle RS-422-CNC-Anschliisse (Blatt 20 von 22)
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Anmerkungen:

1. Details zur Installation und zu den Anschliissen finden
Sie in der CNC-Dokumentation.
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Diskretes Kabel 2. Brennerhohensteuerung nicht abgebildet. Details zur
Installation und zu den Anschliissen des Spannungsteilers
finden Sie in der THC-Dokumentation.
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Diskrete CNC-Anschliisse (Blatt 21 von 22)
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Diskretes Kabel Anmerkungen:

1. Details zur Installation und zu den Anschliissen finden Sie
in der CNC-Dokumentation.

'

2. Brennerhohensteuerung nicht abgebildet. Details zur
Installation und zu den Anschliissen des Spannungsteilers
finden Sie in der THC-Dokumentation.
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WLAN-Subsystem, Blockdiagramm (Blatt 22 von 22)
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