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Enregistrez votre nouveau systéeme Hypertherm

Enregistrez votre produit en ligne a I'adresse www.hypertherm.com/registration
afin de faciliter I'assistance technique et d'obtenir une garantie. Vous pourrez également
recevoir des mises a jour sur les nouveaux produits Hypertherm et un cadeau gratuit

en signe de notre appréciation.

Pour vos dossiers
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Distributeur :

Notes relatives a I'entretien :

Powermax, Duramax, FastConnect, Smart Sense, HyAccess, CopperPlus et Hypertherm sont des marques d'Hypertherm Inc. qui
peuvent étre déposées aux Etats-Unis et/ou dans d'autres pays. Toutes les autres marques de commerce sont la propriété de
leurs détenteurs respectifs.

Une des valeurs fondamentales d'Hypertherm depuis toujours est I'accent mis sur la minimisation de notre impact sur
I'environnement. Cet objectif est essentiel pour notre réussite et celle de nos clients. Nous nous efforgons de devenir de meilleurs

gestionnaires environnementaux, c'est une chose qui nous tient a cceur.

© 2016 Hypertherm Inc.
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ENGLISH

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

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

DANSK / DANISH

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

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

DEUTSCH / GERMAN

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

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

PORTUGUES / PORTUGUESE

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

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

www.hypertherm.com.

FRANCAIS / FRENCH

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

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

B#:E / JAPANESE
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ESPANOL / SPANISH

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, leer las
instrucciones de seguridad del manual de su producto y del Manual de
Seguridad y Cumplimiento (80669C). No cumplir las instrucciones de
seguridad podria dar lugar a lesiones personales o dafo a los equipos.
Pueden venir copias de los manuales en formato electronico e impreso junto
con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales, en todos
los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca” en
www.hypertherm.com.

TEi{krh3C / CHINESE (SIMPLIFIED)

4 | EREEMERREZH, BREARTFMA (ZefEMETF
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ITALIANO / ITALIAN

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

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

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee del
manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, da “Archivio download” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

NORSK / NORWEGIAN

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

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte
utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene, i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok, fra "nedlastningsbiblioteket" pa www.hypertherm.com.

NEDERLANDS / DUTCH

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

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met het product
worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding beschikbaar in alle
talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Downloadbibliotheek” op
www.hypertherm.com.

SVENSKA / SWEDISH

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

pa utrustningen.

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

VAROVANI! Pied uvedenim jakéhokoliv zafizeni Hypertherm do provozu

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

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

TURKCE / TURKISH

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

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

POLSKI / POLISH

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

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

MAGYAR / HUNGARIAN

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

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban

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

PYCCKWH / RUSSIAN

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

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

www.hypertherm.com.

EAAHNIKA / GREEK

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

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

SUOMI / FINNISH

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

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

§5Ef# 3 / CHINESE (TRADITIONAL)

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

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

BbJITAPCKH / BULGARIAN

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

[0 TENECHO HapaHsABaHe WK A0 NoBpeAa Ha 060opyABaHETO.

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

SLOVENSCINA / SLOVENIAN

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

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

ROMANA / ROMANIAN

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

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

SRPSKI / SERBIAN

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

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

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

SLOVENCINA / SLOVAK

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

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

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

Introduction

L'équipement homologué CE d'Hypertherm est fabriqué conformément
4 la norme EN60974-10. L'équipement doit étre installé et utilisé selon
les renseignements ci-dessous afin d'obtenir la compatibilité
électromagnétique.

Les limites requises par la norme EN60974-10 peuvent ne pas suffire

a complétement éliminer les interférences si I'équipement affecté est

& proximité ou présente un haut degré de sensibilité. Dans de tels cas,

il peut étre nécessaire d'utiliser d'autres mesures pour réduire davantage
les interférences.

Cet équipement de coupe est congu pour un environnement industriel
exclusivement.

Installation et utilisation

Il incombe a I'utilisateur d'installer et d'utiliser I'équipement plasma
conformément aux instructions du fabricant.

Si des interférences électromagnétiques sont détectées, il incombera

a l'utilisateur de résoudre le probléme, avec I'assistance technique

du fabricant. Dans certains cas, les mesures correctives peuvent étre
aussi simples que de mettre le circuit a la terre; consulter Mise a la terre
de la piéce a couper. Dans d'autres cas, il pourrait étre nécessaire

de construire un écran électromagnétique complet entourant la source
d'alimentation et la piéce, accompagné des filtres d’entrée associés.
Dans tous les cas, les interférences électromagnétiques doivent étre
suffisamment réduites pour ne plus causer de problémes.

Evaluation de la zone de travail

Avant d'installer I'équipement, |'utilisateur doit évaluer les problemes
potentiels de nature électromagnétique dans les environs de la zone
de travail. Les aspects suivants doivent étre considérés :

a. Autres cables d'alimentation, cables de commande, cables
de téléphone et de signalisation; au-dessus, en dessous
et a coté de I'équipement de coupe;

b. Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision;
¢. Ordinateurs et autre équipement de commande;

d. Equipement critique pour la sécurité, par exemple la garde
d’'équipement industriel;

e. Appareils de santé de tierces personnes, par exemple I'usage
de stimulateurs cardiaques et d'appareils auditifs;

f. Equipement utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g. Immunité d'autre équipement dans le secteur. L'utilisateur doit
s'assurer que tout autre équipement utilisé dans le secteur est
compatible. Cette précaution peut nécessiter des mesures
de protection supplémentaires;

h. Lheure du jour pendant laquelle la coupe ou d'autres activités
sont effectuées.

La superficie de la zone périphérique a considérer dépendra
de la structure du batiment et d'autres activités s'y déroulant. La zone
périphérique peut s'étendre au-dela des limites du batiment.

Méthodes de réduction du rayonnement

Alimentation secteur

L'appareil de coupe doit étre raccordé a |'alimentation secteur
conformément aux recommandations du fabricant. Si des interférences
ont lieu, il peut étre nécessaire de prendre des mesures
supplémentaires, telles que le filtrage de I'alimentation secteur.

Il faut aussi considérer le blindage du cable d'alimentation de I'appareil
de coupe installé en permanence, dans un conduit métallique ou
I'équivalent. Le blindage doit étre continu sur toute la longueur du cable.
Le blindage doit aussi étre raccordé a I'alimentation secteur de 'appareil
de coupe, de sorte qu'un bon contact électrique soit maintenu entre le
conduit et le boitier de la source d'alimentation de I'appareil de coupe.

Entretien de 'appareil de coupe

L'appareil de coupe doit étre réguliérement entretenu conformément aux
recommandations du fabricant. Toutes les portes et tous les couvercles
d'accés et d’entretien doivent étre fermés et fixés correctement durant
I'utilisation de I'appareil. Lappareil de coupe ne doit étre modifié
d’aucune fagon, a I'exception des modifications et réglages couverts
dans les instructions du fabricant. En particulier, I'écartement des
électrodes des dispositifs d'amorgage d'arc et de stabilisation doivent
étre ajustés et entretenus conformément aux recommandations

du fabricant.

Cables de coupe

Les céables de coupe doivent étre gardés le plus court possible
et doivent étre placés ensemble, au niveau du sol ou a proximité.

Liaison équipotentielle

Il est recommandé de considérer la liaison de tous les composants
métalliques dans I'installation de coupe et a proximité.

Toutefois, des composants métalliques liés a la piece augmenteront
le risque que I'opérateur regoive une décharge électrique en touchant
ces composants métalliques et I'électrode (buse des tétes laser)
simultanément.

L'opérateur devrait donc étre isolé de tous les composants métalliques
liés de la sorte.

Mise a la terre de la piéce a couper

Lorsque la piéce n'est pas mise a la terre ni en contact avec le sol &
cause de ses dimensions et de son emplacement (par exemple, la coque
d'un bateau ou la structure d'acier d’'un batiment), une connexion reliant
la piéce a la terre peut réduire le rayonnement dans certains cas, mais
pas tous. Des précautions doivent étre prises pour empécher une mise
a la terre de la piece qui augmenterait le risque de blessure a ['utilisateur
ou de dommages a tout autre équipement électrique. Lorsque
nécessaire, le lien entre la piece a couper et la terre doit étre fait par une
connexion directe a la piéce; toutefois, dans certains pays ou les
connexions directes sont interdites, le lien doit étre effectué au moyen
de capacités appropriées choisies selon la réglementation nationale.

Sécurité et conformité
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Compatibilité Electromagnétique (CEM)

Note : Pour des raisons de sécurité, il est possible que le circuit

de coupe ne puisse pas étre mis a la terre. La modification des
arrangements de mise a la terre ne doit étre autorisée que par des
personnes habilitées a évaluer si ces modifications augmentent le risque
de blessure par exemple, en permettant des trajets de retour paralleles
au courant de coupe, lesquels pourraient endommager les circuits

de terre d'autre équipement. Des instructions supplémentaires sont
disponibles dans le document CEl 60974-9, Matériel de soudage a l'arc,
partie 9 : Installation et utilisation.

Ecranage et blindage

L'écranage et le blindage sélectifs d'autres cables et équipement

dans la zone périphérique peuvent régler en partie le probléme des
interférences. L'écranage de toute l'installation de coupage plasma peut
étre envisagée pour des applications spéciales.

SC-16
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Garantie

Attention

Les pieces d'origine Hypertherm constituent les piéces de rechange
recommandées par le fabricant pour votre systéme Hypertherm. Tout
dommage ou toute blessure causé(e) par I'utilisation de piéces autres
que les pieces d'origine Hypertherm peut ne pas étre couvert par la
garantie Hypertherm et constituera un usage inapproprié¢ du produit
Hypertherm.

Vous étes le seul responsable de I'utilisation sécuritaire du produit.
Hypertherm ne fait et ne peut faire aucune garantie quant a I'utilisation
sécuritaire du produit dans votre environnement.

Généralités

Hypertherm Inc. garantit que ses produits seront exempts de défaut

de matériaux et de fabrication pour les périodes de temps spécifiques
indiquées comme suit : si Hypertherm est avisée d'un défaut (i)
concernant la source de courant plasma dans une période de deux (2)
ans suivant sa date de livraison chez vous, a I'exception des sources
d'alimentation de la marque Powermax, lesquelles sont garanties pour
une période de trois (3) ans suivant leur date de livraison chez vous,

et (i) concernant la torche et les faisceaux dans une période de un (1) an
suivant leur date de livraison chez vous, a I'exception de la torche courte
HPRXD avec faisceau intégré, dans une période de six (6) mois suivant
la date de livraison chez vous, et concernant les ensembles léve-torche
dans une période de un (1) an suivant leur date de livraison chez vous
et concernant les produits Automation dans une période de un (1) an
suivant leur date de livraison chez vous, a I'exception de la EDGE
Connect CNC, EDGE Connect T CNC, EDGE Connect TC CNC,
EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC et du
ArcGlide THC, lesquels seront garantis pour une période de deux (2)
ans suivant leur date de livraison chez vous, et (iii) concernant les
composants du laser a fibre Hylntensity dans une période de deux (2)
ans suivant leur date de livraison chez vous, a I'exception des tétes laser
et des cables de livraison du faisceau, lesquels seront garantis pour une
période de un (1) an suivant leur date de livraison chez vous.

Tous les moteurs, accessoires de moteurs, alternateurs et accessoires
d'alternateurs de tiers sont couverts par les garanties des fabricants
respectifs et non par cette garantie.

Cette garantie ne s'applique pas aux sources d'alimentation de marque

Powermax qui sont utilisées avec des convertisseurs de phase. En outre,
Hypertherm ne garantit pas les systémes endommagés en raison d'une

mauvaise qualité de I'alimentation électrique, qu’elle soit causée par des
convertisseurs de phase ou par 'alimentation secteur. Cette garantie ne
s'applique a aucun produit ayant été installé incorrectement, modifié ou

endommagé d'une autre fagon.

Hypertherm offre la réparation, le remplacement ou le réglage du produit
comme seul et unique recours, et ce, si la garantie décrite dans les
présentes est invoquée et applicable. Hypertherm, a sa seule discrétion,
réparera, remplacera ou réglera, sans frais, tout produit défectueux
couvert par cette garantie qui sera retourné avec |'autorisation préalable
d'Hypertherm (laquelle ne sera pas refusée sans motif valable), emballé
correctement, a I'établissement commercial d’Hypertherm a Hanover,
dans le New Hampshire, ou a un centre de réparation autorisé
d’'Hypertherm, tous les colts (assurance, fret) prépayés par le client.

Hypertherm n’est responsable d'aucune réparation et d'aucun
remplacement ni réglage d'un produit couvert par cette garantie,

a I'exception de ceux mentionnés dans le présent paragraphe et de ceux
préalablement autorisés par écrit par Hypertherm.

Cette garantie est exclusive et remplace toute autre garantie expresse,
implicite, statutaire ou autre relative aux produits ou aux résultats de leur
utilisation, ainsi que toute garantie de conditions de qualité, de qualité
marchande, d'aptitude a une application particuliére ou d’absence de
contrefagon. Ce qui précéde constitue le seul et unique recours relatif
a tout manquement par Hyperthem a sa garantie.

Les distributeurs/équipementiers peuvent offrir des garanties
supplémentaires ou différentes, mais ils ne sont pas autorisés a vous
donner une protection supplémentaire ni a faire de représentation
prétendant étre contraignante pour Hypertherm.

Indemnité pour les brevets d’invention

A la seule exception des cas de produits non fabriqués par Hypertherm
ou fabriqués par une entité autre qu'Hypertherm qui ne respecte pas
rigoureusement les spécifications d’Hypertherm et des cas de
conceptions, de procédés, de formules ou de combinaisons non mises
au point ou non prétendues mises au point par Hypertherm, Hypertherm
aura le droit de défendre ou de régler, a ses frais, tout litige ou toute
procédure portée contre vous selon lequel ou laquelle I'utilisation du
produit Hypertherm, seul et non combiné a tout autre produit non fourni
par Hypertherm, contrevient & tout brevet de toute tierce partie. Vous
devez rapidement aviser Hypertherm deés la prise de connaissance de
toute action ou menace d'action judiciaire en relation avec une telle
violation présumée (et dans tous les cas, pas plus tard que quatorze (14)
jours aprés la prise de connaissance de toute action ou menace d'action
judiciaire); I'obligation d’Hypertherm de défendre a pour conditions le
contréle exclusif par Hypertherm ainsi que la coopération et I'aide de

la partie indemnisée dans la défense contre la réclamation.

Limites de responsabilité

Hypertherm ne sera en aucun cas responsable envers toute
personne ou entité des préjudices accidentels, accessoires,
directs, indirects, punitifs ou exemplaires (y compris, sans s’y
limiter, les pertes de revenus), que cette responsabilité soit ou
non basée sur une rupture de contrat, un acte dommageable,
une responsabilité absolue, un non-respect de garantie, un
manquement a I'objectif essentiel ou autre, méme si I’entreprise
a été avisée de la possibilités de tels préjudices. Hypertherm ne
sera responsable d’aucune perte encourue par le distributeur
fondée sur le temps d’arrét, la perte de la production ou la perte
de profits. Le distributeur et Hypertherm souhaitent que la
présente disposition soit interprétée par tout tribunal comme
constituant la limitation de responsabilité la plus large possible
dans le respect du droit applicable.

Sécurité et conformité
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Garantie

Codes nationaux et locaux

Les codes nationaux et locaux régissant la plomberie et I'électricité ont
préséance sur toute instruction contenue dans ce manuel. En aucun cas
Hypertherm ne sera responsable de blessures ou de dommages a la
propriété causés a la suite de toute violation de code ou de mauvaises
pratiques de travail.

Plafond de responsabilité

Le cas échéant, la responsabilité totale d’Hypertherm, qu’elle
soit basée sur une rupture de contrat, un acte dommageable,
une responsabilité absolue, un non-respect de garantie,

un manquement a objectif essentiel ou autre, pour toute
réclamation, action judiciaire, procédure ou tout litige

(que ce soit en cour, en arbitrage, par démarche réglementaire
ou autre) causé par lutilisation des produits ou relié a celle-ci,
ne pourra dépasser en aucun cas le montant payé pour les
produits ayant mené a une telle réclamation.

Assurances

Vous détiendrez et garderez en tout temps une assurance de quantité
et de type appropriés, et ayant une protection suffisante et appropriée
pour défendre et protéger Hypertherm dans I'éventualité de tout litige
ou de toute procédure du fait de I'utilisation des produits.

Cession des droits

Vous pouvez céder tout droit restant aux termes des présentes,
seulement en relation avec la vente de la totalité ou presque de votre
actif ou de votre capital-actions & un successeur légitime qui accepte
d'étre li¢ par toutes les modalités de cette garantie. Dans les trente (30)
jours précédant toute cession, vous acceptez d'aviser par écrit
Hypertherm qui se réserve le droit d'approbation. En cas de défaut de
votre part d'aviser et de demander I'approbation d'Hyperthem telle que
définie dans la présente dans ce délai, la présente garantie sera nulle et
non avenue, et vous n'aurez aucun autre recours contre Hypertherm sous
la garantie ou autrement.

Couverture de garantie sur les produits
a jet d’eau

Produit

Pompes
HyPrecision

Systeme
d’élimination
de l'abrasif
PowerDredge

Systéme EcoSift
de recyclage de
I'abrasif

Dispositifs de

mesure d'abrasif

Actionneurs
pneumatiques du

Garantie sur les piéces

27 mois a compter de la date d'expédition,
24 mois a compter de la date d'installation
effective, ou 4 000 heures, selon la premiére
échéance

15 mois & compter de la date d'expédition
ou 12 mois a compter de la date
d'installation effective, selon la premiere
échéance

15 mois a compter de la date d'expédition ou
12 mois a compter de la date d'installation
effective, selon la premiére échéance

15 mois a compter de la date d'expédition ou
12 mois a compter de la date d'installation
effective, selon la premiére échéance

15 mois & compter de la date d'expédition ou
12 mois a compter de la date d'installation

robinet marche/arrét
(on/off)

effective, selon la premiére échéance

600 heures d'utilisation avec un filtre a
cartouche et le respect des exigences
d'Hypertherm en matiére de qualité de 'eau

Orifices en diamant

Les pieces consommables ne sont pas prises en compte dans le cadre
de cette garantie. Les pieéces consommables sont, entre autres, les joints
d’eau a haute pression, les clapets antiretour, les cylindres, les robinets
de purge, les joints a basse pression, les tubes a haute pression, les
filtres hydrauliques a haute et basse pression et les sacs collecteurs
d'abrasif. Les pompes, accessoires de pompes, trémies et accessoires
de trémies, chambres de séchage et accessoires de chambre de
séchage ainsi que les accessoires de tuyauterie de tiers sont couverts
par les garanties des fabricants respectifs et non par cette garantie.

SC-18
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Installation et configuration

Le Powermax45 XP est un systéme de coupe plasma 45 A que vous pouvez utiliser pour de
nombreuses applications de coupe et de gougeage manuel et mécanique. Les fonctionnalités de
tension automatique et de gaz automatique le rendent plus facile a configurer et a utiliser méme en
cas d’expérience limitée en matiére de coupe plasma.

Avec le Powermax45 XP vous pouvez :

m  Utiliser de I'air ou de I'azote pour couper
électriquement des métaux conducteurs, tels
que l'acier doux, I'acier inoxydable et
I"aluminium.

m  Couper des épaisseurs allant jusqu'a 16 mm
(5/8 po)

m  Percer des épaisseurs allant jusqu'a 12 mm
(1/2 po)

m  Trancher/sectionner des matériaux d'une
épaisseur pouvant aller jusqu’'a 29 mm
(1-1/8 pouces)

m  Utiliser deux procédés de gougeage différents
pour une large gamme d’applications
de gougeage : Gougeage a contréle maximal
(26 A — 45 A) et gougeage de précision (10 A — 25 A)

m  Marquer des surfaces métalliques avec de I'air ou de I'argon.

m  Utiliser du gaz F5 pour couper de l'acier inoxydable

m Désactiver les torches manuelle et machine Duramax Lock sans mettre la source de courant
sur Arrét (OFF) a I'aide de l'interrupteur de neutralisation de la torche.

m Passer rapidement d'une torche a I'autre a I'aide du systéme FastConnect™ (raccord rapide)
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Installation et configuration

Composants du systeme

o8 (|

1 Documents: 5 Suspension télécommandée (en option —
» Manuel de 'opérateur configurations mécaniques uniquement)
= Carte de configuration rapide 6 Modeles CE/CCC et CSA 480V : cordon
» Carte d'enregistrement d'alimentation sans prise de courant
= Manuel de sécurité et conformité 7 Modeles CSA 200 V a 240 V : cordon

. , d'alimentation avec fiche 50 A, 250 V
2 Kit de consommables de démarrage (NEMA 6-50P)
3 Torche manuelle avec faisceau ou torche

machine avec faisceau 15° ou 75° 8 Raccord d'entrée de gaz spécifique a chaque

région (il se peut qu'il ne soit pas préinstall¢)

4 Connecteur de piéce avec cable de retour
9 Source de courant plasma

Vous pouvez commander des consommables et des accessoires
supplémentaires auprés de tous les distributeurs Hypertherm. Consulter
Pieces de rechange et accessoires a la page 171.
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Installation et configuration

Que faire s’il manque des composants ou s'il sont endommagés?

m  Réclamations en cas de dommages lors du transport

o Déposer une réclamation auprés du transporteur si votre systéme a été endommagé
pendant le transport.

0 Indiquer les numéros de modele et de série du systéme, qui figurent au bas de la source
de courant plasma.

0 Demander une copie du connaissement a Hypertherm.
m Réclamations pour marchandises manquantes ou abimées
a Contacter un distributeur Hypertherm si I'un des composants est défectueux ou

manquant.

Pour obtenir une aide supplémentaire, communiquer avec le bureau Hypertherm le plus proche
indiqué au début de ce manuel.

Caractéristiques nominales de la source de courant plasma Hypertherm

Tension nominale a vide (U,) CSA/CE/CCC, 2004240V | 275V c.c.
CE/CCC, 400V | 265V c.c.
CSA, 480V | 275V c.c.

Caractéristique de sortie* Plongeante

Courant de sortie nominal (I,) 10A—-45A

Tension de sortie nominale (U,) 145V c.c.

Facteur de marche & 40 °Ct 50% a45A(l,)/ 145V c.c. (U,)

60% a41A(,)/ 145V c.c. (U,)
100 % a 32 A (l,) / 145 V c.c. (Uy)

Température de fonctionnement -10°C-40°C
Température de stockage -25°C-55°C
Facteur de puissance CSA/CE/CCC, 200 - 240 V, monophasé | 0,99

CE/CCC, 400V, triphasé | 0,94
CSA, 480V, triphasé | 0,93

R... — Rapport de court-circuit U, — Volts c.a. rms, triphasé | Ry,
(systémes CE uniquement) 400V CE | 250

Classification d’émissions CEM
CISPR 11 (modeéles CE Classe A
uniquement)
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Installation et configuration

Tension d’'entrée (U,) / Courant
d’entrée (I,) a sortie nominale

(UQ MAX |2 MAX)

CSA 200 -240V
CE/CCC* 230 V1t

200 — 240V, monophasé, 50/60 Hz, 39 — 32 A
230 V, monophasé, 50/60 Hz, 33 A

CE/CCC™ 400 V,# | 400 V, triphase, 50/60 Hz, 11 A
(Consulter Configurations de 480V CSA | 480V, triphasé, 50/60 Hz, 9,4 A
tension a la page 29.)
Type de gaz Air Azote (N,) Fo*** Argon'tt
Qualité du gaz Propre, sec, ; 0
exempt d’'huile | Pur 499,95 % P”Fr a 99'9?) © 1 Pura99.99 %
selon Pur, sec, exempt d’a(205te_[l\?5] éo% Pur, sec, exempt
ISO 8573-1 d'huile , 2 d’huile
classe 1.2.2 d’hydrogene [H])
Débit/pression d’entrée du gaz Coupe | 188,8 L/min a 5,9 bar

recommandé

Gougeage a controle maximal | 165,2 L/min & 4,1 bar

Gougeage de précision, | 165,2 L/min a 3,8 bar

marquage

*k

s

+

Défini comme un tracé de la tension de sortie par rapport au courant de sortie.

Consulter la plague signalétique au bas de la source de courant pour plus de renseignements sur le facteur de
marche et pour les valeurs nominales CEI.

AVERTISSEMENT : Cet équipement de classe A n'est pas congu pour les emplacements résidentiels ou
I'alimentation électrique est fournie par le réseau a basse tension. Des problémes peuvent survenir au moment de
s'assurer de la comptabilité électromagnétique dans ces endroits, étant donné les perturbations transmises par
conduction ou par rayonnement.

Ce produit est conforme aux exigences techniques de la norme CEI 61000-3-3 et n'est pas soumis a un
branchement conditionnel.

L'équipement est conforme a la norme CEI 61000-3-12.

L'équipement n'est conforme a la norme CEI 61000-3-12 que si le courant en court-circuit S, est supérieur ou
égal a 1911 kVA au point d'interface entre |'alimentation de I'utilisateur et le réseau public. Il incombe a l'installateur
ou a l'utilisateur de I'équipement de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que
I'équipement est connecté uniquement & une source avec courant en court-circuit S,, supérieur ou égal a

1911 kVA.

*** Gaz F5 recommandé uniquement pour la coupe d'acier inoxydable. Consulter la page 115.

t Argon recommandé uniquement pour les applications de marquage entre 10 et 25 A. Consulter la page 117.
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Installation et configuration

Spécifications de coupe

Capacité de coupe recommandée - coupe manuelle

500 mm/min (20 pouces par minute [po/min])* 16 mm (5/8 po)
250 mm/min (10 po/min)* 22 mm (7/8 po)
125 mm/min (5 po/min)* — capacité de coupe grossiére 29 mm (1-1/8 po)

* Les vitesses de capacité de coupe ne sont pas nécessairement les vitesses maximales. Il s'agit des
vitesses a atteindre pour obtenir une valeur nominale a cette épaisseur.

Capacité de percage
Type de torche Epaisseur du matériau
Manuelle 12 mm (1/2 po)
Mécanique avec un dispositif de réglage en hauteur de la torche 12 mm (1/2 po)

Vitesses de coupe maximales (acier doux)

Les vitesses de coupe maximales proviennent de tests effectués en laboratoire par Hypertherm. Les
vitesses de coupe réelles peuvent varier selon les différentes applications.

6 mm (1/4 po) 2286 mm/min (90 po/min)
9 mm (3/8 po) 1219 mm/min (48 po/min)
12 mm (1/2 po) 762 mm/min (30 po/min)
16 mm (5/8 po) 508 mm/min (20 po/min)
19 mm (3/4 po) 330 mm/min (18 po/min)
25 mm (1 po) 178 mm/min (7 po/min)

Capacité de gougeage

Type de Courant de

Procédé ) : Taux d’élimination du métal
métal sortie

Gougeage & contréle maximal (26 — 45 A) | Acier doux 45 A 3,4 kg/heure

Gougeage de précision (10 — 25 A) Acier doux 10 A 0,2 kg/heure
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Installation et configuration

Niveaux de bruit

Les niveaux sonores émis par ce systéme plasma peuvent dépasser les niveaux acceptables définis
par les codes nationaux et locaux. Toujours porter un dispositif de protection antibruit adéquat lors
de la coupe ou du gougeage. Toute mesure du bruit dépend de I'environnement spécifique dans
lequel le systéme est utilisé. Se reporter a Le bruit peut provoquer des problemes auditifs dans le
Manuel de sécurité et de conformité (80669C) livré avec le systéme.

De plus, une Fiche technique relative au bruit acoustique pour le systéme est disponible sur
www.hypertherm.com :

1. Cliquer sur « Bibliothéque de documents » juste en bas de la page.
2. Sélectionner un produit dans le menu « Type de produit », section « Recherche » de la page.
3. Sélectionner « Regulatory » (Réglementaire) dans le menu « Toutes catégories ».

4. Sélectionner « Acoustical Noise Data Sheets » (fiche technique relative au bruit acoustique)
dans le menu « Sous-catégorie ».
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Installation et configuration

Positionnement de la source de courant plasma

A AVERTISSEMENT

RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE

Ne jamais couper sous I’eau ou immerger la torche dans I’eau. Des chocs électriques
peuvent provoquer des blessures graves.

& AVERTISSEMENT

LES VAPEURS TOXIQUES PEUVENT PROVOQUER DES BLESSURES OU LA MORT

Certains métaux, y compris I’acier inoxydable, peuvent générer des vapeurs toxiques
lors de la coupe. S’assurer que le lieu de travail dispose d’une ventilation adéquate
afin de garantir que le niveau de qualité de I’air répond aux normes et
réglementations locales et nationales. Se reporter au Manuel de sécurité et de
conformité (80669C) pour plus de renseignements.

m  Ne pas utiliser le systéme sous la T
pluie ou la neige. -

Distance minimale :
>0,25m

m  Placer la source de courant
plasma prés d'une prise de
courant appropriée. Son cordon
d’alimentation mesure environ
3m.

m Laisser un espace de 0,25 m au
minimum autour de la source de
courant pour une aération
appropriée.

REE=N Ny N 1D
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Installation et configuration

Placer la source de courant sur
une surface stable et plane avant
de I'utiliser. Elle peut basculer si
elle est placée a un angle
supérieur & 10°.

Ne pas coucher la source de
courant sur le cété. Cela peut
obstruer la grille d’aération qui se
trouve sur le c6té du cache et
empécher une bonne circulation
de I'air nécessaire au
refroidissement des composants
internes.
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Dimensions et poids de la source de courant

Installation et configuration

A
A
357 mm EUIE@]E
312 mm
———J
A\
v v y
 JE\ 4
443 mm 173 mm
Source de courant (et cordon d’alimentation) avec
Source de courant avec o
s . torche manuelle de 6,1 m et cable de retour
cordon d’alimentation

de 76 m

CSA 200-240V 12 kg 15 kg

CE/CCC, 230V 12 kg 15 kg

CE/CCC, 400V 11 kg 14 kg

CSA 480V 11 kg 14 kg

Poids du céble de retour
Cable de retour Poids
Connecteur de piéce avec cable de retour de 1,2 kg
76 m

Connecteur de piéce avec cible de retour de 15 m 2,1 kg

Pour les poids des torches manuelles, voir page 63. Pour les poids des

torches machines, voir page 91.
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Installation et configuration

Branchement de I'alimentation électrique

Utiliser les caractéristiques nominales de courant d'entrée Hypertherm pour déterminer les formats
de conducteurs pour le branchement et I'installation. Les caractéristiques nominales Hypertherm
sont désignées HYP sur la plaque signalétique au bas de la source de courant. Utiliser la valeur de
courant d’entrée HYP a des fins d'installation. Consulter la page 184 pour voir un échantillon de la
plaque signalétique.

A ATTENTION

Protéger le circuit a Paide de fusibles de retard temporel de taille appropriée et d’un sectionneur.

La tension de sortie maximale varie en fonction de la tension d’entrée et de l'intensité du circuit. En
raison de la variation de I'appel du courant au démarrage, il est recommandé d'utiliser des fusibles
de retard temporel. Consulter Configurations de tension a la page 29. Les fusibles de retard
temporel peuvent supporter jusqu’a 10 fois la valeur nominale pendant de courtes périodes.

Installation du sectionneur

m  Utiliser un sectionneur pour
chaque source de courant
plasma de sorte que I'opérateur
puisse arréter rapidement le
courant entrant en cas d'urgence.

m  Placer le sectionneur de sorte
qu'il soit facilement accessible
par I'opérateur. L'installation doit
étre confiée a un électricien
agréé et respecter les
réglementations locales et
nationales applicables.

m Le niveau d'interruption du
sectionneur doit étre égal ou
supérieur au régime continu des
fusibles/disjoncteurs.

m |e sectionneur doit également :

O Isoler I'équipement électrique et déconnecter tous les conducteurs sous tension de la
tension d'alimentation entrante lorsqu'il est sur arrét (OFF)

0 Posséder une position arrét (OFF) et une position marche (ON) clairement identifiées
par les symboles O (OFF) et | (ON)

o Comporter une manette externe pouvant étre verrouillée en position arrét (OFF)
a Contenir un mécanisme automatique servant d'arrét d'urgence

a Faire installer des fusibles a fusion temporisée. Consulter Configurations de tension ala
page 29 pour connaitre les formats de fusibles/disjoncteurs recommandés.
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Installation et configuration

Exigences relatives a la mise a la terre

Pour favoriser la sécurité des personnes et le fonctionnement approprié de 'appareil
et réduire l'interférence électromagnétique (EMI), la source de courant doit étre
correctement mise a la terre.

m La source de courant doit étre mise a la terre a I'aide du cordon d'alimentation
conformément aux réglementations électriques locales et nationales.

m |e branchement triphasé doit étre du type 4 fils avec un fil vert ou vert/jaune pour la prise de
terre de protection et doit étre conforme aux exigences locales et nationales.

m  Consulter le Manuel de sécurité et de conformité (80669C) compris avec votre systéme
pour obtenir des renseignements supplémentaires sur la mise a la terre.

Puissance nominale du systéme (puissance de coupe)

La puissance de coupe d'un systeme plasma est déterminée plut6t par la puissance débitée que
par l'intensité débitée. La puissance nominale pour ce systéme est :

m  Courant de sortie maximal 10 A — 45 A
m  Tension de sortie nominale maximale 145 V c.c.
m  Puissance de coupe 6,5 kW

Pour déterminer la puissance de coupe en watts (W), multiplier I'intensité de sortie maximale (A) par
la tension de sortie nominale maximale (V c.c.) :

45 A x 145V c.c. = 6,525 W (6,5 kW)
Configurations de tension

Le systéme se régle automatiquement pour un fonctionnement adéquat a la tension d'entrée de
courant, sans devoir effectuer des commutations ou un recéblage. Toutefois, vous devez :

m Installer un lot de consommables dans la torche. Consulter Etape 1 — Installer les
consommables et activer la torche a |la page 46.

m  Régler le courant de sortie a I'aide de la molette de réglage située sur le panneau avant.
Consulter Etape 6 — Réglage du mode et du courant de sortie (intensité) a la page 52.

Pour faire fonctionner la source de courant a pleine puissance et a un facteur de marche de 50 %
comme noté, vous devez dimensionner votre service électrique en conséquence. Les tableaux
suivants présentent la puissance de sortie nominale maximale pour les tensions d'entrée type. Le
réglage de la puissance de sortie a utiliser dépend de I'épaisseur du métal et est limité par la
puissance d’entrée du systéme.

Les formats de fusible/disjoncteurs recommandés prennent en compte
les pointes de courant d’entrée qui se produisent lorsque vous étendez
I'arc plasma. Etendre I'arc plasma est une pratique courante dans
certaines applications, telles que le gougeage.
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CSA/CE/CCC 200 V - 240 V (monophasé)

Tension d'entrée

200V -240V
Courant d’entrée & puissance nominale (45 Ax 145V = 6,5 kW) 39A-32A
Courant d’entrée a expansion d'arc 44 A-36 A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 50 A

Tolérance de tension

+10 %/-10 %

CSA 208 V (monophasé)
Tension d'entrée 208V
Courant d’entrée & puissance nominale (45 Ax 145V = 6,5 kW) 37 A
Courant d’entrée a expansion d’arc 43 A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 50 A

Tolérance de tension

+10 %/-10 %

CCC 220 V (monophasé)
Tension d’entrée 220V
Courant d'entrée a puissance nominale (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33 A
Courant d’entrée a expansion d'arc 39 A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 50 A

Tolérance de tension

+10 %/-10 %

CE 230 V (monophasé)
Tension d'entrée 230V
Courant d’entrée & puissance nominale (45 Ax 145V = 6,5 kW) 33A
Courant d’entrée a expansion d’arc 37 A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 48 A

Tolérance de tension

+10 %/-10 %
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CCC 380 V (triphasé)
Tension d'entrée 380V
Courant d’entrée & puissance nominale (45 Ax 145V = 6,5 kW) 12 A
Courant d’entrée a expansion d'arc 20-15A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 20 A

Tolérance de tension

+20 %/-15 %

CE 400 V (triphasé)
Tension d'entrée 400V
Courant d'entrée a puissance nominale (45 A x 145 V = 6,5 kW) 11 A
Courant d’entrée a expansion d’arc 20-15A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 20 A

Tolérance de tension

+20 %/-15 %

CSA 480 V (triphasé)
Tension d’entrée 480V
Courant d'entrée a puissance nominale (45 A x 145 V = 6,5 kW) 9,4 A
Courant d'entrée a expansion d'arc 17-12A
Formats de fusibles/disjoncteurs recommandés 20 A

Tolérance de tension

+20 %/-15 %
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Réduction du courant de sortie et de I'allongement de I'arc pour un réseau électrique de
puissance nominale moindre

Si vous utilisez la source de courant sur un service électrique inférieur a ce qui est recommandé
dans la section Configurations de tension a la page 29, il se peut que vous soyez obligé de :

m Baisser le courant de coupe (réglage de I'intensité). Consulter Etape 6 — Réglage du mode
et du courant de sortie (intensité) a la page 52.

m Eviter d'étendre I'arc plasma pendant de longues périodes. Plus vous étendez I'arc plasma,
plus le systéme consomme de courant et plus vous risquez de surchauffer le systéme ou de
déclencher le disjoncteur.

A ATTENTION

Ne pas faire fonctionner ce systéme sur un disjoncteur de 15 A ou de 16 A.

Exemple : Puissance d’entrée de 230 V sur un service électrique de 20 A

Si vous utilisez un systéme monophasé avec une tension d'entrée de 230 V sur un disjoncteur de
20 A, le courant de sortie recommandé est de 19 A.

Tension d'entrée 230V
Courant d’entrée & puissance nominale (19 Ax 145V = 2,8 kW) 18 A
Courant d’entrée a expansion d'arc 19 A
Tolérance de tension +10 %/-10 %
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Préparation du cordon d’alimentation

Systemes CSA

Monophasés (200 V - 240 V)

m  Cordon d'alimentation 10 AWG a
3 fils @ NEMA 6-50P (monophasé)

m  Fiche d’'alimentation électrique
50 A, 250 V (NEMA 6-50P)
incluse

Triphasés (480 V)

m Cordon d'alimentation 14 AWG a 4 fils

m  Fiche d'alimentation électrique non incluse*

* Une fiche appropriée doit étre installée sur le cordon d'alimentation par un électricien agréé conformément
aux réglementations locales et nationales.

Systemes CE/CCC

Monophasés (200 V - 240 V)

m  Cordon d’alimentation 6 mm2 HO7RN-F a 3 fils

m  Fiche d'alimentation électrique non incluse*
Triphasés (380 V - 400 V)

m  Cordon d'alimentation 2,5 mm2 HO7RN-F & 4 fils

m  Fiche d'alimentation électrique non incluse*

* Une fiche appropriée doit étre installée sur le cordon d'alimentation par un électricien agréé conformément
aux réglementations locales et nationales.
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Recommandations relatives a la rallonge

Utiliser une rallonge qui :

m  Est de calibre approprié pour la longueur de cable et la tension du systéme

m  Respecte les réglementations nationales et locales

Les rallonges peuvent entrainer une tension d’entrée plus faible vers la

machine par rapport a la sortie du circuit. Ceci peut limiter le

fonctionnement du systéme.

o

A 2
% —— g
g % | 3 ¢ 5}1 l; 3 < ﬂ
@— —\7
Tension d’entrée Phase
Longueur du cordon Calibre du cordon
jusqu'a 15 m 10 mm2
200 — 240 V c.a. 1 15-30m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
jusqu'a 15 m 4 mm?
380 - 480V c.a. 3
15-45m 6 mm?2

Recommandations relatives au générateur

Les générateurs utilisés avec ce systeme doivent répondre aux exigences de tension indiquées
dans le tableau suivant et dans les Caractéristiques nominales de la source de courant plasma

Hypertherm a la page 21.

Puissance d’entrainement du . R Rendement (expansion de
Courant de sortie du systéme \
moteur I'arc)
10 kW 45 A Maximum
8 kW 45 A Limité
6 kW 30 A Maximum
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m  Régler le courant de coupe (intensité) selon le besoin, en fonction de la puissance nominale,
de 'age et de |'état du générateur.

m |l est recommandé d'utiliser un générateur de 10 kW pour les applications de coupe qui
nécessitent une expansion totale de I'arc, comme de nombreuses applications de
gougeage. Cela permet les pointes de courant d’entrée qui se produisent lorsque vous
étendez I'arc plasma.

m  Siune défaillance se produit au cours de I'utilisation d’'un générateur, mettre le systéme hors
tension (OFF) (O). Attendre environ 1 minute avant de remettre le systéme sous tension

(ON) (.

Raccordement de I'alimentation en gaz

& AVERTISSEMENT

La cuve de filtre de la source de courant pourrait exploser si la pression du gaz
\ '/ dépasse 9,3 bar.

m  Tous les modéles : Utiliser un tuyau de gaz inerte d'un diametre interne de 9,5 mm ou plus.
Ne pas utiliser de tuyaux souples d’un diameétre interne de moins de 9,5 mm. Les
tuyaux souples trop petits peuvent engendrer des problemes de qualité de coupe et de
performances de coupe.

m  Modéles CSA : Un raccord
rapide industriel d'échange avec .
filet de 1/4 NPT (@ livré avec le
systéme.

m  Modéles CE/CCC : Adaptateur
de filetage de tube impérial
G-1/4 BSPP avec filet de
1/4 NPT @) livré avec le systéme.

m Le raccord d'entrée de gaz qui
est livré avec le systéme peut étre
preinstallé ou non. Pour installer
le raccord, le visser pour le
mettre en place a I'arriere de la
source de courant.

L D

O Modéles CSA : Serrer le raccord avec filet de 1/4 NPT au couple de 115 kg-cm. Le
raccord est livré avec une pate d'étanchéité pour raccords filetés pré-appliquée.

0 Modéles CE/CCC : Serrer I'adaptateur G-1/4 BSPP au couple de 104 kg-cm.
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Source d’alimentation en gaz

Pression d’alimentation en gaz recommandée : 5,5 — 6,9 bar
Pression maximale d’alimentation en gaz: 9,3 bar
Débits et pressions recommandés : 189 Ls/min a 5,9 bar
Débit minimal : 165,2 Ls/min

Taille de particule maximale : 0,1 micron avec une concentration maximale
de 0,1 mg/m3*

Point de rosée eau-vapeur maximal : -40 °C

Concentration maximale en huile : 0,1 mg/ms3 (pour les aérosols, les liquides et la vapeur)

* Conformément a la norme ISO 8573-1:2010, Classe 1.2.2. En d'autres termes, il doit comporter un nombre
maximal de particules solides par m3 de 20 000 pour les particules de taille 0,1 a 0,5 micron, de 400 pour les
particules de 0,5 a 1 micron et de 10 pour les particules de 1 & 5 microns.

A ATTENTION

Les lubrifiants synthétiques qui contiennent des esters et qui sont utilisés dans certains
compresseurs d’air endommageront les polycarbonates utilisés dans la cuve du filtre a air.

m  Utiliser du gaz comprimé d’atelier ou du gaz comprimé en bouteille.

o Utiliser un régulateur haute pression sur les deux types d'alimentation en gaz. Le
régulateur haute pression doit étre capable d'acheminer du gaz a I'entrée d'air de la
source de courant au débit et a la pression précisés ci-dessus.

m  Utiliser uniguement un gaz propre, exempt d’humidité.

O La présence d'huile, d'eau, de vapeur et d'autres contaminants dans I'alimentation en
gaz peut endommager les composants internes avec le temps.

o Toute alimentation en gaz de mauvaise qualité entraine ce qui suit :
e Vitesses de coupe et qualité de coupe réduites
e Capacités d'épaisseur de coupe réduites

e Durée de vie des consommables réduite

36 809242 Manuel de I'opérateur Powermax45 XP



Installation et configuration

Bouteilles de gaz haute pression

A AVERTISSEMENT

LES BOUTEILLES DE GAZ COMPRIME PEUVENT EXPLOSER EN CAS DE
DOMMAGES

Les bouteilles de gaz contiennent du gaz a haute pression. Si une bouteille est
endommagée, elle peut exploser.

Pour les régulateurs haute pression, respecter les directives du fabricant pour
Pinstallation, lutilisation et ’entretien en toute sécurité.

Avant toute coupe au plasma a I'aide de gaz comprimé, lire les consignes de
sécurité dans le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des dommages a
I’équipement.

A AVERTISSEMENT

DANGER D’EXPLOSION - COUPE AVEC DES GAZ COMBUSTIBLES

Ne pas utiliser de gaz combustibles carburant ou de gaz comburants avec les
systémes Powermax. Ces gaz peuvent créer des conditions d’explosion lors des
opérations de coupe au plasma.

Vous pouvez utiliser les gaz suivants pour couper avec ce systéme. Voir Caractéristiques nominales
de la source de courant plasma Hypertherm a la page 21 pour les exigences en termes de qualité

du gaz.
m Air
m  Azote

m  Gaz F5 (acier inoxydable uniquement — voir page 115)

m  Argon (recommandé pour les applications de marquage uniquement — voir page 118)

Pour I'utilisation de bouteilles de gaz haute pression comme alimentation en gaz :

m  Se reporter aux spécifications du fabricant pour les procédures d'installation et d’entretien
des régulateurs haute-pression.

m  S’assurer que les robinets des bouteilles sont propres et exempts d’huile, d'eau ou d'autres
contaminants. Ouvrir chaque robinet de bouteille suffisamment longtemps pour évacuer
toute poussiére qui pourrait étre présente.

m  S’assurer que la bouteille est équipée d'un régulateur haute pression réglable qui est
capable de :

0 De fournir des pressions de sortie de gaz allant jusqu’a 6,9 bar. Ne jamais dépasser la
pression de gaz maximale de 9,3 bar.

a Débits de gaz de 235,9 L/min.

m  Raccorder solidement le tuyau souple d'alimentation a la bouteille.
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Débits de gaz

Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127 pour les valeurs spécifiques de
débit de gaz de chaque procédé de coupe spécifié (en fonction du type de métal, de gaz et du
courant de sortie).

Procédé Débit de gaz

Coupe 188,8 Ls/min a un minimum de 5,9 bar
Gougeage a controle maximal 165,2 Ls/min a un minimum de 4,1 bar
(26 —45 A)

Gougeage de 165,2 Ls/min a un minimum de 3,8 bar
précision / Marquage

(10-25A)

Pression d’entrée minimale (durant la circulation du gaz)

& AVERTISSEMENT

La cuve de filtre de la source de courant pourrait exploser si la pression du gaz
\ ;/ dépasse 9,3 bar.

Les spécifications de pression suivantes s'appliquent pour I'air, I'azote, le gaz F5, et I'argon. Ne
jamais dépasser la pression d'alimentation en gaz (pression d'entrée) de 9,3 bar.

Il se peut que vous deviez ajuster ces pressions en fonction de I'équipement et des conditions
spécifiques a votre environnement. Par exemple, un dispositif de filtrage supplémentaire du gaz
installé entre I'alimentation en gaz et la source de courant plasma peut augmenter la pression
d’entrée minimale requise. Consulter le fabricant du filtre.

Coupe

Longueur du faisceau de torche - torches

Pression d’entrée minimale

IMEL RIS
6,1 m 5,5 bar

15 m 5,9 bar

Longueur du faisceau de torche — torches

Pression d’entrée minimale

machines
76 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar

15 m 5,9 bar
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Gougeage a contrdle maximal (26 - 45 A)

Longueur du faisceau de torche — torches

Pression d’entrée minimale

manuelles
6,1 m 3,8 bar
15 m 4.1 bar

Longueur du faisceau de torche — torches

Pression d’entrée minimale

machines
76 m 3,8 bar
11m 3,8 bar

15 m 4,1 bar

Gougeage de précision / Marquage (10 - 25 A)

Longueur du faisceau de torche — torches

Pression d’entrée minimale

(W EL IS
6,1 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar

Longueur du faisceau de torche — torches

Pression d’entrée minimale

machines

76 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Filtrage supplémentaire de gaz

Il est extrémement important de conserver une conduite de gaz propre et séche afin :

m  D’éviter que de I'huile, de I'eau, de la poussiére, et d’autres contaminants n’endommagent
les composants internes.

m  D’obtenir une qualité de coupe et durée de vie des consommables optimales.

Lair gras et sale est la cause profonde de nombreux problémes communs qui surviennent dans les
systemes Powermayx, et dans certains cas, cela peut entrainer une annulation de la garantie de la
source de courant et de la torche. Consulter les recommandations en termes de qualité du gaz dans
les tableaux de valeurs nominales a la page 21.

La source de courant contient un
filtre & air intégré. Vérifier
réguliérement la cartouche
filtrante a I'intérieur de la cuve de
filtre et la remplacer au besoin.
Consulter Remplacement de la
cartouche filtrante a air et de la
cuve de filtre a la page 167.

Cuve de filtre a air
\

—

Le filtre a air intégré ne doit pas
remplacer le dispositif de filtrage
externe adéquat. Pour une
utilisation dans un environnement
extrémement chaud et humide,
ou si les conditions du lieu de
travail favorisent la pénétration
d’'huile, de vapeurs, ou autres
contaminants dans la conduite de gaz, installer un systéme de filtrage externe pour nettoyer
I'alimentation en gaz avant qu’elle ne pénétre dans la source de courant plasma.

Un systéme de filtrage coalescent en 3 étapes est recommandé. Un systeme de filtrage a triple
détente fonctionne comme indiqué ci-dessous en nettoyant les contaminants de ['alimentation en
gaz.

Installer le systéme de filtrage entre 'alimentation en gaz et la source de
courant. Une filtration supplémentaire du gaz pourrait nécessiter une
haute pression de la source.

| e | | ——|
Filtre aeau et a Filtre a huile Filtre & vapeur d’huile
particules

Alimentation en
gaz
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Commandes et voyants

Interrupteur d’alimentation marche (ON) (1) / arrét (OFF) (O)

Linterrupteur d'alimentation se trouve sur le panneau avant.

200 - 240V 400V, 480V
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Commandes de coupe

&) G

Bouton Mode — Appuyer sur ce bouton pour passer du mode coupe au mode
gougeage/marquage et vice versa. Le systeme régle automatiquement la
pression du gaz en fonction :

O Du mode sélectionné
0 De latorche connectée a la source de courant

0 De la longueur du faisceau de torche

DEL du mode Coupe (verte) — Lorsqu'elle est allumée, cette DEL indique que le
systeme est prét a exécuter les opérations de coupe plasma.

DEL du mode Gougeage/Marquage (verte) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL
indique que le systeme est prét a exécuter les opérations de gougeage ou de
marquage.

Ecran a 2 chiffres — Cet écran indique le courant de sortie (entre 10 et 45 A) par
défaut.

Lorsque certaines pannes systéme se produisent, cet écran affiche un code
d’erreur. Consulter Diodes électroluminescentes (DEL) et codes de défaillance
ala page 150.

Si vous réglez manuellement la pression du gaz, cet écran indique la pression du
gaz. Consulter Régler manuellement la pression du gaz a la page 55.

DEL d'intensité (verte) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL indique que I'écran a
2 chiffres affiche l'intensité de courant pour la coupe.

Lorsque I'écran a 2 chiffres affiche d’autres valeurs, telles que la pression du gaz
ou un code d'erreur, la DEL d'intensité ne s’allume pas.
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Bouton de réglage — Utiliser ce bouton pour régler l'intensité du courant de coupe
entre 10 A et 45 A, par paliers d'une unité.

Vous pouvez également utiliser ce bouton pour augmenter ou réduire la pression
du gaz. Consulter Régler manuellement la pression du gaz a la page 55.

Voyants DEL

I SRR

ORGRORIRE

o J

DEL de mise sous tension (verte) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL indique que
I'interrupteur d’alimentation est sous tension (ON) (I) et que le systéme est prét a
procéder a la coupe.

DEL de pression de gaz (jaune) — Lorsqu'elle est allumée, cette DEL indique que la
pression de gaz d’entrée est trop basse ou qu'aucune entrée de gaz n'est connectée.

DEL de défaillance systéme (jaune) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL de défaillance
indique qu'il y a un probléme avec la source de courant. Dans plusieurs cas, lorsque
cette DEL s’allume, un code d’erreur clignote également sur I'écran a 2 chiffres.
Consulter Diodes électroluminescentes (DEL) et codes de défaillance & la page 150.

DEL de défaillance de la buse de la torche (jaune) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL de
défaillance indique que les consommables sont desserrés, mal installés ou manquants.

DEL de température (jaune) — Lorsqu’elle est allumée, cette DEL de défaillance indique que
la température du systéme se situe hors de la plage de fonctionnement acceptable.

Pour certaines conditions de défaillance plusieurs DEL s'allument ou
clignotent en méme temps. Pour plus de renseignements sur ces
défaillances et sur la maniéere de les supprimer, se reporter a Diodes
électroluminescentes (DEL) et codes de défaillance a la page 150.
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Désactivation de la torche

Les torches Duramax Lock sont équipées d'un interrupteur qui vous permet de verrouiller la torche.

Cet interrupteur de désactivation de la torche empéche la torche de se déclencher

accidentellement méme lorsque la source de courant est sur ON. Utilisez cet interrupteur pour
verrouiller la torche lorsque vous ne I'utilisez pas, et lorsque vous avez besoin de remplacer les
consommables, ou lorsque vous avez besoin de déplacer la source de courant ou la torche alors

que le systéme est sous tension (ON).

Position LOCK (verrouillée) de la

torche :
m  Linterrupteur de
désactivation de la torche X
se trouve a l'arriére, a coté
du faisceau de torche. @
m |'étiquette jaune avec le <>

symbole « X » indique que la
torche n'est pas préte a étre
amorcée.

m  Diriger la torche loin de vous
et des autres, et appuyer sur
la gachette afin de vous
assurer gqu'elle ne s'amorce
pas.

m  Remplacer les
consommables
(si nécessaire).

Position « préte a amorcer » de la
torche :

m  Linterrupteur de
désactivation de la torche

se trouve a l'arriere, a coté
de la téte de la torche.

m  |'étiquette verte avec le
symbole « " » indique que
la torche est préte a
amorcer.

m  Ne PAS remplacer les
consommables.

a Pour remplacer les
consommables sans
danger de
déclenchement
accidentel de la torche,

verrouiller la torche ou mettre la source de courant hors tension (OFF).

A
J

Jl

<

7
¢
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La premiére fois que vous appuyez sur la gachette de la torche aprés
I'avoir mise en position « ready to fire » (préte & amorcer), la torche peut
émettre plusieurs bouffées d'air en série rapprochée. Cela vous permet de
savoir que la torche est active et qu'elle amorcera un arc la prochaine fois
gue vous appuyez sur la gachette. Consulter la page 45.

& AVERTISSEMENT

— TORCHES A ALLUMAGE INSTANTANE - LARC PLASMA PEUT
1 PROVOQUER DES BLESSURES OU DES BRULURES

Larc plasma s’allume immédiatement lorsque la gachette de la torche
est pressée. Avant de remplacer les consommables, vous devez réaliser
les opérations suivantes. Si possible, réalisez la premiére opération.

m Eteindre la source de courant plasma (O).
ou

m  Mettre l'interrupteur de désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X) (a coté du faisceau de la torche).
Appuyer sur la gachette afin de s’assurer que la torche
n’amorce pas un arc plasma.

Attention aux jets d’air

La premiére fois que vous essayez d'allumer la torche en mettant 'interrupteur de désactivation de
la torche en position de verrouillage jaune (X) puis & nouveau en position « ready to fire » (préte a

amorcer) (y) :
m  |'arc plasma ne s’amorce pas. (1)

m |atorche émet plusieurs bouffées d'air en série rapprochée. La torche vibre légérement
avec chaque bouffée d'air. @®

m |'alimentation électrique émet un son audible de relachement de la pression avec chaque
bouffée d'air. ®

Cette rétroaction sert d'avertissement. Elle n'indique pas une défaillance. Elle vous avertit que la
torche est activée et qu'elle produira un arc plasma la prochaine fois que la torche est amorcée.
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La DEL de la buse de la torche sur le panneau avant s'allume
lorsque vous déposez les consommables ou que vous mettez
l'interrupteur de désactivation de la torche en position de
verrouillage jaune (X) alors que la source de courant plasma

est toujours sous tension (ON). La DEL s'éteint aprés que la
torche ait émis les bouffées d'air d'avertissement.

Pour les torches manuelles

Aprées avoir mis l'interrupteur de désactivation de la torche en position verte « ready to fire » (préte a
amorcer) (v) :

a. Appuyer sur la gachette de la torche une fois pour obtenir les bouffées d'air d'avertissement.

b. Appuyer a nouveau sur la gachette de la torche pour amorcer un arc plasma.

Pour les torches machines

Apres avoir mis l'interrupteur de désactivation de la torche en position verte « ready to fire » (préte a
amorcer) (v) :

a. Exécuter une commande START/STOP (marche/arrét) depuis la CNC pour obtenir les
bouffées d'air d’avertissement.

Si cette fonctionnalité est intégrée dans votre CNGC, il pourrait y avoir
d'autres étapes a suivre spécifiques a la CNC.

b. Démarrer la torche & nouveau pour amorcer un arc plasma.

Utilisation du systéme plasma

Etape 1 - Installer les consommables et activer la torche

& AVERTISSEMENT

— TORCHES A ALLUMAGE INSTANTANE - UARC PLASMA PEUT
! PROVOQUER DES BLESSURES OU DES BRULURES

Larc plasma s’allume immédiatement lorsque la gachette de la torche
est pressée. Avant de remplacer les consommables, vous devez réaliser
les opérations suivantes. Si possible, réalisez la premiére opération.

m Eteindre la source de courant plasma (O).
ou

m  Mettre l'interrupteur de désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X) (a cété du faisceau de la torche).
Appuyer sur la gachette afin de s’assurer que la torche
n’amorce pas un arc plasma.
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1. Mettre hors tension

d'alimentation de la source
de courant, ou mettre

(OFF) (O) I'interrupteur | 7
l'interrupteur de désactivation —
de la torche en position de G —
<>
2. Diriger la torche loin de vous
la gachette afin de vous LT

assurer gu’elle ne s'amorce @ )

verrouillage jaune (X).

et des autres, et appuyer sur

pas.

3. Choisir les consommables
appropriés pour I'application
de coupe, de gougeage, ou

de marquage. ! !

0 Coupe et percage a Fj
aide d’une torche \Eg
manuelle : Consulter
Choix des consommables a la page 63.

0 Coupe et percage a l'aide d’'une torche machine : Consulter Choix des
consommables a la page 109.

0 Gougeage : Consulter Procédés de gougeage a la page 73.

0 Marquage : Consulter Consommables de marquage (entre 10 et 25 A) a la page 118.
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4. Installer un ensemble complet de
consommables sur la torche
manuelle ou la torche machine, tel
qu'illustre :

(@ Diffuseur
® Electrode
® Buse

@ Buse de protection

® Protecteur (ou déflecteur) Serrer & la main. Ne pas trop serrer.

Les consommables ne sont
pas préinstallés sur les
nouvelles torches. Déposer la
buse (le capuchon) en vinyle
de la torche avant d'installer
les consommables.

5. Mettre l'interrupteur de désactivation

de la torche en position verte « ready 7]

to fire » (préte a amorcer) (v).
1)
N
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Etape 2 - Raccorder le faisceau de torche

m  Mettre hors tension la
source de courant
(OFF) (O) avant de
brancher ou de
débrancher la torche.

m  Pour brancher une torche
manuelle ou une torche
machine, enfoncer le
connecteur dans la prise
située a I'avant de la
source de courant.

Bouton rouge

m  Pour débrancher la
torche, appuyer sur le
bouton rouge sur le
connecteur et retirer le
connecteur de la prise.

Etape 3 - Raccorder I'alimentation en gaz

m  Sinécessaire, installer le raccord d'entrée de gaz livré avec le systéme a 'arriére de la
source de courant. Consulter la page 35.

m  Raccorder la conduite d'alimentation en gaz au raccord a I'arriere de la source de courant.

m  Pour connaitre les exigences d'alimentation en gaz, voir Source d’alimentation en gaz a la
page 36.

NN TD
=l
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Etape 4 - Raccordement du cable de retour et du connecteur de piece

S’assurer d’utiliser un cable de retour approprié pour votre source de courant. Utiliser un cable
de retour de 45 A avec le Powermax45 XP. Lintensité est indiquée prés de la gaine en
caoutchouc du connecteur du céble de retour.

Afin de prévenir toute surchauffe, vérifier réguliéerement le cable de retour afin de s’assurer qu’il
est bien inséré dans la prise.

Cable de retour

1. Insérer le connecteur du céble de
retour dans la prise a I'avant de la
source de courant. Aligner la clavette
du connecteur avec I'ouverture a

droite de la prise. Ouverture a clavette/clé a droite de la

prise du cable de retour

2. Enfoncer completement le
connecteur du cable de retour dans
la prise. Tourner le connecteur
d’environ 1/4 de tour dans le sens
horaire, jusqu’a ce que le connecteur
soit bien appuyé contre la butée.
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Connecteur de piéce

A ATTENTION

Ne pas fixer le connecteur de piéce a une table a eau ou a proximité d’une source d’eau. Si de
Peau coule sur le cable de retour et pénétre dans la source de courant, cela peut engendrer de
graves dommages a la source de courant.

m  Coupe manuelle : Le connecteur de piéce doit étre connecté a la piéce que vous coupez.

m  Coupe mécanique : Si vous utilisez ce systéme avec une table de coupe, vous pouvez
connecter directement le connecteur de piece a la table ou a la piéce que vous coupez. Se
reporter aux instructions du fabricant de la table.

m  S’assurer que le connecteur de
piéce a un bon contact métal a
métal avec la piéce ou la table de
coupe.

m  Eliminer toute trace de rouille, de
saleté, de peinture, de
revétement et autres débris de
sorte que le connecteur de piéce
assure un bon contact avec la
piéce ou la table de coupe.

m  Pour une meilleure qualité de coupe, fixer le connecteur de piéce le plus prés possible de la
zone a couper.

4 ATTENTION

Ne pas fixer le connecteur de piéce a la partie de la piéce a découper.
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Etape 5 - Raccorder I'alimentation électrique et mettre le systeme sous tension

1. Brancher le cordon d’alimentation.

O Lorsque vous recevez votre systéme pour la premiére fois, le cordon d’alimentation peut
ne pas étre équipé de fiche d'alimentation électrique. Pour des renseignements sur la
méthode de raccordement de la bonne fiche au cordon d'alimentation, se reporter a la
Préparation du cordon d’alimentation a la page 33.

O Pour en savoir plus sur les exigences électriques du systéeme, consulter Branchement
de I'alimentation électrique a la page 28.

2. Placer l'interrupteur d'alimentation en position marche (I).

200 - 240V
400V, 480V

Etape 6 - Réglage du mode et du courant de sortie (intensité)

1. Appuyer sur le bouton Mode (7) pour passer du mode Coupe au mode Gougeage/Marquage et
vice versa.

La technologie Smart Sense™ du systéme ajuste automatiquement la
pression du gaz pour une coupe optimale en fonction du mode de coupe
choisi, du type de torche et de la longueur du faisceau de torche.

2. Tourner le bouton de réglage @ pour régler le courant de sortie & un maximum de 45 A. L'écran
a 2 chiffres @) indique l'intensité du courant de sortie en ampéres.

ORGRORIRE

2\ -
& ®
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Coupe de métal déployé

Pour couper du métal déployé, utiliser les consommables pour coupe avec protecteur livrés avec le
systeme. Le systéme ne requiert pas de mode de coupe particulier pour couper du métal déployé.

Le métal déployé posséde des fentes ou un maillage. La coupe de métal
déployé use plus rapidement les consommables car elle nécessite un arc
pilote continu. Un arc pilote se produit lorsque la torche est amorcée mais
que 'arc plasma n’est pas en contact avec la piéce a couper.

Etape 7 - Vérification des paramétres de coupe et des voyants DEL

Avant de commencer a couper, s'assurer que :

O]

®
®
O

La DEL verte de mise sous tension (ON) & I'avant de la source de courant est allumée.

La DEL du bon mode est allumée (coupe ou gougeage/marquage). S’assurer également
que les consommables installés sur la torche sont adaptés au mode sélectionné.

Le courant de sortie (I'intensité) affiché sur le panneau avant est correct, et que la
DEL AMPS (d'intensité) est allumée.

Aucune des 4 DEL de défaillance n’est allumée ou ne clignote.

Si I'une des DEL de défaillance s’allume ou clignote, ou si la DEL de mise sous
tension (ON) clignote, cela indique une défaillance. La corriger avant de continuer.
Consulter Diodes électroluminescentes (DEL) et codes de défaillance & la page 150.

( Areosle

b

ok

N
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A quoi s’attendre pendant et aprés la coupe

Postgaz — Aprés avoir terminé une coupe et
relaché la gachette de la torche, I'air
continue de souffler de la torche afin de
refroidir les consommables. Cela
s'appelle le postgaz.

La durée du postgaz dépend du mode
et du courant de sortie. Dans certaines
conditions, elle dépend également de
I'alimentation en gaz.

Mode Courant de sortie Durée du postgaz
Coupe Entre 10 et 45 A 20 secondes
Gougeage/marquage Entre 26 et 45 A 20 secondes
Gougeage/marquage Entre 10 et 25 A 10 secondes pour 'air (ou I'azote)
3 secondes pour |'argon

Exception pour I'argon : Le systéme reconnait lorsque vous utilisez de I'argon et réduit le
postgaz de 10 a 3 secondes afin de minimiser I'utilisation du gaz. Pour obtenir un postgaz de
3 secondes, le systeme doit étre mis en mode Gougeage/Marquage et le courant de sortie
doit étre réglé entre 10 et 25 A. Lorsque la torche se déclenche sans transférer I'arc pilote
vers la piéce, le postgaz est de 10 secondes méme si le gaz d’arrivée est de I'argon.

Activité des ventilateurs — Le ventilateur
de refroidissement a I'intérieur de
la source de courant plasma
fonctionne de fagon intermittente
pendant et aprés la coupe afin de mm@
refroidir les composants internes.

By

zﬁ@@@ |
[
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Régler manuellement la pression du gaz

ion aux bouffées d’air — Lorsque
vous mettez l'interrupteur de
désactivation de la torche en
position « ready to fire » (préte a
amorcer) (y') aprés avoir
verrouillé la torche, la torche ne
s'amorce pas la premiere fois que
vous appuyez sur la gachette. Au
lieu de cela, la torche émet
plusieurs bouffées d'air en série
rapprochée. La torche vibre
légerement et I'alimentation
électrique émet un son audible de
relachement de la pression avec

Fonctionnement

chaque bouffée d'air. Cela vous permet de savoir que la torche est active et qu’elle amorcera
un arc la prochaine fois que vous appuyez sur la gachette. Consulter la page 45.

Pour la torche machine, exécuter une commande START/STOP

(marche/arrét) depuis la CNC pour provoquer I'émission de bouffées d'air
par la torche. Au prochain signal de démarrage, la torche amorcera un arc.

La DEL de la buse de la torche sur le panneau avant s’allume
lorsque vous déposez les consommables ou que vous mettez
I'interrupteur de désactivation de la torche en position de
verrouillage jaune (X) alors que la source de courant plasma
est toujours sous tension (ON). La DEL s'éteint aprés que la
torche ait émis les bouffées d'air d'avertissement.

La source de courant régle la pression de gaz automatiquement pour vous. Toutefois, vous pouvez
régler la pression de gaz manuellement si nécessaire pour une application particuliere.

Le contournement des réglages de pression de gaz du systéme doit étre
réalisé uniquement par des utilisateurs expérimentés qui ont besoin
d’'optimiser le réglage du gaz pour une application de coupe particuliere.

1. Sélectionner le mode et
régler le courant de sortie.
Dans cet exemple, nous
avons sélectionné le mode

go

ugeage/marquage et réglé

le courant de sortie a 45 A.

a Deéfinir le mode et le
courant de sortie
d'abord, car cela
permet de remettre la
pression du gaz a
zéro. Consulter la page 57.
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2. Appuyer sur le bouton Mode
et le maintenir enfoncé d’'une
main. Tourner le bouton de
réglage pour régler la
pression du gaz au niveau
désiré de I'autre main. Dans
cet exemple, nous avons

baissé la pression du gaz O\

jusqu’a 35 psi.

o Pendant que vous \/

réglez manuellement Appuyer sur le bouton et le maintenir enfoncé tout en tournant le bouton.

la pression du gaz, la

DEL AMPS

(d’intensité) s'éteint,

et I'écran a 2 chiffres

passe d'un affichage

d'intensité a un affichage de pression du gaz.

e Modéles CSA : La pression de gaz est indiquée en psi par défaut.

e Modéles CE/CCC : La pression de gaz est indiquée en bar par défaut.

Vous pouvez modifier les unités affichées pour la pression de gaz.
Consulter la page 58.

3. Relacher le bouton Mode.

Q Aprés avoir relaché le
bouton Mode, la DEL
AMPS (d'intensité)
s'allume a nouveau, et
I'écran a 2 chiffres
passe d'un affichage Y
de pression du gaz a \

un affichage
d’intensité.

0 La DEL du mode sélectionné clignote pour vous avertir que la pression de gaz a été
réglée manuellement. Elle continue de clignoter jusqu’a ce que vous remettiez la
pression a zéro.

a Pour voir a nouveau le réglage de la pression de gaz, répeter I'étape 2 ci-dessus, ou
entrer dans le mode de test des gaz. Consulter Lancer un test des gaz a la page 158.
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Remise a zéro de la pression du gaz

Lorsque vous réglez manuellement la pression de gaz, la pression que vous définissez reste jusqu’a
ce que vous la remettiez a zéro. Vous pouvez remettre la pression de gaz a zéro en appuyant sur le
bouton Mode.

Lorsque vous remettez la pression de gaz a zéro, la DEL du mode
sélectionné arréte de clignoter.

La pression de gaz revient également a la valeur par défaut lorsque :
m  Vous étes en mode gougeage/marquage et lorsque vous changez le courant :

0 Du procédé de gougeage a controle maximal (entre 26 et 45 A) au procedé de
gougeage de précision (entre 10 et 25 A)

o Du proceédé de gougeage de précision (entre 10 et 25 A) au procédé de gougeage a
contréle maximal (entre 26 et 45 A)

m  Vous connectez une autre torche a la source de courant.

La mise hors tension (OFF) et la mise sous tension (ON) de la source de
courant ne remettent pas la pression de gaz a zéro.

Q

Appuyer sur le bouton pour remettre la pression du gaz a zéro.
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Modifier I'unité des valeurs de pression de psi a bar

m  Modéles CSA : La pression de gaz est indiquée en psi par défaut.

m  Modéles CE/CCC : La pression de gaz est indiquée en bar par défaut.
Pour faire passer I'unité des valeurs de pression de gaz affichées de psi a bar ou de bar a psi :

1. Appuyer sur le bouton Mode et le maintenir enfoncé pendant environ 15 secondes jusqu’a ce
que I'écran a 2 chiffres affiche P.U..

\

Maintenir appuyé pendant 15 secondes pour passer de psi a bar et vice versa.

2. Relacher le bouton Mode. Le systéme affichera désormais la valeur de la pression de gaz en bar
au lieu de psi ou en psi au lieu de bar.

B N N

> ‘- > ‘- Co

RE ~ I, K
psi bar
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Comprendre le facteur de marche pour éviter toute surchauffe

Facteur de marche — Pourcentage de temps dans un intervalle de 10 minutes durant lequel 'arc

plasma peut rester en activité sans provoquer une surchauffe du systéme.

Courant de sortie Facteur de marche*

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

* Pour une température ambiante de fonctionnement de 40 °C.

Lorsque le facteur de marche est dépassé et que le systéme surchauffe :

m  Larc plasma s'arréte.

m La DEL de température s’allume.

m Le ventilateur de refroidissement a l'intérieur de la source de courant fonctionne.

Lorsque le systéme surchauffe :

a. Laisser le systéme sous tension afin de permettre au ventilateur de refroidir la source de
courant.

h. Attendre que la DEL de température s'éteigne avant de reprendre la coupe.

L'expansion de 'arc plasma
pendant de longues périodes a
un impact négatif sur le facteur
de marche. Couper la piéce en
trainant la torche chaque fois que
c'est possible. Consulter
Amorcage d’une coupe a partir
de l'extrémité de la piece a
couper a la page 70.

Si vous utilisez le systeme sur un
réseau électrique de moindre
puissance nominale, I'expansion
de I'arc plasma pendant de
longues périodes peut entrainer
une surchauffe plus rapide du
systéme et un déclenchement du
disjoncteur. Consulter Réduction
du courant de sortie et de
I'allongement de I'arc pour un
réseau électrique de puissance
nominale moindre a la page 32.
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Coupe avec Ia torche manuelle

Les torches manuelles Duramax Lock sont livrées dans les modéles 15° et 75°.

m Latorche manuelle 75° est une torche a usage général congue pour le plus grand nombre
d'applications.

m Latorche manuelle 15° est congue pour orienter la chaleur loin de I'opérateur durant le
gougeage appuyé. Elle facilite également la coupe en hauteur ou dans les endroits
difficilement accessibles

Quelques fonctionnalités des torches Duramax Lock :

m  Un interrupteur de désactivation de la torche qui empéche la torche de se déclencher
accidentellement méme lorsque la source de courant est sous tension (ON). Consulter
Désactivation de la torche a la page 44.

m Le systéme de raccord rapide FastConnect™ qui permet de déposer facilement la torche
pour le transport ou de passer d'une torche a une autre.

m  Refroidissement automatique a I'air ambiant. Des procédures de refroidissement spéciales
ne sont pas nécessaires.

La présente section fournit une présentation générale des piéces, des dimensions, des
consommables de la torche manuelle, des directives de coupe, et des méthodes de coupe de base.
Pour des renseignements a propos du gougeage, voir Gougeage a l'aide de la torche manuelle et
de la torche machine a la page 73.

Pour résoudre les problémes de qualité de coupe, se reporter a
Problémes de coupe fréquents a la page 142.

Les torches manuelles Duramax Lock sont livrées sans consommables installés. Pour installer les
consommables, voir page 46.
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Composants, dimensions et poids de la torche manuelle

Composants

Interrupteur de désactivation de la torche

Consommables

Dimensions

Torche manuelle 75°

25 mm

Torche manuelle 15°

69 mm
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Coupe avec la torche manuelle

Torche Poids
Torche manuelle avec faisceau de 6,1 m 1,8 kg
Torche manuelle avec faisceau de 15 m 3,7 kg

Choix des consommabhles

Les torches manuelles Duramax Lock 15° et 75° utilisent les mémes consommables.

Votre systéme est livré avec un kit de consommables de démarrage qui comprend les
consommables protégés mentionnés en page 64 plus 1 électrode et 1 buse supplémentaires.

Type de consommable

Objet

Coupe a la traine avec protecteur

Coupe a la traine pour une trés large gamme d'applications
de coupe.

FineCut®

Permet de réaliser une saignée plus fine sur de I'acier doux
et de I'acier inoxydable fin jusqu'a 3 mm (calibre 10).

HyAccess™

Permet la coupe ou le gougeage dans des endroits
difficilement accessibles ou confinés.

Gougeage a controle maximal
(26 — 45 A)*

Permet d'éliminer le métal et de réaliser un profil de goujure
maitrise.

Gougeage de preécision (10 — 25 A)*

Permet de réaliser un gougeage trés peu profond et de
réduire le taux d'élimination du métal par rapport au
gougeage a controle maximal, comme pour I'élimination des
points de soudure.

Marquage (10 — 25 A)f

Permet de marquer des surfaces métalliques avec de I'air ou
de l'argon.

* Pour plus de détails sur les procédés de gougeage et les consommables correspondants, voir Procédés

de gougeage a la page 73.

t Pour plus de détails sur les consommables de marquage, voir Consommables de marquage (entre

10 et 25 A) ala page 118.

Lorsque vous utilisez les
consommables FineCut et les
consommables protégés
suivants, sélectionnez le mode
Coupe sur le panneau avant.
Consulter la page 52.

Powermax45 XP Manuel de I'opérateur 809242

63




Coupe avec la torche manuelle

Consommables pour la coupe a la traine avec protecteur

)
S ST 50 \
1) ) D E
D)
220818 220854 220941 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur

protection

Consommables FineCut

)

=

220931 220854 220930 220842 220947
Déflecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection

Consommables spéciaux

Consommables de coupe HyAccess

1) Jao ]

420413 420410 420408 220857
Buse de protection Buse de coupe Electrode Diffuseur

Les consommables HyAccess étendent la portée des consommables protégés habituels d’environ
7,5 cm. Utilisez-les avec votre torche manuelle pour obtenir une meilleure portée et une meilleure
visibilite.

Des consommables de gougeage HyAccess sont également disponibles.
Voir page 75.

Vous pouvez vous attendre a couper environ les mémes épaisseurs qu'avec les consommables
protégés habituels. Il peut étre nécessaire de réduire légérement la vitesse de coupe pour obtenir la
méme qualité de coupe. Généralement, les consommables HyAccess ont une durée de vie moitié
moins longue que celle des consommables protégés habituels.
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Vous pouvez commander chaque consommable HyAccess séparément ou en kits de démarrage.
Lorsque I'extrémité d’'une buse est usée, remplacer la buse entiére.
Le kit de démarrage de coupe 428445 contient :

m 1 électrode HyAccess

m 1 buse de coupe HyAccess

m 1 buse de protection HyAccess

Le kit de démarrage de coupe/de gougeage 428414 contient :
m 2 électrodes HyAccess
m 1 buse de coupe HyAccess
m 1 buse de gougeage HyAccess
m 1 buse de protection HyAccess

m 1 diffuseur (diffuseur Powermax45 XP standard)
Electrode CopperPlus™

L'¢électrode CopperPlus (220777) offre une durée de vie au
moins 2 fois plus longue que les consommables standard
(consommables Hypertherm congus pour le systéme).
Cette électrode est congue pour une utilisation exclusive
avec les torches Duramax et Duramax Lock lors de la coupe
de métal d'une épaisseur de 12 mm (0,5 pouces).

220777

Durée de vie des consommables

Plusieurs facteurs déterminent la fréquence a laquelle les consommables de votre torche manuelle
devront étre changés :

m  Alimentation en gaz de mauvaise qualité

O Il est extrémement important de conserver une conduite de gaz propre et séche. La
présence d’huile, d’eau et d'autres contaminants dans I'alimentation en gaz peut altérer
la qualité de coupe et la durée de vie des consommables. Voir page 36 et page 40.

m  Technique de coupe

a Dés que possible, amorcer les coupes a partir de I'extrémité de la piéce a couper. Cela
permet d'augmenter la durée de vie du protecteur et de la buse. Voir page 70.

a Utiliser la technique de pergage adéquate adaptée a I'épaisseur du métal que vous
coupez. Dans de nombreux cas, la technique de pergage par roulage est une fagon
efficace de percer le métal tout en minimisant I'usure du consommable qui se produit
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naturellement lors du pergage. Consulter la page 71 pour une explication sur les
techniques de pergage droit et de pergage par roulage et pour connaitre les cas dans
lesquels chacune d’entre elles est appropriée.

Consommables protégés ou consommables non-protégés

O Les consommables non-protégés utilisent un déflecteur au lieu d'un protecteur. lls
peuvent permettre une meilleure visibilité et une meilleure accessibilité pour certaines
applications de coupe. Linconvénient est que les consommables non-protégés ont
généralement une durée de vie plus courte que les consommables protégés.

Epaisseur du métal coupé

0 Enregle générale, plus le matériau a couper est épais, plus les consommables s'useront
rapidement. Pour de meilleurs résultats, ne pas aller au-dela des spécifications
d’épaisseur relatives a ce systéme. Consulter la page 23.

Consulter la page 165 pour en savoir plus sur les directives qui indiquent
quand remplacer les consommables usés.

Coupe de métal déployé

O Le métal déployé posséde des fentes ou un maillage. La coupe de métal déployé use
plus rapidement les consommables car elle nécessite un arc pilote continu. Un arc pilote
se produit lorsque la torche est amorcée mais que I'arc plasma n’est pas en contact
avec la piéce a couper.

Consommables inadaptés a I'intensité du courant de sortie et au mode

a Pour optimiser la durée de vie des consommables, s'assurer que les consommables
installés sur la torche sont adaptés au mode et au courant sélectionnés. Par exemple :

o Ne pas utiliser de consommables de gougeage lorsque le systéme est en mode
Coupe. Consulter la page 52.

e Ne pas régler l'intensité du courant entre 26 A et 45 A lorsque les consommables
de gougeage de précisions sont installés.

Expansion d’arc non nécessaire lors de la coupe

O Pour optimiser la durée de vie des consommables, éviter d'étendre I'arc lorsque cela
n'est pas nécessaire. Trainer la torche sur la piéce a couper lorsque possible. Consulter
la page 69.

Expansion d’arc insuffisante lors du gougeage

0 Une expansion d'arc adéquate lors du gougeage permet de maintenir une distance
entre 'embout de la torche et le métal fondu qui s’accumule lors de I'opération.
Consulter la page 77.

e Une expansion d'arc comprise entre 19 et 25 mm est recommandée pour le
gougeage avec des consommables de gougeage a contréle maximal entre
26 et 45 A.

e Une expansion d'arc comprise entre 10 et 11 mm est recommandée pour le
gougeage avec des consommables de gougeage de précision entre 10 A et 25 A.
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Préparation de I'amorcage de la torche

A AVERTISSEMENT

— TORCHES A ALLUMAGE INSTANTANE - UARC PLASMA PEUT
! PROVOQUER DES BLESSURES OU DES BRULURES

Larc plasma s’allume immédiatement lorsque la gachette de la torche
est pressée. Avant de remplacer les consommables, vous devez réaliser
les opérations suivantes. Si possible, réalisez la premiére opération.

m Eteindre la source de courant plasma (O).
ou

m  Mettre l'interrupteur de désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X) (a c6té du faisceau de la torche).
Appuyer sur la gachette afin de s’assurer que la torche
n’amorce pas un arc plasma.

Larc plasma coupe facilement les gants et la peau.
m  Porter un bon équipement de protection.

m  Garder a I'écart de I'extrémité de la torche les mains, les
vétements et les objets.

= Ne pas tenir la piece a couper. Eloigner les mains de la
trajectoire de coupe.

= Ne jamais pointer la torche vers soi ou d’autres personnes.

Afin d'éviter tout amorgage accidentel, les torches manuelles sont équipées d'un interrupteur de
désactivation et d'une gachette de sécurité. Pour amorcer la torche :

1. Installer les consommables appropriés. Consulter la page 46.
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2. Vérifier que l'interrupteur de
désactivation de la torche est en
position verte « ready to fire » (préte a

amorcer) (v).

La premiére fois que vous
appuyez sur la gachette de la
torche apres 'avoir mise en
position « ready to fire »
(préte a amorcer), la torche
peut émettre plusieurs
bouffées d'air en série
rapprochée. Cela vous
permet de savoir que la
torche est active et qu'elle
amorcera un arc la prochaine
fois que vous appuyez sur la
géachette. Consulter

la page 45.

3. Faire basculer le cache de sécurité
de la gachette vers I'avant (vers le
faisceau de torche) et appuyer sur la
gachette rouge.
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Coupe avec la torche manuelle

Trainer légérement la buse sur la piéce a couper pour maintenir une coupe réguliére.

Il arrive parfois que la torche colle légérement sur la piéce a couper lors

de la coupe avec des consommables FineCut.

Il est plus facile de tirer ou de trainer la torche sur la coupe que de la pousser.

Si les étincelles jaillissent du haut de la piéce a couper, déplacer lentement la torche ou

régler le courant de sortie a un niveau plus élevé.

Lors de la coupe, s'assurer que les étincelles sortent du bas de la piéce a couper. Les
étincelles doivent trainer légérement derriére la torche lors de la coupe (angle de 15° 4 30°

a partir de la verticale).

Maintenir la pointe de la torche dans
une position perpendiculaire par
rapport a la piéce de sorte que la téte
de la torche soit 4 un angle de 90° par
rapport a la surface de coupe.
Surveiller I'arc lors de la coupe.

Si la torche est amorcée inutilement, la
durée de vie de la buse et de
I'électrode sera réduite.

Pour des coupes en ligne droite,
utiliser une regle comme guide. Pour
couper les cercles, utiliser un gabarit
ou un coupeur de rayon (un guide de
coupe circulaire). Pour les coupes
chanfreinées, utiliser un guide de
coupe chanfreinée. Consulter
Accessoires a la page 180.

Pour résoudre les problémes de qualité de coupe, voir Problémes de

coupe fréquents a la page 142.
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Amorgage d’une coupe a partir de 'extrémité de la piéce a couper

L'amorgage par les extrémités, lorsque possible, est une bonne fagon de réduire les dommages au
niveau du protecteur et de la buse susceptibles d'étre provoqués par les scories produites lors du
percage. Cela permet d'optimiser la durée de vie des consommables.

1. Le connecteur fixé a la piéce, maintenir la pointe de la torche dans une position perpendiculaire
(90°) par rapport a I'extrémité de la piece a couper.

2. Appuyer sur la gachette de la torche pour démarrer I'arc. Arréter a I'extrémité jusqu’a ce que
I'arc ait complétement traversé la piece a couper.

3. Trainer légéerement la torche sur la piéce a couper pour continuer la coupe. Maintenir une vitesse
stable.
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Percage d’une piece

& AVERTISSEMENT!

B LES ETINCELLES ETLE METAL CHAUD PEUVENT CAUSER DES BLESSURES AUX
YEUX ET DES BRULURES DE LA PEAU

Lors de 'amorcage de la torche a un angle, les étincelles et le métal chaud jaillissent
de la buse. Diriger la torche loin de vous et des autres. Porter toujours des
équipements de protection appropriés, y compris des gants et des dispositifs de
protection des yeux.

W

La torche manuelle peut percer des éléments intérieurs de métaux d'une épaisseur pouvant aller
jusqu’a 12 mm (1/2 pouces).
Le type de pergage a effectuer dépend de I'épaisseur du métal.
m Percage droit — Pour couper du métal d'une épaisseur inférieure & 8 mm (5/16 pouces).
m Percage par roulage — Pour couper du métal d’'une épaisseur de 8 mm (5/16 pouces) ou
plus.
1. Fixer le du connecteur a la piéce.
2. Percage droit : Maintenir la torche dans une position perpendiculaire (90°) par rapport a la
piéce a couper.

Percage par roulage : Tenir la torche a un angle d’environ 30° par rapport a la piéce a couper,
tout en maintenant la pointe de la torche a une distance de 1,5 mm de la piéce avant d’amorcer
la torche.

;.\,?/30° pour'le percage par

roulage

o A
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3. Percage droit : Appuyer sur la gachette de la torche pour démarrer I'arc.

Percage par roulage : Appuyer sur la gachette de la torche pour amorcer I'arc lorsqu’elle se
trouve encore a un angle de la piéce a couper, puis faire pivoter lentement la torche vers une
position perpendiculaire (90°).

4. Maintenir la torche en place tout en continuant a appuyer sur la gachette. Si des étincelles
sortent en-dessous de la piéce a couper, alors I'arc a percé le matériau.

5. Lorsque le pergage est terminé, trainer légerement la torche le long de la piéce a couper pour
continuer la coupe.
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la torche machine

Procédés de gougeage

Ce systéme permet deux procédés de gougeage. Chaque procédé utilise son propre lot de
consommables :

m  Gougeage a contréle maximal
o Utiliser ce procédé pour éliminer le métal et réaliser un profil de goujure maitrisé.
m  Gougeage de précision

0 Permet de réaliser un gougeage tres peu profond et de réduire le taux d’élimination du
métal par rapport au gougeage a contréle maximal. Par exemple, ce procédé est utile
pour éliminer les points de soudure et pour nettoyer le matériau a des profondeurs trés
faibles.

Avant d'utiliser I'un ou 'autre de ces procédés, appuyer sur le bouton Mode sur le panneau avant
pour mettre la source de courant plasma en mode Gougeage/Marquage. Consulter la page 52.

S'assurer que la DEL de Mode Gougeage/Marquage est allumée.
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Gougeage a contrdle maximal

m  Utiliser les consommables de gougeage a contréle maximal.

Hypertherm propose également des consommables pour le gougeage a
élimination maximale. A des niveaux d'intensité plus élevés sur d'autres
systemes Powermax, vous pouvez utiliser les consommables a élimination
maximale pour un taux d'élimination supérieur du métal et des profils de
goujure plus profonde. Toutefois, & 45 A avec ce systéme et cette torche,
les consommables a élimination maximale ne présentent aucun avantage
par rapport aux consommables a contréle maximal en termes de taux
d’élimination du métal. Vous pouvez vous attendre a ce que chaque lot de
consommables produise des résultats similaires sur ce systeme.

m  Régler I'intensité du courant entre 26 A et 45 A.

0 Le gougeage a faible intensité de courant (de 10 & 25 A) peut limiter la capacité
d’'expansion de l'arc de la torche. Dans certains cas, cela peut provoquer également
I'extinction de I'arc ou le déclenchement d'une panne « torch stuck open » (TSO) (torche
bloquée a I'ouverture). Consulter la page 156.

Consommables pour le gougeage a controle maximal (26 a 45 A)

a \
q)

420480 220854 420419 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection

Gougeage de précision

m  Utiliser les consommables de gougeage de précision.
m  Régler le courant de sortie entre 10 A et 25 A.

0 Le gougeage a des intensités de courant plus élevées (entre 26 et 45 A) peut réduire la
durée de vie de la buse.

Consommables pour le gougeage de précision (entre 10 et 25 A)

i =
I =
420414 220854 420415 220842 220857
Déflecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur

protection
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Consommables spéciaux

Consommables pour le gougeage HyAccess

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Buse de protection Buse de gougeage Electrode Diffuseur

Les consommables HyAccess étendent la portée des consommables protégés habituels d’environ
7,5 cm. Utilisez-les avec votre torche manuelle pour obtenir une meilleure portée et une meilleure
visibilite.

Des consommables de coupe HyAccess sont également disponibles.
Pour plus de renseignements sur les consommables HyAccess, voir
page 64.

Vous pouvez commander chaque consommable HyAccess séparément ou en kits de démarrage.
Lorsque I'extrémité d'une buse est usée, remplacer la buse entiére.
Le kit de démarrage de gougeage 428446 contient :

m 1 électrode HyAccess

m 1 buse de gougeage HyAccess

m 1 buse de protection HyAccess

Le kit de démarrage de coupe/de gougeage 428414 contient :
m 2 électrodes HyAccess
m 1 buse de coupe HyAccess
m 1 buse de gougeage HyAccess
m 1 buse de protection HyAccess

m 1 diffuseur (diffuseur Powermax45 XP standard)
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Comment maitriser le profil de la goujure?

Les facteurs suivants ont un impact sur la largeur et la profondeur du profil de goujure. Ajuster ces
éléments pour obtenir la goujure que vous souhaitez.

N \\g
Vitesse/
\\
\\

Courant de sortie de la source de courant plasma - Réduire I'intensité sur le panneau
avant pour réaliser une goujure plus étroite et moins profonde.

a Sivous utilisez des consommables pour le gougeage a contréle maximal, maintenir
l'intensité entre 26 et 45 A.

a Sivous utilisez des consommables pour le gougeage de précision, maintenir I'intensité
entre 10 et 25 A.

Angle de la torche par rapport a la piéce - Placer la torche dans une position plus droite
pour réaliser une goujure plus étroite et plus profonde. Incliner la torche vers le bas de sorte
qu’elle soit plus proche de la piece pour réaliser une goujure plus large et plus superficielle.

Rotation de la torche — Faire pivoter la torche par rapport a son axe central pour réaliser
une goujure plus plate et plus accentuée sur un coté.

Distance entre la torche et la piéce - Eloigner la torche de la piéce pour réaliser une
goujure plus large et plus superficielle. Rapprocher la torche de la piéce pour réaliser une
goujure plus étroite et plus profonde.

Vitesse de la torche sur la piéce — Réduire la vitesse pour réaliser une goujure plus large
et plus profonde. Augmenter la vitesse de la torche pour réaliser une goujure plus étroite et
plus superficielle.

~

Distance torche-piéce ~

/ Rotation de la torche (par
/ rapport a son axe central)
/

Axe central de la torche
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Gougeage avec la torche manuelle

& AVERTISSEMENT!

B LES ETINCELLES ETLE METAL CHAUD PEUVENT CAUSER DES BLESSURES AUX
YEUX ET DES BRULURES DE LA PEAU

Lors de 'amorcage de la torche a un angle, les étincelles et le métal chaud jaillissent
de la buse. Diriger la torche loin de vous et des autres. Porter toujours des
équipements de protection appropriés, y compris des gants et des dispositifs de
protection des yeux.

W

1. Installer les consommables de gougeage a contréle maximal ou les consommables de
gougeage de précision.

2. Régler le systéeme sur le mode Gougeage/Marquage. Consulter la page 52.

3. Régler le courant de sortie en fonction des consommables installés :
o Consommables pour le gougeage a contréle maximal : Entre 26 et 45 A

a Consommables pour le gougeage de précision : Entre 10 et 25 A

4. Tenir la torche a un angle d’environ 40° par rapport a la piéce avant d’amorcer la torche.

a Consommables pour le gougeage a contréle maximal : Tenir la torche a environ 6 mm
au-dessus de la piece a couper.

a Consommables pour le gougeage de précision : Tenir la torche a environ 2 8 3 mm
au-dessus de la piéce a couper.

Appuyer sur la gachette pour obtenir un arc pilote. Transférer 'arc sur la piéce a couper.

5. Procéder a I'expansion de I'arc comme suit :
o Consommables pour le gougeage a contréle maximal : Entre 19 et 25 mm

o Consommables pour le gougeage de précision : Entre 10 et 11 mm
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6. Modifier I'angle de la torche selon le besoin pour obtenir les dimensions de gougeage
souhaitées. Maintenir au méme angle les pieces a couper a mesure que vous pénétrez dans la
goujure. Pousser I'arc plasma dans le sens de la goujure souhaitée.

Maintenir au moins une distance minimale entre I'embout de la torche et le
métal fondu pour éviter de réduire la durée de vie du consommable ou
d’endommager la torche.

Elimination des points de soudure

Pour éliminer un point de soudure, gouger autour de la soudure de sorte a couper compléetement a
travers la couche supérieure de métal sans endommager la couche en-dessous.

Les consommables de gougeage de précision ont été spécifiquement congus pour des
applications comme |'élimination des points de soudure. Lorsqu’utilisés a une intensité de courant
inférieure, ces consommables permettent :

m  Une treés bonne visibilité due a I'arc plasma qui est plus léger et plus opaque qu'avec le
gougeage a une intensité de courant plus élevée

m  Un ratio largeur a profondeur trés élevé, qui permet une meilleure maitrise du taux
d’'élimination du métal

Conseils

Il est possible d'utiliser plusieurs techniques pour I'élimination des points de soudure. La méthode
décrite dans la procédure suivante est recommandée en tant que bon point de départ. Elle a pour
but de minimiser les dégats possibles sur la couche sous-jacente.

Indépendamment de la technique, ces conseils peuvent vous aider & éliminer les points de soudure
avec succes :

m Veiller a ce que la torche reste pointée dans la méme direction lors du passage tout
autour du point de soudure.

0 En maintenant la torche pointée dans la méme direction, vous évitez que des scories
n'éclaboussent les zones déja gougées. Cela permet de réduire le nettoyage nécessaire
sur la couche sous-jacente. Cela rend également le procédé plus ergonomique et plus
efficace, puisque vous n'avez pas besoin de faire pivoter la torche ou la piece pendant le
gougeage.
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m  Maintenir une expansion d’arc adéquate.

0 Maintenir une expansion d'arc d’environ 10 a 11 mm pendant que vous gougez autour
de la soudure. Cela permet une bonne visibilité et empéche I'embout de la torche
d’entrer en contact avec la scorie, ce qui pourrait réduire la durée de vie des
consommables et interrompre le gougeage.

s Commencer a un faible niveau de courant de sortie, puis augmenter progressivement
la puissance.

a Commencer avec un courant de 10 A si vous n'avez jamais éliminé de point de soudure
auparavant. Une fois que vous aurez développé une technique avec laquelle vous vous
sentez a l'aise, essayez d’augmenter progressivement le courant de sortie. Cela vous
permet de gouger avec une meilleure vitesse et une meilleure efficacité.

Procédure

La présente procédure décrit comment séparer deux couches de métal et comment éliminer ensuite
les points de soudure de la couche sous-jacente.

Les images de la présente procédure montrent des plaques d’acier doux.

Les scories sur I'acier inoxydable sont plus sombres, plus irrégulieres et
plus difficiles a éliminer.

1. Installer les consommables pour le gougeage de précision.

2. Sur le panneau avant, sélectionner le mode Gougeage/Marquage. Régler le courant de sortie
entre 10 et 25 A.

3. Positionner la torche sur un cété du point de soudure. Tenir la torche a un angle d’environ
40° a 45° par rapport a la piece.

Approche pour un gaucher Approche pour un droitier

N

Point de soudure

4. Appuyer sur la gachette pour obtenir un arc pilote. Transférer 'arc sur la piece, puis procéder a
I'expansion de l'arc jusqu’a environ 10 a 11 mm. Maintenir cet arc pendant le gougeage.
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5. Réaliser deux goujures distinctes dans un mouvement en « L » pour gouger tout autour du point
de soudure. Consulter le Tableau 1 a la page 81.

0O Le Tableau 1 montre un exemple de cette technique (pour un gougeage réalisé par un
gaucher et un droitier). Vous pouvez commencer a différents points autour du point de
soudure. Le plus important est de veiller a ce que la torche reste pointée dans la méme
direction lors du passage tout autour du point de soudure.

0 Pendant que vous gougez, réalisez des passages trés courts dans un mouvement de
va-et-vient pour réaliser un quadrillage jusqu’a ce que vous ayez coupé a travers la
couche supérieure.

O |l se peut que vous deviez ajuster légerement 'angle de la torche, en fonction de
I'épaisseur du métal.
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Tableau 1 — Gougeage autour du point de soudure

Approche pour un droitier

Début @

Point de soudure

Début
"]

O

Fin

Approche pour un gaucher

Début @
Point de
soudure
Fin

Début
®

Fin
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6. S'assurer d’avoir gougé
completement a travers la couche
supérieure. Retirer les plaques de
métal.

7. Utiliser le méme procédé de
gougeage pour éliminer le point de
soudure qui reste sur la plaque
inférieure.

a Pour éviter d'endommager la
plaque inférieure, vous avez la
possibilité de réduire le
courant de sortie a 10 A.
Augmenter I'intensité du
courant si nécessaire en
fonction de I'épaisseur du
métal.

a Tenir la torche & un angle de 40° a 45°. Ajuster légérement I'angle de la torche au
besoin en fonction de I'épaisseur du métal.

o Etendre I'arc jusqu’a environ 10 & 11 mm pendant que vous gougez.
0 Réalisez des passages trés courts dans un mouvement de va-et-vient pour réaliser un

quadrillage jusqu’a ce que vous ayez éliminé le point de soudure.

Il se peut qu'il soit nécessaire de gratter ou de meuler pour éliminer
complétement tous les restes de point de soudure de la plaque inférieure.

Point de soudure sur la plaque inférieure Point de soudure éliminé
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Goujure avec la torche machine

Il est possible de changer le profil de la goujure en ajustant les facteurs suivants :
m  Courant de sortie (intensité) de la source de courant
m  Angle de la torche par rapport a la piéce a couper
m  Rotation de la torche par rapport a son axe central
m Distance entre la torche et la piece

m Vitesse de la torche par rapport a la piéce a couper

Voir page 76 pour de plus amples renseignements.

/

/ Rotation de la torche (par
/ rapport a son axe central)

7/

Axe central de la torche
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Profils de goujure type

Consommables pour le gougeage a controle maximal (45 A)

Parameétres de fonctionnement

Vitesse

Entre 254 et 1016 mm/min (entre 10 et 40 pouces/min)

Distance torche-piéce

6 mm

Angle

Entre 40° et 50°

Courant de sortie

Entre 26 et 45 A

Consommables

Consommables pour le gougeage a contréle maximal

Gaz

Air

45 A

Taux d'élimination du métal sur de

I'acier doux : 3,4 kg/heure

Largeur
6,8 mm _>| |(—

Profondeur

N2

f 3,2 mm

A

Les tableaux suivants présentent le profil de gougeage 45 A a 40° et a 50° sur I'acier doux et I'acier
inoxydable. Ces réglages sont destinés a servir de point de départ pour aider a déterminer le
meilleur profil de gougeage pour une tache de coupe précise. Ajuster ces réglages en fonction de

I'application et des données du tableau pour obtenir le résultat souhaité.

Tableau 2 — Acier doux (Systéme métrique)

. . Rapport
Angle de la torche | Vitesse (mm/min) | Profondeur (mm) Largeur (mm) largeur/profondeur

254 4,6 8,4 1,83

508 3,2 6,8 213
40°

762 1,9 5,9 3,11

1016 1,4 5,2 3,71

254 5,0 6,7 1,34

508 3,4 5,2 1,53
50°

762 2,7 49 1,81

1016 2,2 4,6 2,09
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Tableau 3 — Acier doux (Systéme impérial)

Gougeage a l'aide de Ia torche manuelle et de la torche machine

Angle de la torche Vitesse . Profondeur Largeur (pouces) Rapport
(pouces/min) (pouces) largeur/profondeur
10 0.183 0.331 1.81
20 0.126 0.268 2.13
40°
30 0.074 0.231 3.12
40 0.055 0.206 3.74
10 0.195 0.263 1.35
20 0.132 0.205 1.55
50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tableau 4 — Acier inoxydable (Systéme métrique)
Angle de la torche | Vitesse (mm/min) | Profondeur (mm) Largeur (mm) IargeuRr?sI':;:n deur
254 2,9 6,2 2,14
40° 508 2,0 57 2,85
1016 1 4.8 4,8
254 5,3 57 1,08
50° 508 3,5 5,0 1,43
1016 2,0 3,8 1,90
Tableau 5 — Acier inoxydable (Systéme impérial)
Angle de la torche (pozitt:zzjemin) stzc:xnciil)" Largeur (pouces) Iargeurfjslicf):ndeur
10 0.114 0.245 2.15
40° 20 0.080 0.222 2.76
40 0.048 0.190 3.96
10 0.210 0.224 1.07
50° 20 0.139 0.199 1.43
40 0.080 0.150 1.88
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Gougeage a l'aide de la torche manuelle et de la torche machine

Consommables pour le gougeage de précision (10 A)

Paramétres de fonctionnement
Vitesse Entre 254 et 762 mm/min (entre 10 et 30 po/min)
Distance torche-piéce Entre 0,3 et 1,3 mm*
Angle Entre 40° et 50°
Courant de sortie Entre 10 et 26 A
Consommables Consommables pour le gougeage de précision
Gaz Air

* Augmenter la distance entre la torche et la piéce entre 3 et 4 mm maximum pour un
gougeage tres léger.

10A Largeur Profondeur

T i 2,5 0,5
Taux d'élimination du métal sur de mm _>| |(_ V mm
2

I'acier doux : 0,2 kg/heure *

Les tableaux suivants présentent le profil de gougeage 10 A a 40° et a 50° sur 'acier doux. Ces
réglages sont destinés a servir de point de départ pour aider a déterminer le meilleur profil de
gougeage pour une tache de coupe précise. Ajuster ces réglages en fonction de |'application et
des données du tableau pour obtenir le résultat souhaité.

Tableau 6 — Acier doux (Systéme métrique)

Angle de la Distance entre Vitesse Profondeur Rapport
la torche et la . Largeur (mm) | largeur/profon
torche " (mm/min) (mm)
piéce (mm) deur

0,3 254 05 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8

0,3 762 0,1 2,2 22

40°

1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
1,3 762 0,05 1,9 38
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Gougeage a l'aide de Ia torche manuelle et de la torche machine

Angle de la Distance entre Vitesse Profondeur Rapport
la torche et la . Largeur (mm) | largeur/profon
torche . (mm/min) (mm)
piéce (mm) deur
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 2,3 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5
50°
1,3 254 1,1 2,8 2,55
1,3 508 0,5 2,4 4,8
1,3 762 0,25 2.1 8,4
Tableau 7 — Acier doux (Systéme impérial)
Angle de la Distance entre Vitesse Profondeur Largeur Rapport
torche la torche et la (pouces/min) (pouces) (pouces) largeur/profon
piéce (pouces) P P P deur
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
0.01 30 0.0044 0.088 20
40°
0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
0.01 30 0.0147 0.08 5.44
50°
0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4

Conseils de dépannage pour le gougeage

Lors du gougeage, s'assurer systématiquement que :

m |es consommables de gougeage sont installés et que le courant de sortie est adapté a ces
consommables.

m La source de courant est en mode Gougeage/Marquage.
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Gougeage a l'aide de la torche manuelle et de la torche machine

La plupart des problémes d’élimination du métal peuvent étre résolus en installant des
consommables neufs dans la torche. Ne pas utiliser de consommables usés ou endommagés.

Consulter la page 165.

Probleme

Solution

L'arc sort pendant le
gougeage.

Réduire I'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piéce).
Augmenter 'angle de la torche par rapport a la piece.

L'embout de la torche
touche la scorie.

Augmenter I'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piece).

Maintenir I'embout de la torche pointé en direction de la goujure que vous
souhaitez créer.

La goujure est trop
profonde.

Réduire I'angle de la torche par rapport a la piece.
Augmenter I'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piéce).
Augmenter la vitesse de gougeage.

Réduire l'intensité du courant de sortie. Ne pas régler le courant de sortie
en-dessous de 26 A si vous utilisez des consommables pour le gougeage a
contrdle maximal.

La goujure est trop
superficielle.

Augmenter I'angle de la torche par rapport a la piece.
Réduire I'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piéce).
Réduire la vitesse de gougeage.

Augmenter l'intensité du courant de sortie. Ne pas régler le courant de sortie
au-dessus de 25 A si vous utilisez des consommables pour le gougeage de
précision.

La goujure est trop large.

Augmenter I'angle de la torche par rapport a la piece.
Réduire I'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piéce).
Augmenter la vitesse de gougeage.

Réduire l'intensité du courant de sortie. Ne pas régler le courant de sortie
en-dessous de 26 A si vous utilisez des consommables pour le gougeage a
contrdle maximal.

La goujure est trop
étroite.

Réduire I'angle de la torche par rapport a la piece.
Augmenter |'expansion de I'arc (distance entre la torche et la piece).
Réduire la vitesse de gougeage.

Augmenter l'intensité du courant de sortie. Ne pas régler le courant de sortie
au-dessus de 25 A si vous utilisez des consommables pour le gougeage de
précision.

Lors de I'élimination d'un
point de soudure, 'arc
perce la plaque de métal
inférieure.

Réduire le courant de sortie (intensité).
S'assurer que les consommables pour le gougeage de précision sont installés.

Maintenir une vitesse de gougeage stable et gouger uniquement jusqu’a ce que
la plaque de métal inférieure soit visible.

Augmenter I'expansion de I'arc jusqu’a environ 10 4 11 mm.

Le point de soudure n'est
pas visible lors du

Etendre I'arc jusqu’a environ 10 a 11 mm pour une meilleure visibilité du point de
soudure.

gougeage. S'assurer que les consommables pour le gougeage de précision sont installés.
S'assurer que le courant de sortie n'est pas au-dessus de 25 A.
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Configuration de la torche machine

Quelques fonctionnalités des torches machines Duramax Lock :

m  Un interrupteur de désactivation de la torche qui empéche la torche de se déclencher
accidentellement méme lorsque la source de courant est sous tension (ON). Consulter
Désactivation de la torche a la page 44.

m Le systéme de raccord rapide FastConnect™ qui permet de déposer facilement la torche
pour le transport ou de passer d'une torche a une autre.

m  Refroidissement automatique a I'air ambiant. Des procédures de refroidissement spéciales
ne sont pas nécessaires.
La section suivante fournit des renseignements sur :
m Les composants et les dimensions de la torche machine

m |es détails de configuration pour I'installation de la torche sur les tables X-Y, des brileurs de
crémaillére, des chanfreins de raccordement ou d’autres équipements mécaniques
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Configuration de la torche machine

Composants, dimensions et poids de la torche machine

Composants
@_{ ® 4
@) ¢ I \ [¢) T [¢) !
e H v o]
o [\ o M o F
}@ }9 7

1 Consommables 5 Gaine
2 Crémaillere d’engrenage 32 pas amovible 6 Lignes de position de l'interrupteur
3 Interrupteur de désactivation de la torche 7 Serre-cable du faisceau de torche
4 Faisceau de torche

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

* Cette mesure correspond a la dimension extérieure de la torche. La hauteur de I'enveloppe extérieure de la
torche est de 41 mm, interrupteur de désactivation de la torche inclus.
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Configuration de la torche machine

Poids

Torche Poids
Torche machine avec faisceau de 7,6 m 3,2 kg
Torche machine avec faisceau de 10,7 m 4,2 kg
Torche machine avec faisceau de 15 m 5,8 kg

Montage de la torche

Les torches machines peuvent étre installées sur une grande variété de tables X-Y, de brileurs de
crémaillére, de chanfreins de raccordement et sur tout autre équipement. Installer la torche selon le
tableau ou les instructions du fabricant de I'équipement.

Si la crémaillére de la table de coupe est assez large pour pouvoir faire passer la torche a travers
celle-ci sans retirer son enveloppe, procéder ainsi puis fixer la torche au leve-torche selon les
instructions du fabricant.

Retrait de la crémaillere d’engrenage

La crémaillere d’engrenage peut étre montée de n'importe quel cété de la torche. Si vous devez
retirer la crémaillére d’'engrenage, retirer les deux vis qui la fixent solidement a I'enveloppe de la
torche.

Lors de I'installation de la crémaillere d'engrenage, serrer les vis a la main.
Ne pas serrer de fagon excessive afin d'éviter d'abimer le revétement des
vis.

v v

I Crémaillére d'engrenage I

v
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Configuration de la torche machine

Démontage de la torche machine

Suivre les instructions suivantes pour démonter la torche en cas de besoin, afin de guider la torche
dans le rail de la table de coupe ou d'un autre systéme de montage.

Au moment de déconnecter et de raccorder les pieces de la torche, ne
pas tordre la torche ou le faisceau. Maintenir la méme orientation entre la

téte et le faisceau de torche. Une torsion de la téte par rapport au faisceau
de torche pourrait endommager les cébles de la torche.

1. Débrancher la torche de la source de courant plasma.
2. Retirer les consommables de la torche.
3. Placer la torche sur une surface plane, en plagant le c6té gauche de I'enveloppe vers le haut.

Le coté gauche de I'enveloppe est le coté avec les vis.

4. Retirer les 7 vis de I'enveloppe de la torche. Mettre les vis de cété.

5. Tirer doucement le c6té gauche de 'enveloppe hors de la torche.
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Configuration de la torche machine

6. Retirer le coulisseau en plastique (@) de l'interrupteur de désactivation de la torche et le mettre
de cote.

7. Le corps de la torche se loge parfaitement dans le cété droit de I'enveloppe. Tirer doucement la
téte du corps de la torche hors du c6té droit de I'enveloppe pour la retirer.

8. Déconnecter les fils qui se trouvent dans I'enveloppe de droite. Appuyer sur la languette du
connecteur de fils pour séparer les 2 cotés.

'\l\

9. Il est maintenant possible de faire passer le corps de la torche et le faisceau de torche dans le
systeme de montage de la table de coupe.

Faire glisser le serre-cable le long du faisceau de torche autant que
nécessaire pour les déplacer a I'extérieur pendant que le faisceau de
torche est guidé au travers du rail.
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Configuration de la torche machine

Montage de la torche machine

En cas de démontage de la torche pour la guider au travers du rail de la table de coupe ou autre
systeme de montage, suivre la procédure suivante pour remonter la torche.

Au moment de déconnecter et de raccorder les pieces de la torche, ne
pas tordre la torche ou le faisceau. Maintenir la méme orientation entre la
téte et le faisceau de torche. Une torsion de la téte par rapport au faisceau
de torche pourrait causer des dommages aux cables de la torche.

1. Placer le c6té droit de I'enveloppe de la torche sur une surface plane.

2. S’assurer que le contacteur de détection de la buse (1) et I'interrupteur de désactivation de la
torche (2 se trouvent dans I'enveloppe droite de la torche tel qu'illustré. Les montants présents
dans I'enveloppe de la torche maintiennent chaque contacteur en place.

3. Brancher les fils du corps de la torche (3) aux fils de I'ensemble contacteur de détection de
buse/interrupteur de désactivation de la torche (@.

®

®
~
_—

4. Placer le connecteur de fils &) sur la tablette de montage dans I'enveloppe droite de la torche
tel gqu'illustre.

Guider les fils bleu et noir du contacteur de détection de buse et de I'interrupteur de
désactivation de la torche en-dessous et hors de la tablette de montage. Cela permet d’éviter
que les fils ne soient pincés ou endommageés lors de I'assemblage complet de la torche.

9
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Configuration de la torche machine

5. Enfoncer I'enveloppe de droite de la torche contre la téte du corps de la torche tel qu'illustré.
S'assurer que :

0 Lenveloppe de la torche s’adapte aux extrémités plates de la téte de la torche.
L'extrémité arrondie de la torche soit orientée vers le haut.

O Le connecteur de fils mentionné dans I'étape précédente reste en place sur la tablette
de montage. Maintenir le connecteur de fils en place pendant que le corps de la torche
est introduit dans 'enveloppe de la torche.

6. Placer le reste du corps de la torche dans I'enveloppe droite de la torche tel qu'illustré. Pendant
cette opération, regrouper tous les fils en-dessous du corps de la torche. Ne pas pincer ou
sertir les fils. S'assurer qu’aucun des fils ne recouvre les trous de vis de I'enveloppe de la
torche.

1. Placer le serre-cable (§) dans le socle de I'enveloppe droite de la torche.

8. Mettre en place le curseur en
plastique de l'interrupteur de
désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X).

Si vous essayez de remettre
la torche comme elle I'était
avec le curseur en position
verte « ready to fire » (préte a
amorcer) (\/'), vous risquez
d’endommager l'interrupteur
de désactivation de la torche
qui se trouve a l'intérieur de
I'enveloppe en dessous du
corps de la torche.
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Configuration de la torche machine

9. Fixer I'enveloppe gauche de la torche a I'enveloppe droite a I'aide des 7 vis. Tenir fermement les
enveloppes de la torche au niveau de la base a cé6té du serre-cable et les maintenir ensemble
pendant la mise en place des vis.

A ATTENTION

Faire attention a ne pas pincer les fils entre les enveloppes de la torche. Cela peut endommager
les fils et empécher la torche de fonctionner normalement.

10. Examiner la torche afin de s'assurer qu'aucun fil n'est pincé a I'endroit ou les enveloppes de la
torche se touchent.

11. Fixer & nouveau le léve-torche selon les instructions du fabricant.

12. Installer a nouveau les consommables sur la torche. Voir la page 31.

Alignement de la torche

Monter la torche machine perpendiculairement a la piéce pour obtenir une coupe verticale. Utiliser
une équerre pour aligner la torche a angle droit (90°) sur la piéce.

Support de montage

Torche

Placer le support de montage aussi bas que possible sur la torche afin de
minimiser la vibration a I'extrémité de la torche.
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Apercu de la configuration de la torche machine

Configuration des commandes pour

la coupe mecanique

Faisceau de torche

Piece a couper

Terre

Table de travalil

Cable de retour

CNC

Cable d'interface machine (CPC)

J Ii Cable série RS-485 (en option)

Alimentation en gaz
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Configuration des commandes pour la coupe mécanique

& AVERTISSEMENT

LES BOUTEILLES DE GAZ COMPRIME PEUVENT EXPLOSER EN CAS DE
DOMMAGES

Les bouteilles de gaz contiennent du gaz a haute pression. Si une bouteille est
endommagée, elle peut exploser.

Pour les régulateurs haute pression, respecter les directives du fabricant pour
Pinstallation, l'utilisation et I’entretien en toute sécurité.

Avant toute coupe au plasma a I'aide de gaz comprimé, lire les consignes de
sécurité dans le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des dommages a
I’équipement.

& AVERTISSEMENT

RISQUE D’EXPLOSION — COUPAGE AVEC DE UALUMINIUM A PROXIMITE D’'UNE
SOURCE D’EAU.

Ne pas couper d’alliages d’aluminium sous I’eau ou sur une table a eau sans pouvoir
éviter ’'accumulation d’hydrogéne. Ne jamais couper d’alliages aluminium-lithium en
présence d’eau.

Laluminium pourrait engendrer une réaction au contact de I’eau pour produire de
I’hydrogéne, entrainant un risque d’explosion et une détonation lors des opérations
de coupe au plasma. Se reporter au Manuel de sécurité et de conformité (80669C)
pour plus de renseignements.

Préparer le systeme plasma et la torche machine pour la coupe mécanique

1. Brancher le cable de retour de la source de courant plasma a la table de travail.

2. Raccorder I'alimentation en gaz a la source de courant plasma. Voir page 35.

a Utiliser de I'air comprimé pour couper I'acier doux, I'acier inoxydable, I'aluminium et
d’autres métaux conducteurs.

o Utiliser du gaz F5 pour couper I'acier inoxydable. Voir page 115.
a Utiliser de I'argon pour les applications de marquage. Voir page 117.
3. Connecter la source de courant plasma & votre CNC (ou autre contréleur) a I'aide de la
connexion d'interface machine (CPC).

0 Votre systéme plasma peut étre équipé d'un port CPC installé en usine (ou par
I'utilisateur) avec circuit imprimé diviseur de tension interne. Voir page 102.

0 Une connexion CPC est nécessaire pour déclencher la torche et commander les
signaux pour le transfert de I'arc et la tension de l'arc.
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Configuration des commandes pour la coupe mécanique

4. Facultatif : Connecter la source de courant plasma a votre CNC a I'aide de la connexion
d'interface série RS-485.

a Pour utiliser I'interface série RS-485 en option, assurez-vous que votre systéme plasma
est équipé d'un port d'interface série RS-485 installé en usine (ou par I'utilisateur). Voir
page 106.

a Linterface série RS-485 offre des fonctionnalités supplémentaires de commande du
systéme plasma a partir de la CNC, mais elle ne peut pas étre utilisée pour amorcer la
torche.

5. Fixer la torche a la table ou autre équipement de coupe suivant les instructions du fabricant. Voir
page 91 pour des renseignements supplémentaires.

6. Installer les consommables de coupe, de gougeage ou de marquage qui correspondent a votre
application :

0 Coupe et percage a l'aide d’une torche machine : Consulter Choix des
consommables a la page 109.

o Gougeage : Consulter Procédés de gougeage a la page 73.
0 Marquage : Consulter Consommables de marquage (entre 10 et 25 A) a la page 118.
7. Sélectionner le mode Coupe ou le mode Gougeage/Marquage sur le panneau avant de la

source de courant plasma en fonction des consommables que vous avez installés. Consulter
Commandes de coupe a la page 42.

8. Régler la vitesse de la torche et le courant de sortie (intensité) au besoin. Consulter les tableaux
de coupe a la page 127.
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Configuration des commandes pour la coupe mécanique

Raccordement de la suspension téléecommandée

Les configurations du Powermax45 XP avec une torche machine Duramax Lock peuvent

comprendre une suspension télécommandée en option.

A3

O

La suspension télécommandée vous
permet de mettre en marche ou d'arréter
la torche machine a distance. Par
exemple, utilisez-la lorsque vous montez
la torche sur un brdleur de crémaillére
simple ou sur un guide de coupe qui ne
dispose pas de sa propre CNC ou autre
contréleur.

Port CPC pour la
suspension
télécommandée

Pour utiliser la Hypertherm suspension
télécommandée, branchez-la au port
CPC al'arriére de la source de courant.

La suspension télécommandée doit étre utilisée uniquement avec une
torche machine. Elle ne fonctionne pas si vous installez une torche

manuelle.

2
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Configuration des commandes pour la coupe mécanique

Branchement du le cable d'interface machine

Pour brancher un cable d'interface machine a ce systéme, il faut installer un port CPC installé en
usine (ou par 'utilisateur) équipé d'un diviseur de tension 5 positions. Le diviseur de tension intégré
présente une tension d'arc réduite de 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1 ou 50:1 (puissance de sortie
maximale de 16 V). Un port CPC situé a I'arriére de la source de courant permet d’accéder a la
tension d'arc réduite et aux signaux pour le transfert d'arc et le démarrage plasma.

Le diviseur de tension est préréglé en usine a 50:1. Pour paramétrer
différemment le diviseur de tension, voir page 104.

4 ATTENTION

Le diviseur de tension interne fournit un maximum de 16 V dans des conditions de circuit ouvert.
Il s’agit d’une tension de sortie fonctionnelle trés basse (ELV) protégée par I'impédance qui
permet d’éviter les risques d’électrocution, les problémes d’énergie et les risques d’incendie
dans des conditions normales sur la prise d’interface de la machine et d’éviter tous ces risques
en cas d’une seule défaillance sur le cablage d’interface de la machine. Le diviseur de tension
n’est pas tolérant aux pannes, et les tensions de sortie ELV ne sont pas conformes aux exigences
de sécurité de basse tension (SELV) pour le raccordement direct du matériel informatique.

Hypertherm propose plusieurs choix de cables d'interface de machine externes.
Cables externes qui n’utilisent pas de circuit imprimé de diviseur de tension

Pour utiliser les signaux pour le transfert de I'arc et le démarrage plasma uniquement, utiliser I'un
des cables suivants :

m 023206 (7,5 m)
m 023279 (15 m)

Ces cables se terminent par des fils équipés de cosses rectangulaires aux terminaisons.

Cosses rectangulaires

108
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Cables externes qui utilisent un circuit imprimé de diviseur de tension

Pour utiliser le diviseur de tension intégré qui fournit une tension d’arc réduite en plus des signaux
pour le transfert d’arc et le démarrage plasma :

Pour les fils qui possédent des cosses rectangulaires aux terminaisons, utiliser un des
cables suivants :

o 228350 (76 m)

o 228351 (15 m)

Pour un céable équipé d'un connecteur D-sub, utiliser I'un des cébles suivants :
o 223354 (3,0 m)

223355 (6,1 m)

223048 (7,6 m)

223356 (10,7 m)

123896 (15 m)

0O 0o 0O D

Cosses rectangulaires

Port CPC

Connecteur CPC

Connecteur D-sub
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Installation du cable d’interface machine

Le cable d'interface machine doit étre installé par un technicien de maintenance qualifié. Pour
installer un cable d'interface machine :

1. Couper I'alimentation (O) et débrancher le cordon d'alimentation.
2. Déposer le couvercle de la prise de I'interface machine de I'arriére de la source de courant.
3. Raccorder le cable d'interface machine Hypertherm a la source de courant.

4. En cas d'utilisation d'un cable possédant un connecteur D-sub a 'autre extrémité :

a. Le brancher au connecteur a contact approprié sur le dispositif de réglage en hauteur de la
torche ou sur la CNC.

b. Le fixer a I'aide de vis sur le connecteur D-sub.
En cas d'utilisation d'un cable possédant des fils et des cosses rectangulaires a I'autre
extrémité :

a. Raccorder le cable d'interface machine a I'intérieur du coffret électrique du dispositif de
réglage en hauteur de la torche ou du contréleur CNC. Ceci permet d’éviter tout accés
non-autorisé aux raccords apres l'installation.

h. Vérifier que tous les raccordements sont corrects et que toutes les piéces sous tension sont
protégées avant d'utiliser I'équipement.

Lintégration d'un équipement Hypertherm et d'un équipement fourni par
le client, tel que les cordons et les cables d'interconnexion, est soumise a
l'inspection des autorités locales sur le site d'installation finale, s'ils ne
sont pas répertoriés et certifiés en tant que systeme.

Brochage de I'interface machine

Les figures ci-dessous illustrent les prises femelles du connecteur de chaque type de signal
disponible sur le cable d'interface machine.

SEESTAeSTaTT.a
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Signaux de céable d'interface machine

Se reporter au tableau suivant pour les détails relatifs aux signaux de cable lorsque la source de
courant est connectée a un dispositif de réglage en hauteur de la torche ou a un contréleur CNC a
I'aide d'un céble d'interface machine.

Prises Fils du cable
Signal Type Notes femelles du
externe
connecteur
Normalement ouvert.
' Démarrage Entrée Tension a vide de 15 V c.c. aux bornes 3,4 Vert, noir
(démarrage plasma) de démarrage (START). Nécessite une
fermeture & contact sec pour s'activer.
) Normalement ouvert. Fermeture a
Transfert (démarrer ) contact sec lors du transfert de I'arc. )
le mouvement Sortie ] i 12,14 Rouge, noir
machine) 120V c.g. /1A maxmum au relais
d'interface machine.
Terre Terre 13
. . . Signal d’arc divisé de 20:1,21.1:1, 30:1, Noir (=),
Diviseur de tension | Sortie 40:1 et 50:1 (sortie maximale de 16 V). 5().6(+) blanc (+)

Réglage du diviseur de tension a 5 positions

Pour modifier le réglage du diviseur de tension de 50:1 & une position différente :

1. Couper I'alimentation électrique (O) et débrancher le cable d'alimentation.

2. Déposer le couvercle de la source de courant.

3. Localiser les commutateurs DIP du diviseur de tension sur le c6té ventilateur de la source de

courant.

La présente figure illustre le diviseur de tension paramétré sur le réglage par défaut (50:1) et le
commutateur numéro 4 en position haute.

(2| 1] 2 [
R1R2R3R4

RED ALLDOWN=20 RED

139 O
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Configuration des commandes pour la coupe mécanique

4. Régler les commutateurs DIP a I'une des positions suivantes puis remettre le couvercle de la
source de courant en place.

21.1:1

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

Si le diviseur de tension a 5 positions Hypertherm ne fournit pas la tension requise pour votre
application, contacter 'intégrateur systéme pour obtenir une assistance.

Acces a la tension de I'arc brute

Afin d'accéder a la tension de 'arc brute, consulter le Bulletin de service sur le terrain 809520.

& AVERTISSEMENT

DANGER D’ELECTROCUTION, D’ENERGIE ET D’INCENDIE

Le raccordement direct au circuit plasma pour accéder a la tension de

P’arc brute augmente le danger d’électrocution, de problémes d’énergie

et d’incendie s’il y a le moindre défaut. La tension de sortie et le courant
-0 de sortie du circuit sont indiqués sur la plaque signalétique.
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Raccordement d’un céble d’interface série RS-485 en option

Le port de l'interface série RS-485 a l'arriere de la source de courant vous permet de raccorder un
appareil externe a votre Powermax. Par exemple, vous pouvez faire fonctionner votre systeme
Powermax a distance avec un contréleur CNC.

m La source de courant Powermax doit étre équipée d'un port d'interface série RS-485
installé en usine (ou par I'utilisateur) sur le panneau arriére.

Connecteur série D-sub Port série RS-485

=—
—
| m—
D
—
ou
| —
— )
—

Connecteur de série sans terminaison

=

CEaNE EANE e N  ]

Si la source de courant n'est pas équipée d'un port RS-485, commander le kit 428654. Suivre les
instructions d'installation du Manuel d’entretien Powermax45 XP (809230), qui peut étre
téléchargé depuis la « bibliothéque de documents » a I'adresse suivante : www.hypertherm.com.
(Recherchez le lien en bas de la page.)

Lorsque le port RS-485 est installé :
1. Eteindre la source de courant (O).

2. Connecter le cable RS-485 de votre appareil externe au port de série situé a I'arriére de la
source de courant plasma.
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Cables de port de série externes

Les cables de série externes suivants sont disponibles dans les longueurs et avec les connecteurs
spécifiés :

m 223236 — Cable RS-485, sans terminaison, 7,6 m

m 223237 — Cable RS-485, sans terminaison, 15 m

m 223239 - Cable RS-485, connecteur D-sub a 9 contacts pour les commandes
Hypertherm, 7,6 m

m 223240 - Cable RS-485, connecteur D-sub a 9 contacts pour les commandes
Hypertherm, 15 m

Mode commande a distance

Lorsque vous utilisez le systéme plasma a distance a I'aide d'un contréleur CNC, I'écran a 2 chiffres
du panneau avant affiche « r.c. » Cela indique que la source de courant est contrélée a distance par
des communications en série et que toutes les commandes du panneau avant sont désactivées
jusqu’a ce que vous quittiez le mode commande a distance.

Lorsque la source de courant est controlée a distance, les diodes
électroluminescentes (DEL) et les codes de défaillance continuent de
s'afficher comme ils le font habituellement. Voir page 150.

POOD@
.
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Coupe avec Ila torche machine

La présente section fournit des renseignements pour vous aider a :
m  Choisir les consommables appropriés
m  Optimiser la qualité de coupe
m  Percer du métal

m  Couper de I'acier inoxydable avec du gaz F5

Choix des consommables

Votre torche machine Duramax Lock est livrée avec un kit de consommables de démarrage qui
comprend un lot complet de consommables protégés plus 1 électrode et 1 buse supplémentaires.
Les consommables pour le gougeage et pour le marquage sont disponibles sur commande
séparee.
m  Pour plus de détails sur les procédés de gougeage et les consommables correspondants,
voir Gougeage a l'aide de la torche manuelle et de la torche machine a la page 73.

m  Pour plus de détails sur les capacités de marquage du systéme et les consommables
correspondants, voir Instructions relatives au marquage a la page 117.

Les consommables sont protégés ou non-protégés.

m Les consommables protégés offrent une meilleure protection pour la buse de maniere a
minimiser les dommages provoqués par les scories lors du pergage. Hypertherm
recommande ['utilisation de consommables protégés quand cela est possible.

m  Sivous utilisez des consommables non-protégés (par exemple, un déflecteur au lieu d’'un
protecteur), veillez & maintenir une hauteur adéquate pour la torche afin d’éviter
d’endommager la buse a cause des scories ou tout contact accidentel avec la piéce.
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Coupe avec la torche machine

Hypertherm ne recommande ['utilisation d’aucun consommable dans la
torche machine Duramax Lock autre que ceux énumérés dans le présent
manuel. L'utilisation de tout autre consommable pourrait avoir une
incidence néfaste sur la performance du systéme.

Pour savoir comment installer les consommables sur la torche, consulter

la page 46. Ne pas utiliser de consommables usés ou endommagés.
Consulter Inspection des consommables a la page 165.

Lorsque vous utilisez les
consommables FineCut et les
consommables protégés
suivants, sélectionnez le mode

Coupe sur le panneau avant.

Consulter la page 52.

Consommables mécaniques protégés

o

220817 220854 220941 220842
Protecteur Buse de Buse Electrode
protection

220857
Diffuseur

Consommables mécaniques protégés avec buse de protection de détection ohmigque

I

AN

)

220817 220953 220941 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection de
détection
ohmique
10 809242 Manuel de I'opérateur Powermax45 XP



Coupe avec la torche machine

Consommables FineGut protégés avec buse de protection de détection ohmique

NN o0 W
g) (7)) ) cow €= @)

220948 220953 220930 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection de
détection
ohmique

Consommables FineGut non-protégés

Gaod,
00 [

00 0

‘\II.II,I,’
=—
M —]
1)

220955 220854 220930 220842 220857
Déflecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection

Durée de vie des consommables

Plusieurs facteurs déterminent la fréquence a laquelle les consommables de votre torche machine
devront étre changés :

m  Alimentation en gaz de mauvaise qualité

a Il est extrémement important de conserver une conduite de gaz propre et séche. La
présence d’huile, d'eau et d'autres contaminants dans I'alimentation en gaz peut altérer
la qualité de coupe et la durée de vie des consommables. Voir page 36 et page 40.

m  Technique de coupe et de gougeage

a Des que possible, amorcer les coupes a partir de I'extrémité de la piece a couper. Cela
permet d'augmenter la durée de vie du protecteur et de la buse.

a Maintenir une hauteur de pergage adéquate. Consulter les tableaux de coupe qui
commencent a la page 127.

0 Maintenir une distance appropriée entre la torche et la piece (distance de sécurité) lors
du gougeage. Consulter la page 83.

m  Consommables protégés ou consommables non-protégés

O Les consommables non-protégés utilisent un déflecteur au lieu d'un protecteur. Les
consommables non protégés ont généralement une durée de vie plus courte que les
consommables protégeés.
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Epaisseur du métal coupé

0 Enregle générale, plus le matériau a couper est épais, plus les consommables s'useront
rapidement. Pour de meilleurs résultats, ne pas aller au-dela des spécifications
d’épaisseur relatives a ce systéme. Consulter la page 23.

Consulter la page 165 pour en savoir plus sur les instructions qui
indiquent quand remplacer les consommables usés.

Coupe de métal déployé

O Le métal déployé posséde des fentes ou un maillage. La coupe de métal déployé use
plus rapidement les consommables car elle nécessite un arc pilote continu. Un arc pilote
se produit lorsque la torche est amorcée mais que I'arc plasma n’est pas en contact
avec la piece a couper.

Consommables inadaptés a I'intensité du courant de sortie et au mode

O Pour optimiser la durée de vie des consommables, s'assurer que les consommables
installés sur la torche sont adaptés au mode et au courant sélectionnés. Par exemple :

o Ne pas utiliser de consommables de gougeage lorsque le systéme est en mode
Coupe. Consulter la page 52.

o Ne pas régler I'intensité du courant entre 26 A et 45 A lorsque les consommables
de marquage et le consommables de gougeage de précision sont installés.

Compréhension et optimisation de la qualité de coupe

Plusieurs facteurs ont une incidence sur la qualité de coupe :

Angle de coupe — Le degré d'inclinaison du bord de coupe.

Scories — Le matériau en fusion qui se solidifie au-dessus ou au-dessous de la piéce a
couper.

Rectitude de la surface de coupe — La surface de coupe peut étre concave ou convexe.

Angle de coupe ou de chanfrein

Un angle de coupe positif est
obtenu lorsque plus de matériau
est éliminé en haut de la coupe
qgu'en bas de la coupe.

Un angle de coupe est négatif
lorsque la quantité de matériel
éliminée au bas de la coupe est
plus importante.

12
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Probléme Cause Solution

@ | Angle de coupe négatif La torche est trop basse. Soulever la torche, ou, en cas
d'utilisation d'un dispositif de
réglage en hauteur de la torche,
augmenter la tension de I'arc.

@ | Coupe d'équerre

© | Angle de coupe positif La torche est trop haute. Abaisser la torche, ou, en cas
d'utilisation d'un dispositif de
réglage en hauteur de la torche,
réduire la tension de l'arc.

L'angle de coupe le plus carré est du c6té droit suivant le mouvement vers
I'avant de la torche. Le c6té gauche comporte toujours un certain degré
d’'angle de coupe.

Pour déterminer si un probléme d'angle de coupe est causé par le systéme plasma ou le systéme
d’entrainement :

1. Effectuer une coupe de test.
Une équerre est généralement adaptée pour les coupes de test. Cela

permet de déterminer plus facilement le c6té affecté par le probléme
d’'angle de coupe et si ce coté s'est déplacé avec la rotation de la torche.

2. Mesurer I'angle de chaque c6té de la coupe de test.
3. Tourner la torche de 90° au niveau du manche.
4. Reproduire les opérations 1 a 3.

Si les angles sont les mémes a 'issue des deux tests :

m \Vérifier que les causes mécaniques ont été
éliminées. Consulter Apercu de la configuration de
la torche machine a la page 97.

m Verifier la distance entre la torche et la piece (plus
particuliérement si les angles de coupe sont tous
positifs ou tous négatifs).

m  Tenir compte du matériau coupé. Si le métal est magnétisé ou durci, des problemes d’angle
de coupe sont davantage susceptibles de se produire.

Si le probléme d'angles de coupe persiste, consultez le fabricant de votre table de coupe pour
vérifier que votre dispositif de réglage automatique de la hauteur ou votre dispositif de réglage en
hauteur de la torche fonctionne correctement.
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Bavures

Les bavures sont des bouts de métal fondu créées lors du procédé de coupe et qui durcissent en
bas de la piéce. Certaines bavures apparaissent toujours lors de la coupe avec plasma a air. Pour
minimiser la quantité et le type de bavures, régler correctement le systéeme par rapport a votre

I'application.

Probléme

Cause

Solution

Une quantité excessive de
bavures apparait au niveau de
I'extrémité supérieure des piéces

La torche est trop basse.

La tension est trop basse
lors de I'utilisation d'un

= Régler la torche ou la tension
par petits incréments (5 volts
ou moins) jusqu'a la

et de la plaque. réduction des bavures.

dispositif de réglage en
hauteur de la torche.

Bavures de vitesse réduite dans = Lavitesse de coupe de la = Augmenter la vitesse de

le bas de la coupe formant un torche est trop faible. coupe.

dépét |0Urd et sSous forme de [} |_'arC S’incline en avant.

bulles.

Une bavure de vitesse élevée = La vitesse de coupe est trop = Reéduire la vitesse de coupe.
apparait sous la forme d'un rapide. = Réduire la distance

cordon fin et linéaire de métal * Larc s'incline en arriére. torche-piece.

solide fixé trés pres de la coupe.
Il est soudé sous le matériel
coupé et ne se retire pas
facilement.

Percage d’une piece a couper a I'aide d’une torche machine

Vous pouvez commencer a couper avec la torche machine sur le bord de la piéce ou en pergant la
piece. Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127 et les instructions
ci-dessous en matiére de pergage.

Le pergage est susceptible de réduire davantage la durée de vie des
consommables par rapport aux amorgages de |'aréte.

Délai de percage

Le délai de pergage est le temps durant lequel la torche activée demeure stationnaire, a la hauteur
de pergage, avant que la torche n’entreprenne son mouvement de coupe. Le délai de pergage doit
étre suffisamment long pour que I'arc puisse percer le matériau avant que la torche ne bouge mais
pas trop long pour que le trou de percage s'élargisse et que I'arc « erre » ou s'éteigne avant que la
torche ne commence a se déplacer. Il faudra peut-étre augmenter ce délai au fur et a mesure de
l'usure des consommables.

Les durées des délais de pergage indiquées dans les tableaux de coupe sont basées sur la
moyenne des délais pendant toute la vie des consommables.
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Hauteur de percage

Pour ce systeéme, la hauteur de pergage représente généralement de 1,5 a 4 fois la hauteur de
coupe. Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127 pour les valeurs
spécifiques.

Epaisseur maximale de percage

Lorsque le pergage des matériaux se termine a I'épaisseur maximale pour un processus donné,
plusieurs facteurs importants doivent étre pris en compte :

m  Prévoir une distance d’entrée approximativement égale a I'épaisseur du matériau a percer.
Par exemple, un matériau d'une épaisseur de 12 mm (1/2 pouces) nécessite une distance
d'entrée de 12 mm.

m  Pour éviter d'endommager le protecteur avec I'amas de matériau en fusion créé par le
percage, ne laisser la torche descendre jusqu’a la hauteur de coupe que lorsqu’elle a
dégage le bain de matériau en fusion.

m Les compositions chimiques des divers matériaux peuvent avoir un effet néfaste sur la
capacité de pergage du systéme. Plus particulierement, I'acier & haute résistance et I'acier
avec une forte quantité de manganése ou de silicone peuvent réduire la capacité de
percage maximale. Hypertherm établit des parameétres d'acier doux sur des épaisseurs de
12 mm (1/2 pouces) ou moins a l'aide d’'une plaque A572 Classe 50 certifi¢e.

Coupe d’acier inoxydable avec du gaz F5

A AVERTISSEMENT

LES VAPEURS TOXIQUES PEUVENT PROVOQUER DES BLESSURES OU LA MORT

Certains métaux, y compris I’acier inoxydable, peuvent générer des vapeurs toxiques
lors de la coupe. S’assurer que le lieu de travail dispose d’une ventilation adéquate
afin de garantir que le niveau de qualité de I’air répond aux normes et
réglementations locales et nationales. Se reporter au Manuel de sécurité et de
conformité (80669C) pour plus de renseignements.

Vous pouvez utiliser du gaz F5 pour couper de I'acier inoxydable avec des torches Duramax Lock
sur le Powermax45 XP. Lorsqu'utilisé avec un systéme Powermax, le gaz F5 est recommandé
uniquement pour la coupe d'acier inoxydable pour obtenir les avantages en terme de qualité de
coupe détaillés ci-dessous.

Voir la page 137 pour consulter le tableau sur la coupe d'acier inoxydable
avec du gaz F5.
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La coupe plasma avec du gaz F5 produit des coupes lisses et brillantes avec des bords de couleur
argentée trés proche de la couleur de base du métal. Le gaz F5 permet d'éviter les finitions sombres
et rugueuses typiques de la coupe plasma a air.

— F5

—— Air

Gaz F5 : Avantages

Gaz F5 : Inconvénients

Gaz F5 : Similitudes avec l'air

Bord de coupe lisse et brillant

Le bord de coupe de couleur
argentée, similaire a la couleur
de base du métal — ne laisse
pas de surface rugueuse et
sombre comme l'air

Pas d'oxydation de la surface
de coupe — L'acier de coupe
conserve sa résistance a la
corrosion.

Capable de fonctionner avec
les mémes consommables
Duramax Lock que pour la
coupe et le gougeage standard
avec de I'air (comprend des
électrodes CopperPlus™)

Avantages limités a I'acier
inoxydable

Vitesse de coupe réduite

Le gaz F5 est plus colteux que
I'air comprimeé.

Le gaz F5 n'est pas
recommandé pour des
épaisseurs inférieures a 3 mm
(cal. 10) pour une utilisation
avec des consommables
FineCut®

Qualité de coupe légérement
dégradée sur le coupes de
chanfrein

* A peu préslaméme quantité de
bavures. Avec le gaz F5 et I'air,
les bavures d'acier inoxydable
sont de couleur sombre et
peuvent étre difficiles a
éliminer.

* A peu prés les mémes
exigences de pression de gaz
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Instructions relatives au margquage

Vous pouvez utiliser les consommables de marquage sur la torche machine Duramax Lock pour
réaliser les applications de marquage, de tragage et de poingonnage sur de l'acier doux, de I'acier
inoxydable et de I'aluminium avec de l'air ou de I'argon.

Pour les tableaux de coupe de marquage, consulter la page 138 et la
page 139.

Les consommables de marquage sont également utilisables sur les
torches manuelles Duramax Lock pour les applications de marquage
manuel.
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Consommables de marquage (entre 10 et 25 A)

Un courant de sortie maximal de 25 A est recommandé pour les applications de marquage. Utiliser
les consommables de marquage a des intensités de courant plus élevées peut réduire la durée de
vie de la buse. Cela peut également donner lieu & des marques plus profondes que celles
souhaitées et a des résultats globaux de moins bonne qualité.

i )«

420542 220854 420415 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection
Ne A \nw\\
420542 220953 420415 220842 220857
Protecteur Buse de Buse Electrode Diffuseur
protection de
détection
ohmique

Gaz de procéde : air ou argon

& AVERTISSEMENT

LES BOUTEILLES DE GAZ COMPRIME PEUVENT EXPLOSER EN CAS DE
DOMMAGES

Les bouteilles de gaz contiennent du gaz a haute pression. Si une bouteille est
endommagée, elle peut exploser.

Pour les régulateurs haute pression, respecter les directives du fabricant pour
Pinstallation, Putilisation et ’entretien en toute sécurité.

Avant toute coupe au plasma a l'aide de gaz comprimé, lire les consignes de
sécurité dans le Manuel de sécurité et de conformité (80669C). Le non-respect des
consignes de sécurité peut engendrer des blessures physiques ou des dommages a
IPéquipement.
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Instructions relatives au marquage

Avec ce systéme et cette torche, vous pouvez utiliser de I'air ou de I'argon pour les applications de

marquage.
Air Argon
= Colt réduit = Le fait de générer moins de chaleur
» Excellent procédé dans I'ensemble. réduit la probabilité de déformation du
\ . . e téri
Avantages = Tres peu voire pas de scories coté materiau
supérieur sur de 'acier doux = Excellent contraste élevé pour le

tragage léger

* Une chaleur excessive, notamment sur = Plus colteux que I'air (voir Comment le

du métal fin; peut entrainer une systéeme gére le postgaz pour le
déformation du matériau marquage ci-dessous)
- * Les bords des ma . 2 lai

Inconvénients rds des mz rques p,euverjt. Un tll'ag;age trop appuye !a.ISSG des

apparaitre irréguliers sur I'aluminium scories sur la partie supérieure de
* Des bavures en plus grande quantité et Iacier

des marques plus larges par rapport a
I'argon

Comment le systeme gere le postgaz pour le marquage

Le postgaz est un gaz qui s’écoule de la torche afin de refroidir les consommables aprés I'extinction
de I'arc plasma. Lorsque vous utilisez de I'air (ou de I'azote) pour les applications de marquage, la
durée du postgaz est de 10 secondes. Le systéme reconnait lorsque vous utilisez de 'argon et
réduit le postgaz de 10 a 3 secondes afin de minimiser I'utilisation du gaz. Pour obtenir un postgaz
de 3 secondes :

m Le systéme doit étre réglé sur le mode Gougeage/Marquage.
m  Le courant de sortie doit étre réglé entre 10 et 25 A.
m  |'arc plasma doit étre maintenu pendant au moins 0,5 secondes.
Il existe deux situations dans lesquelles le postgaz est de 10 secondes méme en cas d'utilisation

d’argon du fait que I'arc plasma n'est pas maintenu suffisamment longtemps pour produire un
postgaz de 3 secondes :

m Lorsque la torche se déclenche sans transférer 'arc pilote vers la piece

m  Dans certaines applications de poingonnage au cours desquelles I'arc plasma est maintenu
pendant moins 0,5 secondes.
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Instructions relatives au marquage

Types de marquage

Marquage léger
Lignes fines, propres, exemptes
de scories avec une profondeur
trés faible

Les marques peuvent étre
éliminées ou recouvertes grace
a des opérations secondaires si
vous le souhaitez

Echantillons de marquage

Marquage / tragcage appuyés

Lignes plus prononceées et plus
profondes

Trés peu de scories le long de la
marque

Poingconnage
Séries de marques arrondies

Dimensions et écartement
contrdlés en ajustant le courant
de sortie, le type de gaz, la
hauteur de la torche et le temps
de maintien.

Les images suivantes ont uniquement pour but de vous fournir une grossiére approximation des
différences entre le marquage a |'air et le marquage a 'argon avec ce systéme.

Air

Argon

Marquage léger
sur acier doux
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Instructions relatives au marquage

Air Argon

Marquage appuyé
sur acier doux

Marquage léger
sur acier
inoxydable

Marquage appuyé
sur acier
inoxydable
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Instructions relatives au marquage

Air Argon

Marquage léger
sur aluminium

Profils de marquage, de tragage, et de poinconnage

Les tableaux suivants indiquent les profils de largeur et de profondeur types pour le marquage léger,
le marquage et le tragage appuyés, et le poingonnage sur acier doux.

La largeur et la profondeur des marques varient au fur et a mesure que
vous ajustez le courant de sortie, le type de gaz, la distance par rapport a
la torche, et la vitesse de marquage (ou le temps de maintien pour le
poingonnage).

Marquage léger

Air Argon
Largeur 2,79 mm 1,22 mm
Profondeur Moins de 0,02 mm Moins de 0,02 mm

Vitesse de déplacement 2,5 mm/min (100 po/min) 3,2 mm/min (125 po/min)

Marquage / tragcage appuyés

Air Argon
Largeur 2,79 mm 1,22 mm
Profondeur 0,09 mm Moins de 0,02 mm

Vitesse de déplacement

2,5 mm/min (100 po/min)

3,2 mm/min (125 po/min)
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Instructions relatives au marquage

Air Argon
Largeur 1,98 mm 0,99 mm
Profondeur 0,25 mm Moins de 0,02 mm
Temps de maintien* 50 millisecondes 200 millisecondes

* Le temps de maintien est la période durant laquelle la torche chauffe un point bien précis de la piéce
pour former un creux. Plus le temps de maintien est long, plus le creux sera profond. Les temps de
maintien varient entre les différentes configurations de la CNC et de la table. Il se peut que vous deviez
ajuster les paramétres de votre CNC/table en conséquence.

Instructions relatives au procédé de marquage

Avant de commencer le marquage, le tragage, ou le poingonnage :
m  Choisir un gaz de procédé : air ou argon.

m Paramétrer la torche machine et la table. Consulter Apercu de la configuration de la torche
machine a la page 97.

m Installer les consommables de marquage.

m  Mettre la source de courant
plasma en mode
Gougeage/Marquage. Consulter

la page 52. O
m  Réglerlavitesse de la torche et |le J
; w

courant de sortie de la source de
courant (intensité) pour vos
opeérations de marquage ou de S'assurer que la DEL de Mode Gougeage/Marquage est allumée.
poingonnage. Consulter les

tableaux de coupe qui

commencent a la page 138.

m  Régler le courant de sortie entre 10 A et 25 A. Ne pas dépasser 25 A pour les
applications de marquage.

Points supplémentaires a prendre en compte :

m La source de courant ajuste la pression de gaz automatiquement pour vous. Hypertherm
recommande ['utilisation de ces paramétres de réglage de gaz automatique pour le
marquage.

m  Hypertherm vous recommande d'utiliser les consommables de marquage avec la source de
courant en mode Gougeage/Marquage et avec le courant réglé entre 10 et 25 A. Ces
parametres de réglage et ces consommables sont spécifiquement prévus pour des
applications de marquage.
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Instructions relatives au marquage

Ce systeme nécessite différents consommables pour le marquage et la coupe réguliére.
Vérifier que les bons consommables sont installés pour le passage du marquage a la coupe.
Consulter la page 109 pour connaitre les numéros de référence des consommables de
coupe.

Il est possible de modifier la profondeur et la largeur des marques en modifiant la vitesse de
la torche, le courant de sortie et la hauteur de la torche.

Il se peut qu'il soit nécessaire d’essayer différentes méthodes de coupe aux coins pour
optimiser les angles & 90° de la CNC et de la table. Voir Instructions relatives a la coupe
aux coins, ci-dessous.

Instructions relatives a la coupe aux coins

Réduire le courant de sortie et la vitesse de marquage pour I'ensemble de 'opération de
marquage.

En fonction des capacités de la table de coupe et de la CNC, il peut étre nécessaire
d’'essayer différentes méthodes de coupe aux coins pour obtenir le meilleur résultat possible
au niveau des angles a 90°.

a Sur plusieurs tables, il peut s'avérer difficile de réaliser un angle a 90°. Cela nécessite
que la torche s’arréte complétement pendant un certain temps, ce qui peut donner lieu a
un coin plus large et plus profond que souhaité.

0 La méthode des coins arrondis illustrée ci-dessous est recommandée pour la plupart
des configurations de table/CNC. Cette méthode ne nécessite pas que la torche
s'arréte complétement dans le coin.

o Siun angle a 90° plus aigu est nécessaire, il est possible de réaliser I'opération en 2
étapes ci-dessous. Toutefois, cette méthode ne laisse pas de creux aux points « début »

et « fin ».
Angle a 90° — difficile a réaliser Méthode recommandée pour Autre opération en 2 étapes
sur de nombreuses tables la plupart des tables/CNC P P
—_— Fin
Fin
@ Début
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Instructions relatives au marquage

Conseils de dépannage pour le marquage

Facteurs qui ont un impact sur la largeur, la profondeur et la qualité :
m  Gaz de procédé — voir comparaison entre argon et air page 118
m Type de matériau (acier doux, acier inoxydable ou aluminium)
m Epaisseur du matériau et finition de surface
m  Courant de sortie de la source de courant plasma (intensité)
m Vitesse de marquage/de poingonnage de la torche
m Distance entre la torche et la piece

m  Caractéristiques de la table de coupe et de la CNC, telles que leur gestion des
retards/décalages, des accélérations et des décélérations

m  Pression du gaz, si vous réglez manuellement la pression de sorte qu’elle se retrouve
en-dehors de la plage recommandée qui est automatiquement paramétrée par le systeme —
voir page 55

Pour optimiser votre procédé de marquage ou de poingonnage et les résultats correspondants,
utilisez les conseils de dépannage page 125 et les tableaux de coupe qui commencent a la
page 138.

Problemes et solutions fréquentes en matiére de marquage

Pour les applications de marquage, s'assurer systématiquement que :
m Les consommables de marquage sont installés.
m La source de courant est en mode Gougeage/Marquage, et le courant de sortie est réglé
entre 10 et 25 A.

La plupart des problémes fréquents de coupe peuvent étre résolus en installant des consommables
neufs dans la torche. Ne pas utiliser de consommables usés ou endommagés. Consulter la

page 165.
Probléme Solution
L'arc s'éteint pendant le = S'assurer que la distance entre la torche et la piéce (distance de sécurité) n'est
marquage. pas trop importante.
= Remplacer les consommables usés ou endommagés. Consulter la page 165.
Le diamétre du creux n'est = Pour obtenir un diamétre de creux plus important, augmenter I'intensité du
pas bon. courant de sortie.
= Pour obtenir un diamétre de creux moins important, réduire l'intensité du
courant de sortie.
= Régler la distance entre la torche et la piéce (distance de sécurité).
= Remplacer les consommables usés ou endommagés. Consulter la page 165.
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Instructions relatives au marquage

Probléme

Solution

La profondeur du creux
n'est pas bonne.

Pour obtenir un creux plus profond, augmenter le temps de maintien.

Pour obtenir un diamétre de creux moins important, réduire le temps de
maintien (si possible).

Régler la distance entre la torche et la piece (distance de sécurité).

La marque est trop large ou
trop profonde.

Réduire l'intensité du courant de sortie.
Augmenter la vitesse de marquage.

Inspecter les consommables, tout particulierement I'orifice central de la buse.
Remplacer les consommables usés ou endommagés. Consulter la page 165.

La marque est trop étroite
ou pas assez profonde.

Remplacer les consommables usés ou endommagés. Consulter la page 165.
Augmenter l'intensité du courant de sortie.

Réduire la vitesse de marquage.

Réduire la hauteur de la torche.

Le début de la marque est
trop large.

Si le temps de décalage entre le moment ol la CNC recoit le signal de
mouvement de la machine et celui ou le mouvement de la machine se produit
réellement est important, un pergage peut avoir lieu. Si possible, réduire le
temps de décalage a 0 (zéro).

Veérifier les parameétres de la table, plus particulierement le parametre
d'accélération. Il est peut-étre nécessaire de I'augmenter.

Réduire le courant de sortie pour réduire la taille du creux au début de la
marque. Il est peut-étre également nécessaire d'ajuster la vitesse de marquage
en fonction du courant de sortie qui est plus faible.

Vérifier la distance entre la torche et la piece pour s’assurer que le transfert de
I'arc plasma a la piece est bon et rapide.

La fin de la marque est trop
large.

Veérifier les parametres de la table de coupe. Si possible, augmenter le
paramétre de décélération.

La marque devient trop
profonde et trop large lors
de la coupe aux coins.

Il peut étre nécessaire d'essayer une méthode différente de coupe aux coins.
Consulter la page 124.
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

& AVERTISSEMENT

RISQUE D’EXPLOSION — COUPAGE AVEC DE UALUMINIUM A PROXIMITE D’'UNE
SOURCE D’EAU.

Ne pas couper d’alliages d’aluminium sous I’eau ou sur une table a eau sans pouvoir
éviter 'accumulation d’hydrogéne. Ne jamais couper d’alliages aluminium-lithium en
présence d’eau.

Laluminium pourrait engendrer une réaction au contact de I’eau pour produire de
I’hydrogéne, entrainant un risque d’explosion et une détonation lors des opérations
de coupe au plasma. Se reporter au Manuel de sécurité et de conformité (80669C)
pour plus de renseignements.

& AVERTISSEMENT

DANGER D’EXPLOSION - COUPE AVEC DES GAZ COMBUSTIBLES

Ne pas utiliser de gaz combustibles carburant ou de gaz comburants avec les
systémes Powermax. Ces gaz peuvent créer des conditions d’explosion lors des
opérations de coupe au plasma.
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

& AVERTISSEMENT

LES VAPEURS TOXIQUES PEUVENT PROVOQUER DES BLESSURES OU LA MORT

Certains métaux, y compris I’acier inoxydable, peuvent générer des vapeurs toxiques
lors de la coupe. S’assurer que le lieu de travail dispose d’une ventilation adéquate
afin de garantir que le niveau de qualité de I’air répond aux normes et
réglementations locales et nationales. Se reporter au Manuel de sécurité et de
conformité (80669C) pour plus de renseignements.

Utilisation des tableaux de coupe

Lobjectif des tableaux de coupe de cette section est de fournir un bon point de départ. Adapter les
variables des tableaux de coupe au besoin pour obtenir des résultats optimaux pour vos équipement et
environnement de coupe.

Des tableaux de coupe sont fournis pour chaque ensemble de consommables de marquage et de coupe
mécanique. Un diagramme des consommables avec leur numéro de référence précede chaque tableau de
coupe.

Des tableaux de coupe sont inclus pour :

m  La coupe d'acier doux, d'acier inoxydable et d'aluminium a 45 A avec de I'air a I'aide de
consommables protégés.

m La coupe d'acier doux et d'acier inoxydable avec de I'air a I'aide de consommables FineCut.
m La coupe d'acier inoxydable a 45 A avec du gaz F5 a I'aide de consommables protégés.
m Le marquage et le poingonnage entre 10 et 25 A avec de 'air et de I'argon a l'aide de
consommables de marquage.
Chaque tableau de coupe peut contenir les renseignements suivants :

m  Réglage de l'intensité — Le réglage de I'intensité en haut de la page s’applique a tous les
réglages donnés sur cette page. Dans les tableaux FineCut, le réglage de I'intensité pour chaque
épaisseur est inclus dans le tableau de coupe.

m Epaisseur du matériau — Epaisseur de la piece a couper (la plaque de métal a couper).

m Distance torche-piéce — Pour les consommables protégés, la distance entre le protecteur et la
piéce a couper durant la coupe. Pour les consommables non protégés, la distance entre la buse et
la piece a couper durant la coupe. Peut également étre appelée hauteur de coupe.

m Hauteur de pergage initiale — Distance entre le protecteur (protégé) ou la buse (non protégé) et
la piéce a couper lorsque la torche est activée, avant de descendre a la hauteur de coupe. Dans
les tableaux de coupe, cela s'appelle la Hauteur de marquage initiale.

m Délai de percage — Temps durant lequel la torche activée demeure stationnaire, a la hauteur de
percage, avant que la torche n'entreprenne son mouvement de coupe. Dans les tableaux de
marquage, cela s'appelle le Délal.
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Réglages de meilleure qualité (vitesse de coupe et tension) — Réglages qui constituent le point
de départ permettant d'obtenir une coupe de la meilleure qualité de coupe possible (meilleur
angle, minimum de bavures, meilleur fini de la surface de coupe). Ajuster la vitesse en fonction de
I'application et des données du tableau pour obtenir le résultat désiré.

Réglages de production (vitesse de coupe et tension) — De 70 a 80 % de la vitesse maximale
nominale. Ces vitesses permettent d’obtenir le plus grand nombre de piéces coupées, sans que
celles-ci soient nécessairement de la meilleure qualité possible.

La tension d'arc augmente au fur et & mesure que les consommables s'usent ; il
faudra donc possiblement augmenter le réglage de la tension pour maintenir la
distance torche-piéce appropriée. Certaines CNC surveillent la tension de I'arc
et ajustent le léve-torche automatiquement.

Largeur de saignée — Largeur de matériau supprimée par la procédé de coupe. Les largeurs de
saignée ont été obtenues a l'aide des réglages de « meilleure qualité » et sont communiquées
uniquement a titre de référence. Les résultats réels peuvent différer de ceux indiqués dans les
tableaux en raison de différences inhérentes aux installations et a la composition des matériaux.

Largeur et Profondeur — Le tableaux de marquage, de poingonnage et de coupe listent les
dimensions de profil des marques ou des creux.

Chaque tableau de coupe indique les débits de gaz chaud et froid.

Débit chaud — L'arc plasma est allumé, le systéme fonctionne au courant d'utilisation et le
systéme est dans un état stable & la pression par défaut (écoulement de coupe, ou mode
automatique).

Débit froid — L'arc plasma est éteint et le systéme est dans un état stable avec le gaz circulant a
travers la torche a la pression par défaut du systéme (postgaz).

Hypertherm a recueilli les données de tableau de coupe dans des conditions de
tests en laboratoire avec des consommables neufs.
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier doux - 45 A - Air - Avec protecteur

=

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 pour la
détection ohmique)

3

0070 o

Métrique
. . . Réglages de meilleure qualité ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de pergage Délai de nercage Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
mm mm mm % secondes mm/min volts mm/min volts mm
2 5560 128 7910 125
] 0,2 1,4
3 3960 128 5590 127
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 06 1430 130 2110 127 '
8 ' 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2.1
20 Amorgage de l'aréte 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
Impérial
’ Régl de meill lite|  Régl de producti
Epaisseur du Distance Hauteur de percage Délai de percage e? L L -eg E e Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
pouces pouces pouces % Secondes po/min volts po/min volts pouces
cal. 16 0.1 249 128 320 124 0.053
cal. 14 0.2 225 128 320 125 0.054
cal. 10 0.4 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 R 7 151 10 145 0.086
Amorcage de l'aréte i i i i
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 6 154 0.119

Débit de gaz - slpm / scth

Chaud (écoulement de
coupe)
184 /390 Froid (postgaz)

151 /320
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier inoxydable - 45 A - Air - Avec protecteur

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 pour la
détection ohmique)

=

3

0070 o

Métrique
- . Réglages de meilleure qualité ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de pergage Délai de nercae Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
mm mm mm % secondes mm/min volts mm/min volts mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
] 3,8 250
6 06 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4,6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 R 240 145 320 142 2,4
— Amorgage de I'aréte
20 160 149 205 146 3,1
Impérial
_ . Réglages de meilleure qualité ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de percage Délai de nercane Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
pouces pouces pouces % Secondes po/min volts po/min volts pouces
cal. 16 0.1 2837 125 320 128 0.017
cal. 14 0.2 230 126 320 129 0.022
cal. 10 0.4 90 130 134 128 0.041
0.15 250 i i i i i
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Amorcgage de l'aréte 7 148 9 145 0.116
7/8 5 151 6 149 0.137

Débit de gaz - slpm / scth

Chaud (écoulement de
coupe)
184 /390 Froid (postgaz)

151 /320
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Aluminium - 45 A - Air - Avec protecteur

) o E=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 pour la
détection ohmique)

=

3

0070 o

Métrique
- . Réglages de meilleure qualité ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de pergage Délai de nercae Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
mm mm mm % secondes mm/min volts mm/min volts mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129 15
4 0,4 3670 133 5650 129 '
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 . 620 144 745 142 2
" Amorcage de I'aréte
16 360 152 340 148 2,5
Impérial
. . . Réglages de meilleure qualitté ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de pergage Délai de nercage Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
pouces pouces pouces % Secondes po/min volts po/min volts pouces
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 04 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 ' 120 134 184 130 0.061
1/4 0.06 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 ' 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Amorcage de I'aréte 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117

Débit de gaz - slpm / scth

Chaud (écoulement de
coupe)
184 /390 Froid (postgaz)

151 /320
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier doux - FineCut - Air - Avec et sans protecteur

I

220955 (déflecteur) 220854 220930 220842 220857
220948 (protecteur) 220958 (ohmique)

=
i =

Métrique
Epaisseur du Distance L 1 Recommanée Largeur de
matériau Courant R Hauteur de pergage initiale = Délai de percage Vitesse de Tension 0
coupe
mm A mm mm % secondes mm/min volts mm
0,5 8250 78
] 0,0 0,7
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78 06
1 0,2 8250 78 0,7
1,56 3,8 250 i i i
1,5 6400 78 1,2
2 45 0.4 5250 82
3 0,5 2750 83 1,3
4 0,6 1900 84
Impérial
o . Réglages de meilleure qualité
Epalss’el_lr L] Courant Dlstanf:‘e Hauteur de pergage initiale = Délai de percage  Vitesse de . I.arqeur’ =
matériau torche-piece Tension saignee
coupe
pouces A pouces pouces % Secondes po/min volts pouces
cal. 26 0.0 325 78 0.025
cal. 24 325 78 0.029
cal. 22 40 01 8325 78 | 0.024
cal. 20 ' 325 78 0.020
cal. 18 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0043
cal. 16 250 78 0.046
cal. 14 45 04 220 82 0.049
cal. 12 05 120 83 0.052
cal. 10 95 84 0.051
Débit de gaz - slpm / scth
155/ 330 Chaud (écoulement de coupe)
215/ 460 Froid (postgaz)
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier inoxydable - FineCut - Air - Avec et sans protecteur

I

220955 (déflecteur) 220854 220930 220842 220857
220948 (protecteur) 220958 (ohmique)

=
i =

Métrique
Epaisseur du Distance L 1 Recommanée Largeur de
matériau Courant R Hauteur de pergage initiale = Délai de percage Vitesse de Tension 0
coupe
mm A mm mm % secondes mm/min volts mm
0,5 00 8250 68 0,6
0,6 40 ’ 8250 68
0,8 0,1 8250 68 05
1 0,2 8250 68 0,6
0,5 2,0 400 i i i
1,5 6150 70
0,4 1,0
2 45 4800 71
3 0,5 2550 81 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
Impérial
o . Réglages de meilleure qualité
Epalss’el_lr L] Courant Dlstanf:‘e Hauteur de pergage initiale = Délai de percage  Vitesse de . I.arqeur’ =
matériau torche-piece Tension saignee
coupe
pouces A pouces pouces % Secondes po/min volts pouces
cal. 26 00 325 68 0.024
cal. 24 40 | 325 | 68 | 0.021
cal. 22 01 325 68 0.018
cal. 20 325 68 0.017
cal. 18 0.02 0.08 400 0.2 8325 68 | 0.036
cal. 16 240 70 0.039
cal. 14 45 04 200 70 0.040
cal. 12 0.5 120 80 0.049
cal. 10 0.6 75 83 0.055
Débit de gaz - slpm / scth
155/ 330 Chaud (écoulement de coupe)
215/ 460 Froid (postgaz)
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier doux - FineCut faible vitesse - Air - Avec et sans protecteur

=

220955 (déflecteur) 220854 220930 220842 220857
220948 (protecteur) 220958 (ohmique)

Métrique
Epaisseur du Distance Recommandze Largeur de
matériau Courant R Hauteur de pergage initiale = Délai de percage Vitesse de Tension 0
coupe
mm A mm mm % secondes mm/min volts mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 2,25 150 T T 0,8
1,5* 0.4 3800 75
2 ' 3700 76 0,7
3 45 05 2750 78 1,3
4 ' 1900 78 1,5
Impérial
o . Réglages de meilleure qualité
ST Courant 5 ED Hauteur de percage initiale = Délai de pergage i 0y
matériau torche-piece pergag rergag Vitesse de Tension saignée
coupe
pouces A pouces pouces % Secondes po/min volts pouces
cal. 26 00 150 70 0.026
cal. 24 30 ' 150 68 0.024
cal. 22 150 70
1 0.1 0.025
cal. 20 150 71
cal. 18 40 0.06 0.09 150 0.2 150 73 0.031
cal. 16* 04 150 75 0.029
cal. 14* ' 150 76 0.027
cal. 12 45 05 120 78 0.052
cal. 10 ' 95 78 0.051

Débit de gaz - slpm / scth
155/ 330 Chaud (écoulement de coupe)
215/ 460 Froid (postgaz)

* Pas une coupe sans scories.
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier inoxydable - FineCut faible vitesse - Air - Avec et sans protecteur

I

220955 (déflecteur) 220854 220930 220842 220857
220948 (protecteur) 220958 (ohmique)

=
b &=

Métrique
Epaisseur du Distance Recommandze Largeur de
matériau Courant R Hauteur de pergage initiale = Délai de percage Vitesse de Tension 0
coupe
mm A mm mm % secondes mm/min volts mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,15 3800 69 0,6
0,5 2,0 400 ! I |
1,5 40 0.4 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
Impérial
o . Réglages de meilleure qualité
ST Courant 5 ED Hauteur de percage initiale = Délai de pergage i 0y
mateériau torche-piece percag pergag Vitesse de Tension saignée
coupe
pouces A pouces pouces % Secondes po/min volts pouces
cal. 26 150 69
1 0.0 0.028
cal. 24 30 150 69
cal.i 01 150 69 0.025
cal. 20 ' 150 69
T T T 0.023
cal. 18 0.02 0.08 400 0.2 145 69
cal. 16 40 04 115 69 0.022
cal. 14 ' 110 69 0.021
cal. 12 45 0.5 120 80 0.049
cal. 10 0.6 75 80 0.055
Débit de gaz - slpm / scth
155/ 330 Chaud (écoulement de coupe)
215/ 460 Froid (postgaz)
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Acier inoxydable - 45 A - Gaz F5 - Avec protecteur

AN

\

Wi

=

220817 220854 220941 220842 220857
(220953 pour la
deétection ohmique)
Métrique
- . Réglages de meilleure qualité ~ Réglages de production
Epaisseur du Distance Hauteur de pergage Délai de nercae Vi - Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
mm mm mm % secondes mm/min volts mm/min volts mm
4 0,5 1550 139 2820 136 17
6 0,6 910 146 1380 140 '
] 3,8 250
8 1,5 0.8 630 150 860 144 2.1
10 ' 435 153 525 147 2,3
12 Amorgage de l'aréte 340 156 440 150 2,5
Impérial
’ Réglages de meill litt.  Reglages de producti
Epaisseur du Distance Hauteur de percage Délai de percage e? L L -eg e Largeur de
matériau torche-piéce initiale pergage  Vitesse de Tension Vitesse de Tension saignée
coupe coupe
pouces pouces pouces % Secondes po/min volts po/min volts pouces
cal. 10 0.4 70 137 119 135
T 0.069
3/16 0.5 49 142 80 138
0.15 250
1/4 0.06 0.6 32 147 47 141 0.082
3/8 0.8 18 152 22 146 0.090
1/2 Amorgage de 'aréte 12 157 16 151 0.098
Débit de gaz - slpm / scth
149 /315 Chaud (écoulement de
coupe)
184 /390 Froid (postgaz)
Le gaz F5 n'est pas recommandé pour des épaisseurs inférieures
4 3 mm (cal. 10).
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Marquage et poingonnage - Air - Avec protecteur

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 pour la
détection ohmique)
Acier doux
Actuel | Distance torche-piéce Hauteurindi:i:ll:rquage dEtlt“e I:lie Vitesse de marquage Ten:::: L Largeur Profondeur
A mm po mm po Secondes =~ mm/min = po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage léger
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0 2540 | 100 134 2,79 ‘ 0.11 ‘< 0,02/< 0.001
Marquage appuyé
10 4,6 0.18 4,6 0.18 0 2540 | 100 111 2,79 ‘ 0.11 ‘0,09 0.0035
Poinconnage
10 64 025  — — 0,05 - | - — 1980078 025 0.1

Acier inoxydable

Actuel | Distance torche-piéce Hauteurin(:;anll:rquage d]:tl::a I:lste Vitesse de marquage Ten:::: L Largeur Profondeur
A mm | po mm po Secondes =~ mm/min = po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage léger
10 5,1 0.2 5,1 0.2 0 5080 | 200 98 2,03 ‘ 0.08 ‘< 0,02/< 0.001
Marquage appuyé
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0] 3175 | 125 133 2,54 ‘ 0.1 ‘ 0,08 | 0.003
Poingconnage
10 64 | 025 — — 005 | — - — | 203 008|023 0.009
Aluminium
Actuel | Distance torche-piéce Hauteurint:ttai:::rquage d]:tl::a I:lste Vitesse de marquage Ten:::: LD Largeur Profondeur
A mm po mm po Secondes =~ mm/min | po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage
11 2,5 0.1 5,1 0.2 0 5080 | 200 98 0,89 ‘ 0.035 ‘< 0,02/< 0.001
Poingconnage
10 32 | 0125 — — 0,1 - - — | 089 0035|009 00035

Débit de gaz - slpm / scth
137 /290 Chaud (écoulement de coupe)
141 /300 Froid (postgaz)
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage

Marquage et poingonnage - Argon - Avec protecteur

I

420542 220854 420415 220842 220857
(220953 pour la
détection ohmique)

i

Acier doux
Actuel | Distance torche-piéce Hauteuri"t::i:::rquage d]:;:: ':lste Vitesse de marquage Tenls’ii::: L Largeur Profondeur
A mm po mm po Secondes =~ mm/min | po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage léger
10 20 008 20 008 0 3175 125 44 | 122  0.048 < 0,02 < 0.001
Marquage appuyé
15 1,5 0.06 1,5 0.06 0 3175 | 125 44 1,22 ‘ 0.048 ‘< 0,02 /< 0.001
Poingconnage
20 32 0125 — — 0,2 - - — | 099 0.039 < 0,02 < 0.001
Acier inoxydable
Actuel | Distance torche-piéce Hauteuri"l::i:ll:rquage dEtltI:a ':;e Vitesse de marquage Ten:::: LD Largeur Profondeur
A mm | po mm po Secondes = mm/min | po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage léger
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 | 125 46 1,40 ‘ 0.055 ‘< 0,02 /< 0.001
Marquage appuyé
15 2,5 0.1 2,5 0.1 0 2540 | 100 46 2,16 ‘0.085‘ 0,02 | 0.001
Poingconnage
10 | 32 0125 | — — 0,2 — — — 094 0037|018 0007
Aluminium
Actuel | Distance torche-piéce Hauteurindi:i:ll:rquage dEtlt“e I:lie Vitesse de marquage Ten:::: L Largeur Profondeur
A mm po mm po Secondes =~ mm/min = po/min volts mm ‘ po mm | po
Marquage
16 0,5 0.02 0,5 0.02 0 4445 | 175 42 0,63 ‘ 0.025 ‘< 0,02/< 0.001
Poinconnage
20 05  0.02 — — 0,4 — — — 066 0026 0,04 0.0015

Débit de gaz - slpm / scth
120/ 255  Chaud (écoulement de coupe)
123 /260  Froid (postgaz)
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Tableaux de coupe et tableaux de marquage
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Guide de depannage

Les sections suivantes donnent un apergu des problémes les plus fréquents pouvant se produire
pendant I'utilisation de ce systéme et suggérent des fagons de les régler.

Si vous ne pouvez résoudre le probléme a 'aide de ce guide de dépannage de base, ou si vous
avez besoin d’aide supplémentaire :

1. Communiquez avec votre distributeur Hypertherm ou votre centre de réparation Hypertherm
agréé.

2. Contactez le bureau Hypertherm le plus proche indiqué a I'avant de ce manuel.

A AVERTISSEMENT

— TORCHES A ALLUMAGE INSTANTANE - LARC PLASMA PEUT
1 PROVOQUER DES BLESSURES OU DES BRULURES

Larc plasma s’allume immédiatement lorsque la gachette de la torche
est appuyée. Avant de remplacer les consommables, vous devez réaliser
les opérations suivantes. Si possible, réalisez la premiére opération.

m Eteindre la source de courant plasma (O).
ou

m  Mettre l'interrupteur de désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X) (a cété du faisceau de la torche).
Appuyer sur la gachette afin de s’assurer que la torche
n’amorce pas un arc plasma.
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Guide de dépannage

Problemes de coupe fréquents

Probléme Solution
La qualité de coupe est = S'assurer que les consommables adéquats sont installés. Consulter la
mauvaise. page 63 pour obtenir des renseignements sur les consommables de

coupe manuelle. Consulter la page 109 pour obtenir des renseignements
sur les consommables de coupe mécanique. Consulter la page 73 pour
obtenir des renseignements sur les consommables pour le gougeage.
Consulter la page 118 pour obtenir des renseignements sur les
consommables pour le marquage.

= Desserrer les consommables d'environ 1/8¢ de tour et réessayer. Veiller a
toujours serrer les consommables & la main. Consulter la page 46. |l est
normal que certains gaz s'échappent entre |'enveloppe de la torche et la
buse de protection lors de I'utilisation. Cela fait partie de la conception de
la torche.

= Vérifier et remplacer les piéces consommables si elles sont usées ou
endommagées, y compris le diffuseur. Consulter la page 165. L'électrode
et la buse doivent toujours étre remplacées ensemble.

= S'assurer que le bon mode est sélectionné : mode coupe pour la coupe et
les applications de pergage ou mode gougeage/marquage pour les
applications de gougeage et de marquage. Consulter la page 52.

= S'assurer que le raccordement du cable de retour a la source de courant
plasma est sécurisé. S'assurer que le cable de retour n'est pas
endommagé.

= S'assurer que la torche est utilisée correctement. Consulter la Coupe
avec la torche manuelle a la page 61 ou la Coupe avec la torche machine
ala page 109.

= Vérifier la pression du gaz et le tuyau souple d'alimentation en gaz.
Consulter la page 147.

= Inspecter le systeme de filtrage de gaz a la recherche de traces d’humidité
qui pourraient altérer les performances du systéeme. Consulter
la page 148.

= Reégler la vitesse de coupe.

= Faire fonctionner le systéme sans rallonge. S'il est nécessaire d'utiliser
une rallonge, utiliser un cable conducteur résistant le plus court possible.
Consulter la page 34.

L'arc pulvérise et siffle. = Inspecter le systeme de filtrage du gaz a la recherche de traces
d’humidité. Consulter la page 148.
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Problémes de coupe manuelle

Guide de dépannage

Probléme

Solution

Actionner la gachette de
la torche ne déclenche
pas d'arc plasma. Au lieu
de cela, la torche émet
de courts jets d'air et
I'alimentation électrique
émet un son audible de
relachement de la
pression.

La premiére fois que vous appuyez sur la gachette de la torche aprés
I'avoir mise en position « ready to fire » (préte & amorcer) (), la torche
peut émettre plusieurs bouffées d'air en série rapprochée. La torche vibre
légerement et la source de courant plasma émet un son de relachement
de la pression avec chaque bouffée d'air. Il s'agit d'un avertissement qui
se produit lorsque vous verrouillez et déverrouillez la torche sans mettre la
source de courant hors tension (OFF). (La DEL de la buse de la torche
s'allume également — voir page 156.) Cela n’indique pas une
défaillance. Cet avertissement a pour but de vous alerter sur le fait que la
torche est activée et qu’elle amorcera un arc plasma la prochaine fois que
vous appuyez sur la gachette. Consulter la page 45.

L'arc plasma pulvérise et
la durée de vie des
consommables est plus
courte que prévue.

S'assurer que les consommables sont bien installés. Consulter
la page 46.

Vérifier et remplacer les pieces consommables si elles sont usées ou
endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

Veérifier la pression du gaz et le tuyau souple d’alimentation en gaz.
Consulter la page 147.

Inspecter le systeme de filtrage du gaz a la recherche de traces
d’humidité. Consulter la page 148.

La torche ne déclenche
pas d’'arc aprés plusieurs
tentatives répétées.
Aucun probleme
apparent avec le courant
d’entrée ou l'alimentation
en gaz. Aucune DEL ou
aucun code de
défaillance ne s’affiche.

Tester I'interrupteur de neutralisation de la torche pour voir s'il fonctionne
correctement. Consulter la page 163. Remplacer I'interrupteur de
désactivation de la torche s'il est en panne ou s'il ne fonctionne pas
correctement.

Larc plasma ne se
transfére pas jusqu’a la
piéce.

Nettoyer la surface ou le connecteur de piéce est en contact avec la piéce
a couper. Eliminer toute trace de rouille, de peinture, ou autres résidus.
S'assurer qu'il y ait un bon contact métal & métal.

Vérifier I'intégrité du connecteur de piéce. Le réparer ou le remplacer au
besoin.

Rapprocher la torche de la piéce puis allumer de nouveau la torche.
Consulter Coupe avec la torche manuelle a la page 61.
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Guide de dépannage

Probléme

Solution

L'arc plasma s'éteint,
mais se rallume lorsque
la gachette est actionnée
de nouveau.

Réduire la longueur de I'expansion de I'arc. Couper la piéce en trainant la
torche lorsque possible. Consulter la page 70.

En cas d'utilisation des consommables pour le gougeage a contréle
maximal, veiller a ce que le systeme soit en mode gougeage/marquage, et
que le courant de sortie soit réglé entre 26 et 45 A. Régler le courant de
sortie en-dessous de 26 A avec ces consommables peut provoquer une
extinction de I'arc.

Vérifier et remplacer les pieces consommables si elles sont usées ou
endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

S'assurer que le tuyau souple d'alimentation en gaz posséde un diamétre
interne de 9,5 mm ou plus.

Inspecter le systeme de filtrage de gaz a la recherche de traces d’humidité
qui pourraient altérer les performances du systéme. Consulter
la page 148.

Si la pression du gaz a été réglée manuellement avant que ce probléme
ne survienne, remettre la pression du gaz a sa valeur par défaut. Consulter
la page 57.

La torche ne coupe pas
complétement a travers
la piece a couper.

S'assurer que le systéme est en mode coupe, et pas en mode
gougeage/marquage. Consulter la page 52.

Réduire la vitesse de coupe.

Vérifier et remplacer les pieces consommables si elles sont usées ou
endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

S'assurer que la torche est utilisée correctement. Consulter Coupe avec
la torche manuelle a la page 61.

S'assurer que les consommables installés sur la torche sont adaptés au
mode sélectionné. Par exemple, ne pas utiliser de consommables de
gougeage lorsque le systéme est en mode coupe. Consulter la page 52.

Réduire le courant de sortie (intensité) de la source de courant plasma.
Consulter la page 52.

S'il est impossible d'augmenter le courant de sortie, déterminer si le métal
coupé dépasse la capacité maximale pour ce systéme. Consulter
Spécifications de coupe a la page 23.

Nettoyer la surface ol le connecteur de piéce est en contact avec la piéce
a couper. Eliminer toute trace de rouille, de peinture, ou autres résidus.
S'assurer qu'il y ait un bon contact métal a métal.

Inspecter le faisceau de torche. Le redresser, s'il est tordu ou plié. Le
remplacer s'il est endommagé.

Veérifier la pression du gaz et le tuyau souple d’alimentation en gaz.
Consulter la page 147.

Régler le débit de gaz. Consulter Source d'alimentation en gaz a la
page 36.
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Problemes de coupe mécanique

Guide de dépannage

Probléme Solution

La torche machine ne .
déclenche pas d'arc. Au
lieu de cela, la torche
émet de courts jets d'air
et I'alimentation
électrique émet un son
audible de relachement
de la pression.

La premiére fois que vous envoyez un signal de démarrage a la torche
aprés avoir mis 'interrupteur de désactivation de la torche en position

« ready to fire » (préte & amorcer) ("), la torche peut émettre plusieurs
bouffées d'air en série rapprochée. La torche vibre légérement et la
source de courant plasma émet un son de relachement de la pression
avec chaque bouffée d'air. Il s'agit d'un avertissement qui se produit
lorsque vous verrouillez et que vous déverrouillez la torche sans mettre la
source de courant hors tension (OFF). (La DEL de la buse de la torche
s'allume également — voir page 156.) Cela n’indique pas une
défaillance. Cet avertissement a pour but de vous alerter sur le fait que la
torche est activée et qu'elle amorcera un arc plasma la prochaine fois
gu'elle recoit un signal de démarrage. Consulter la page 45.

Larc pilote de la torche = Nettoyer la surface du métal pour éliminer toute trace de rouille, de
s'allume mais ne se peinture ou autres résidus qui empéche un bon contact métal a métal.
tr'a}nsfére pas jusqu'a la = S'assurer que le cable de retour établit un bon contact avec la table de
piece. coupe.
= S'assurer que la table de coupe est correctement mise a la terre et qu'elle
établit un bon contact avec la piece.
= Réduire la distance entre la torche et la piece (hauteur de coupe).
Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127.
L'angle de coupe n'est = S'assurer que la torche est perpendiculaire a la piece a couper.
pas droit. = Vérifier la pression du gaz et le tuyau souple d'alimentation en gaz.

Consulter la page 147.

Veérifier et remplacer les pieces consommables si elles sont usées ou
endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

S'assurer que le sens de déplacement de la torche est correct. La
meilleure qualité de coupe se trouve toujours a droite par rapport au
mouvement vers I'avant de la torche.

S'assurer que les paramétres des tableaux de coupe ou les valeurs du
programme de code sont corrects. Ajuster la distance entre la torche et la
piece (hauteur de coupe) et la vitesse de coupe au besoin. Consulter les
tableaux de coupe qui commencent a la page 127.
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Guide de dépannage

Probléme Solution

La torche ne perce pas = Nettoyer la surface du métal pour éliminer toute trace de rouille, de
complétement la piéce et peinture ou autres résidus qui empéche un bon contact métal a métal.

il yaun exces = S'assurer que le cable de retour établit un bon contact avec la table de
d et.|ncelles au-dessus de coupe. S'assurer que la table de coupe est correctement mise a la terre et
la piece. gu’elle établit un bon contact avec la piéce.

= Vérifier et remplacer les piéces consommables si elles sont usées ou
endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

= S'assurer que les parametres des tableaux de coupe ou les valeurs du
programme de code sont corrects. Essayer de réduire la vitesse de
coupe. Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127.

= Réduire le courant de sortie (intensité) de la source de courant plasma.
Consulter la page 52.

= S'il est impossible d’augmenter le courant de sortie, déterminer si le métal
coupé dépasse la capacité maximale pour ce systéme. Consulter
Spécifications de coupe a la page 23.

= Inspecter le faisceau de torche. Le redresser, s'il est tordu ou plié. Le
remplacer s'il est endommagé.

= S'assurer que le tuyau souple d'alimentation en gaz posséde un diamétre
interne de 9,5 mm ou plus.

Des bavures excessives = Vérifier la pression du gaz et le tuyau souple d'alimentation en gaz.
apparaissent en bas de la Consulter la page 147.
coupe. = Veérifier et remplacer les piéces consommables si elles sont usées ou

endommagées. Consulter la page 165. L'électrode et la buse doivent
toujours étre remplacées ensemble.

= S'assurer que les parametres des tableaux de coupe ou les valeurs du
programme de code sont corrects. Essayer de régler la vitesse de coupe.
Consulter les tableaux de coupe qui commencent a la page 127.

= Réduire le courant de sortie (intensité) de la source de courant plasma.
Consulter la page 52.

= Inspecter le faisceau de torche. Le redresser, s'il est tordu ou plié. Le
remplacer s'il est endommagé.
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Probléme Solution

Les consommables
s'usent plus vite que
d’habitude.

= Vérifier la pression du gaz et le tuyau souple d'alimentation en gaz.

Consulter la page 147.

Ne pas commencer ou arréter les coupes loin de la surface de la piéce. |l
est acceptable de démarrer la coupe a I'extrémité de la piéce, tant que
I'arc touche la piece lors du démarrage.

Inspecter le faisceau de torche. Le redresser, s'il est tordu ou plié. Le
remplacer s'il est endommagé.

S'assurer que le courant de l'arc, la tension de I'arc, la vitesse de
déplacement et les autres paramétres de coupe sont corrects. Consulter
les tableaux de coupe qui commencent a la page 127.

Utiliser la bonne hauteur de torche pour le pergage. Consulter les
tableaux de coupe qui commencent a la page 127 pour connaitre la
hauteur de pergage initiale.

S'assurer que le délai de pergage est correct. Consulter les tableaux de
coupe qui commencent a la page 127.

Inspecter le protecteur, le diffuseur et la buse de protection. Les
remplacer s'ils sont usés ou endommagés. Consulter la page 165.

Inspecter le systeme de filtrage de gaz a la recherche de traces d’humidité
qui pourraient altérer les performances du systéme. Consulter
la page 148.

Un IGBT de I'arc pilote défectueux peut entrainer une réduction de la
durée de vie de la buse. Communiquer avec le distributeur ou le centre de
réparation agréé.

Vérification de la pression du gaz

m  Alimentation en gaz : Une mauvaise pression de gaz peut entrainer des problémes de
qualité de coupe et de performances de coupe. Consulter la Source d’alimentation en gaz a
la page 36 pour plus de détails sur les exigences au niveau de I'alimentation en gaz relatives
a ce systéme. Ne jamais dépasser la pression de gaz maximale de 9,3 bar.

m  Tuyau de gaz : Un tuyau d'alimentation en gaz entrant de diamétre trop petit peut entrainer
des problemes de qualité de coupe et de performances de coupe. Utiliser uniquement des
tuyaux de gaz d'un diameétre interne de 9,5 mm ou plus.

m  Réglage de pression : Le systeme régule la pression de gaz automatiquement, mais vous
avez la possibilité de la régler manuellement si nécessaire. Consulter la page 55.

m  Test des gaz : Il est possible de lancer un test des gaz pour voir si la pression qui sort de la
torche est adéquate. Les tests des gaz permettent de voir la pression de gaz réelle du
systéme afin de pouvoir la comparer a la pression d’entrée. Consulter la page 158.

Si vous avez réglé manuellement la pression du gaz, puis commencez a
remarquer des probléemes de qualité de coupe ou de performances de
coupe, remettez la pression du gaz a sa valeur par défaut. Consulter la

page 57.
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Contréle de la qualité du gaz

Il est extrémement important de conserver une conduite de gaz propre et séche afin :

m  D’éviter que de I'huile, de I'eau, de la poussiére, et d’autres contaminants n’endommagent

les composants internes.

m  D’obtenir une qualité de coupe et durée de vie des consommables optimales.

Lair gras et sale est la cause profonde de nombreux problémes communs qui surviennent dans les
systemes Powermayx, et dans certains cas, cela peut entrainer une annulation de la garantie de la
source de courant et de la torche. Consulter les recommandations en termes de qualité du gaz dans
les tableaux de valeurs nominales a la page 21.

Le filtre a air intégré du systéme est congu pour filtrer des particules aussi petites que 5 microns. |l
peut éliminer une certaine quantité d’humidité dans 'alimentation en gaz. Toutefois, dans un
environnement extrémement chaud et humide, ou si les conditions du lieu de travail favorisent la
pénétration d’huile, de vapeurs ou autres contaminants dans la conduite de gaz, installer un
systeme de filtrage externe pour nettoyer I'alimentation en gaz avant qu’elle ne pénétre dans la
source de courant plasma. Consulter la page 40.

A ATTENTION

Les lubrifiants synthétiques qui contiennent des esters et qui sont utilisés dans certains
compresseurs d’air endommageront les polycarbonates utilisés dans la cuve du filtre a air.

Pour conserver une conduite de gaz propre :

Examiner la cartouche filtrante a air dans le filtre & air intégré du
systéme. Le remplacer s'il est contaminé. Consulter la page 167.

Nettoyer la cuve de filtre qui abrite la cartouche filtrante a air.
S'assurer qu'elle est exempte d’huile, d'impuretés et autres
contaminants.

La présence de résidu de couleur jaune sur la cuve de filtre indique
souvent la présence d'huile dans la conduite d’alimentation en gaz.

Vérifier le joint torique sur le dessus de la cuve de filtre & air. Le remplacer s'il est fissuré ou
endommagé. Consulter la page 167.

Avec l'utilisation d'un systéme de filtrage a air externe, nettoyer ou remplacer toute piéce interne
qui pourrait étre contaminée.
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Redémarrages a froid et redémarrages rapides

Pour redémarrer le systéme, mettre hors
tension (O) l'interrupteur d'alimentation de la
source de courant plasma, puis le remettre de

nouveau sous tension (1). n

Dans certains cas, il se peut qu'on vous
demande d'effectuer spécifiquement un

« redémarrage a froid » ou un « redémarrage
rapide ».

Effectuer un redémarrage a froid

1. Mettre hors tension l'interrupteur d'alimentation de la source de courant (position OFF) (O).

2. Attendre au moins 30 secondes.

3. Mettre sous tension l'interrupteur d'alimentation de la source de courant plasma (position
ON) (D).

Effectuer un redémarrage rapide.

1. Mettre hors tension l'interrupteur d'alimentation de la source de courant (position OFF) (O).

2. Remettre immédiatement sous tension l'interrupteur d'alimentation de la source de courant
plasma (position ON) (I).

En cas de défaillance lors de ['utilisation d'un générateur, il se peut qu'un
redémarrage rapide n'élimine pas la défaillance. Au lieu de cela, mettre
hors tension la source de courant plasma (O) et attendre
60 a 70 secondes avant de la remettre de nouveau sous tension (I).
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Diodes électroluminescentes (DEL) et codes de défaillance

m  Certaines défaillances provoquent le clignotement ou 'allumage d'une ou plusieurs DEL de
défaillance.
DEL de défaillance de température (jaune)
DEL de défaillance de la buse de protection de la torche (jaune)
@ DEL de défaillance systéme (jaune)
DEL de défaillance de pression du gaz (jaune)
DEL de mise sous tension (ON) (verte)

m  En plus des DEL de défaillance, d'autres défaillances affichent un code de défaillance. Le
code de défaillance fournit des renseignements supplémentaires si nécessaire, rendant la
source du probleme plus facile a identifier.

Les codes de défaillance sont au format N-nn-n. lIs clignotent sur I'écran a 2 chiffres par
paliers de :
-
< < |
N nn -n
m  Sila DEL du mode Coupe ou la DEL du mode ' |
N\ / N\ /

Gougeage/Marquage clignote, cela signifie que la
pression de gaz a été réglée manuellement. - -
Consulter la page 55. Elle n'indique pas une / \

défaillance. Lorsque la pression de gaz est placée a
sa valeur par défaut, la DEL arréte de clignoter.
Consulter la page 57.

Consulter le tableau suivant pour identifier et dépanner chaque défaillance. La page de couverture
du Manuel de I'opérateur comprend une étiquette avec des descriptions pour ces codes de
défaillances courantes. Retirer I'étiquette et la placer sur le dessus de la source de courant ou a

proximité de votre zone de travail a titre de référence.
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Code de Descriotion Comportement de la Solutions
défaillance P DEL
Aucun Linterrupteur Vérifier que le cordon d'alimentation est
marche/arrét (ON/OFF) branché¢ dans la prise.
est positionné sur S'assurer que I'alimentation est sous
marche (ON) (1), mais la ETEINTE tension (ON) sur le panneau
DEL de mise sous d'alimentation principal ou sur le boitier du
tension (ON) ne sectionneur de courant.
s'allume pas. , . ,
S'assurer que la tension secteur n'est pas
trop faible (plus de 10 9% inférieure a la
tension nominale pour les modeles
monophasés ou plus de 15 % inférieure a
la tension nominale pour les modéles
triphasés). Voir page 21 et page 29.
Aucun Pression de gaz basse. La pression du gaz est en-dessous du
niveau minimum pour ce procéde, ce
mode, cette torche et la longueur du
ALLUMEE ALLUMEE cable.
Vérifier I'alimentation de I'entrée du gaz.
Consulter Diodes électroluminescentes
(DEL) de défaillance de pression du gaz a
la page 155.
Aucun | Aucune entrée de gaz Raccorder I'alimentation de I'entrée du
gaz a la source de courant plasma. Mettre
hors tension (OFF) (O), puis sous tension
ALLUMEE Clignote (ON) (I) 'alimentation électrique.
Consulter Diodes électroluminescentes
(DEL) de défaillance de pression du gaz a
la page 155.
Aucun Torche bloquée en N Eteindre la source de courant (O).
position ouverte (TSO) -- S'assurer que les consommables sont
La buse et I'électrode TN bien installég et qu”ils sont en bon état.
ne se touchent pas ALLUMEE Clignote Consulter D,/o<'1e3 électroluminescentes
aprés réception d'un lentement (DEL) c'!e défaillance dej la buse de
signal de démarrage. protection de la torche a la page 156.
Aucun Torche bloquée en L Eteindre la source de courant (O).
position fermée (TSC) -- S'assurer que les consommables sont
La buse et I'électrode TN bien installé§ et qu’,ils sont en bon état.
ne se séparent pas ALLUMEE Clignote Consulter D,/oclles électroluminescentes
aprés réception d’un rapidement (DEL) de défaillance de la buse de
signal démarrage. protection de la torche & la page 156.
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Code de Description Comportement de la Solutions
défaillance DEL

Aucun La source de courant = Le systéme a peut-étre surchauffé.
est en sous température @ Laisser la source de courant plasma sous
ou en surchauffe tension (ON) afin de permettre au

ALLUMEE | ALLUMEE | ALLUMEE ventilateur de refroidir les composants
internes. Consulter Comprendre le
facteur de marche pour éviter toute
surchauffe a la page 59.

* Le systeme est peut-étre trop froid pour
pouvoir fonctionner. Si la température
interne de la source de courant plasma se
rapproche des -30 °C, déplacer le
systeme dans un endroit plus chaud.

Aucun Buse de protection » Eteindre la source de courant (O).
retirée S’assurer que la torche est branchée a la

source de courant et que les

ALLUMEE ALLUMEE consommables sont correctement
installés. Consulter Diodes
électroluminescentes (DEL) de
défaillance de la buse de protection de la
torche a la page 156.

0-11-0 | Mode télécommande Il'y a un probléme entre la télécommande ou
non valide. Modes I'interface du logiciel avec le systéme. Le
télécommande valides systéme ne peut interpréter le mode, le
pour ce systéeme : ALLUMEE courant de coupe ou l'information de pression

» 1,2 - Arc pilote de gaz de la télécommande.
continu = Reéparer la télécommande.
= 3 - Gougeage = Veérifier le cable d'interface RS-485.

0-11-1 Courant de = Examiner le code dg programmatign 'pour
telécommande non !a recherche de variables de procédé
valide. Parametres de Incorrectes.
réglage valides du ALLUMEE
courant de
télécommande pour ce
systeme : 10 — 45 A

0-11-2 | Pression de
télécommande non
valide. Les paramétres
de pression de ALLUMEE
télécommande pour ce
systeme dépendent du
procédé, du mode, de la
torche et du faisceau de
torche.
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Code de Description Comportement de la Solutions
défaillance DEL

0-12-1 Pression des gaz de Les codes de défaillance 0-12-n
sortie basse n'apparaissent pas sur 'écran a 2 chiffres. lls

ne s'affichent que sur une CNC via une
ALLUMEE interface de série RS-485. Une défaillance
0-12-n n'arréte pas le fonctionnement du
0-12-2 | Pression des gaz de systeme.
sortie haute . . ) .
= Régler la pression d’entrée du gaz au
] besoin.
ALLUMEE = S'assurer qu'aucune des conduites de

0-12-3 | Pression des gaz de gaz n'est pliée ou obstruée.
sortie instable * Lancer un test des gaz pour voir si la

pression réelle est inférieure ou

ALLUMEE supérieure a la pression prédéfinie.
Consulter Lancer un test des gaz a la
page 158.

= Faire examiner le systeme par un

technicien agréé. Communiquer avec le
distributeur ou le centre de réparation
agrée.

0-13-0 | Puissance d’entrée en N = Effectuer un redémarrage a froid.
courant alternatif (c.a.) “ * Le cas échéant, déconnecter le systéme
instable (le systeme Ak de la source d'alimentation du générateur.
contlpue de Clignote Consulter Points a prendre en compte
fonctionner). lors de ['utilisation d’un générateur a la

page 157

= Sila défaillance ne disparait pas, faire
examiner la source d'alimentation par un
technicien en électricité. Consulter
la page 28.

0-51-0 | Signal de N = Torche manuelle : La gachette de la
démarrage/gachette ® -- torche est restée en position « fire » lors
allumé a la mise sous 7N de la mise sous tension (ON) (I) de la
tension ALLUMEE | N4/ source de courant plasma. Relacher la
Cela indique que la -@- gachette, éteindre puis redémarrer la
source de courant 7N source de courant.
regoit un signal de Clignote de fagon | * Torche machine : La source de courant
démarrage. On dit alternative plasma recevait un signal de démarrage
parfois alors que le lorsqu’elle a été mise sous tension
bouton de démarrage (ON) (I). Couper le signal de démarrage
est « bloqué ». et redémarrer la source de courant.
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Code de
défaillance

Description

Comportement de la
DEL

Solutions

0-60-0

Coupure de phase de
tension d’'entrée en
courant alternatif (c.a.)

\/
75N

Clignote

Faire vérifier par un technicien en
électricité que toutes les phases d'entrée
et les fusibles/disjoncteurs disposent de
la bonne tension au niveau de la source
de courant et du systéme plasma.

Le cas échéant, déconnecter le systéme
de la source d'alimentation du générateur.
Consulter Points a prendre en compte
lors de I'utilisation d'un générateur a la
page 157

0-60-1

Tension d'entrée en
courant alternatif
(c.a.) trop basse

\/
75N

Clignote

La tension secteur d'entrée est trop faible
(plus de 10 % inférieure & la tension
nominale pour les modéles monophasés
ou plus de 15 % inférieure a la tension
nominale pour les modgles triphasés).
Demander a un électricien de vérifier le
secteur et d'augmenter la tension.

Voir page 21 et page 29.

Le cas échéant, déconnecter le systeme
de la source d'alimentation du générateur.
Consulter Points a prendre en compte
lors de I'utilisation d'un générateur a la
page 157

0-60-2

Tension d'entrée en
courant alternatif
(c.a.) trop élevée

\/
AN

Clignote

La tension secteur d'entrée est trop
¢levée (plus de 10 % supérieure a la
tension nominale pour les modeles
monophasés ou plus de 20 % supérieure
a la tension nominale pour les modéles
triphasés). Demander & un électricien de
vérifier le secteur et de réduire la tension.
Voir page 21 et page 29.

Le cas échéant, déconnecter le systéme
de la source d'alimentation du générateur.
Consulter Points a prendre en compte
lors de I'utilisation d'un générateur a la
page 157

0-61-0

Puissance d'entrée en
courant alternatif (c.a.)
instable — le systéme
s'arréte

\/
75N

Clignote

Le courant de la ligne électrique entrante
est instable. Couper |'alimentation et
corriger le probléme de résonance de
tension avant de continuer.

S’assurer que le systéme plasma n’est
pas utilisé sur un convertisseur de phase.

Le cas échéant, déconnecter le systéme
de la source d'alimentation du générateur.
Consulter Points a prendre en compte
lors de I'utilisation d'un générateur a la
page 157
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Code de Description Comportement de la Solutions
défaillance DEL
1-nn-n | Défaillance majeure = Un composant interne peut étre
2-nn-n @ défectueux. Redémarrer la source de
3-nn-n courant plasma. Daqs gertains cas, un
ALLUMEE ALLUMEE redémarrage peut éliminer la défaillance.

= Siun redémarrage de la source de
courant plasma n'élimine pas la
défaillance, un technicien d'entretien
qualifié doit réparer le systéme.
Communiquer avec le distributeur ou le
centre de réparation agréé.

Diodes électroluminescentes (DEL) de défaillance de pression du gaz

La pression de gaz minimale requise varie en fonction :
m  Du mode sélectionné (coupe ou gougeage)
m  Du type de torche
m  De lalongueur du faisceau de torche
Par exemple, si vous sélectionnez le mode coupe en utilisant une torche manuelle d'un faisceau de

6 m de long, la DEL de pression de gaz s'allume si la pression de gaz d’entrée est inférieure a
3,8 bar.

La DEL de pression de gaz s’allume alors que le
systéme est sous tension (ON).

La pression de gaz d’entrée est trop faible.
= Veérifier toutes les connexions de I'alimentation de I'entrée du gaz. S'assurer qu'il n'y a aucune fuite ou
connexion lache (mal serrée).
= S'assurer que le tuyau souple d'alimentation en gaz possede un diamétre interne de 9,5 mm ou plus.
= Verifier la pression de gaz d'entrée. La régler si nécessaire. Consulter la page 35.

= Régler la pression de gaz manuellement sur le systéme plasma. Consulter la page 55. Effectuer un
redémarrage rapide.

= Lancer un test des gaz. Consulter la page 158. Comparer la pression d’entrée prédéfinie par rapport a
la pression réelle de gaz de sortie. S'il n'y a aucun probléme apparent avec I'alimentation de I'entrée du
gaz, vérifier la cuve de filtre a air et la cartouche filtrante a air dans la source de courant plasma.
Nettoyer ou remplacer au besoin. Consulter la page 167.

= Sile probléme persiste, faire examiner le systeme par un technicien agréé. Communiquer avec le
distributeur ou le centre de réparation agréé.
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\N ' v

_ _ La DEL de pression de gaz clignote alors que le
systéme est sous tension (ON).

7 7N

L'alimentation de I'entrée du gaz n'est pas raccordée a la source de courant plasma.

S'assurer que I'alimentation de I'entrée du gaz est correctement raccordée au systéme plasma.

Vérifier toutes les connexions de I'alimentation de I'entrée du gaz. S’assurer qu'il n'y a aucune fuite ou
connexion lache (mal serrée).

Redémarrer la source de courant plasma.

Diodes électroluminescentes (DEL) de défaillance de la buse de protection de la torche

La DEL de buse de la torche s’allume alors que le
systéme est sous tension (ON).

S'assurer que le faisceau de torche est bien branché a la source de courant plasma. Consulter
la page 49.

S’assurer que l'interrupteur de désactivation de la torche est en position verte « ready to fire » (préte a
amorcer) (/).

Eteindre la source de courant (O). S’assurer que les consommables sont bien installés. Consulter la
page 46. Allumer la source de courant (I).

Si les consommables ne sont pas installés, ou s'ils ne sont pas
correctement installés, la DEL de buse de la torche s’allume méme si
l'interrupteur de désactivation de la torche est en position verte « ready
to fire » (préte & amorcer) (v).

S'assurer que les consommables ne sont pas trop laches ou trop serrés. Veiller a toujours serrer les
consommables a la main. Il est normal que certains gaz s'échappent entre I'enveloppe de la torche et
la buse de protection lors de I'utilisation. Cela fait partie de la conception de la torche.

Lorsque vous utilisez I'interrupteur de désactivation de la torche pour verrouiller puis déverrouiller la
torche sans mettre hors tension (OFF) la source de courant plasma, la DEL de buse de la torche
s'allume jusqu’a ce que vous actionniez la torche une fois pour émettre les bouffées d'air
d'avertissement. Consulter la page 45.

Si la torche ne déclenche pas d'arc, tester I'interrupteur de désactivation de la torche pour voir s'il
fonctionne correctement. Consulter la page 163. Remplacer I'interrupteur s'il est en panne.

Si les consommables sont en bon état et semblent correctement installés, il est possible que la torche
soit endommagée. Communiquer avec le distributeur ou le centre de réparation agréé.
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La DEL de buse de la torche clignote
- - @ lentement (TSO) ou rapidement (TSC) alors que le
systéme est sous tension (ON).

2ruN

Si les consommables se sont desserrés ou ont été retirés alors que la source de courant était sous
tension (ON) et que I'interrupteur de désactivation de la torche était resté sous tension (ON), mettre la
source de courant hors tension (O), corriger le probléme puis la remettre sous tension (I) pour éliminer
la défaillance.

Un clignotement lent (moins d’1 clignotement par seconde) indique qu’une « torche est
bloquée en position ouverte » (TSO). Vérifier les consommables, y compris le diffuseur. S'assurer
gu'ils ne sont pas usés ou endommageés. Consulter la page 165. En mode gougeage/marquage,
s'assurer de ne pas utiliser de consommables pour le gougeage a contréle maximal avec un courant
de sortie en-dessous de 26 A. Augmenter le courant de sortie au-dela des 25 A ou installer les
consommables pour le gougeage de précision. Consulter Procédés de gougeage a la page 73. Vérifier
ensuite la conduite de gaz. Voir Vérification de la pression du gaz a la page 147 et Contréle de la
qualité du gaz a la page 148.

Un clignotement rapide (plusieurs clignotements par seconde) indique qu’une « torche est
bloquée en position fermée » (TSC). Vérifier les consommables, y compris le diffuseur. S’assurer
gu'ils ne sont pas usés ou endommagés. Consulter la page 165. Vérifier ensuite la conduite de gaz.
Voir Vérification de la pression du gaz a la page 147 et Contréle de la qualité du gaz a la page 148.
Si la défaillance persiste, remplacer tous les consommables, y compris le diffuseur. Si les

consommables sont en bon état et semblent correctement installés, il est possible que la torche soit
endommagée. Communiquer avec le distributeur ou le centre de réparation agréé.

Points a p

rendre en compte lors de l'utilisation d’un générateur

En cas de défaillance lors de I'utilisation d'un générateur, il est possible que la mise sous
tension (OFF) rapide de l'interrupteur d’alimentation puis sa remise sous tension (ON)
(redémarrage rapide) n'élimine pas la défaillance. Au lieu de cela, mettre la source de
courant hors tension (OFF) et patienter 60 & 70 secondes avant de la remettre en marche
(ON).

Les problémes de tension secteur d'entrée (codes de défaillance 0-13-0, 0-60-n, et
0-61-0) peuvent s'avérer plus difficile & dépanner si le systéme plasma est utilisé loin d'un
générateur. Débrancher le systéme plasma du générateur, et le brancher a une prise de
courant correctement dimensionnée.

Consulter la page 34 pour les spécifications du générateur.

Powermax45 XP Manuel de I'opérateur 809242 157




Guide de dépannage

Lancer un test des gaz

& ATTENTION

Diriger la torche loin de vous avant d’effectuer un test des gaz. Toujours garder les mains, les
vétements et les objets a I’écart de la pointe de la torche. Ne jamais pointer la torche vers soi ou
d’autres personnes.

Lancer un test des gaz pour déterminer si la pression de gaz qui sort de la torche est adéquate. Les
tests des gaz permettent de voir la pression de gaz réelle du systéme afin de pouvoir la comparer a
la pression d'entrée.

Entrée dans le mode de test des gaz

1. Appuyer sur le bouton Mode
et le maintenir enfoncé
pendant environ 5 secondes.

2
2. Relacher le bouton Mode | 'l_.
lorsque I'écran a deux chiffres
affiche P.C.
3. La pression prédéfinie \

clignote sur I'écran a deux
chiffres avant que la pression
réelle de gaz de sortie ne
s'affiche. Noter la pression
predéfinie afin de pouvoir la comparer a la pression réelle.

Appuyer sur le bouton et le maintenir enfoncé pendant 5 secondes.

\ | Ve
R o - - L/ -
L R P =_=__. P!
L - I
Ve | \
« P.C. » s'affiche lorsque vous entrez dans  La pression prédéfinie clignote La pression réelle s'affiche.
le mode de test des gaz. brievement.

Si I'écran a 2 chiffres indique « 0,0 » (pour les bars) ou « 00 » (pour les
psi) au lieu de la pression réelle, vérifier pour voir si la gachette de la
torche manuelle ou le signal de démarrage de la torche machine doit étre
relaché.
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Pendant que le mode de test des gaz est activé

m  De l'air s’écoule en continu de la pointe de la torche.
m Lécran a 2 chiffres indique la pression de gaz de sortie (en psi ou en bar — voir page 58).

m La DEL AMPS (intensité) reste éteinte.

Sortie du mode de test des gaz

Vous pouvez réaliser I'une des opérations suivantes pour sortir du mode de test des gaz :
m  Appuyer sur le bouton Mode.

m  Tourner le bouton de réglage.

Une fois le systéme sorti du mode de test des gaz :
m ['écran a 2 chiffres affiche I'intensité de courant pour la coupe.
m La DEL AMPS (intensité) s’allume.

N

\/

Appuyer sur le bouton ou tourner le bouton pour sortir du mode de test des gaz.
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Inspection du systeme et de la torche

& AVERTISSEMENT

- @ UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL

2 \ Avant tout entretien, débrancher IPalimentation électrique.

Tous les travaux nécessitant le retrait du couvercle de la source de
courant doivent étre effectués par un technicien qualifié.

” @: Se reporter au Manuel de sécurité et de conformité (80669C) pour des

K/g mesures de sécurité supplémentaires.
*
*

@\
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& AVERTISSEMENT

— TORCHES A ALLUMAGE INSTANTANE - LARC PLASMA PEUT
1 PROVOQUER DES BLESSURES OU DES BRULURES

Larc plasma s’allume immédiatement lorsque la gachette de la torche
est appuyée. Avant de remplacer les consommables, vous devez réaliser
les opérations suivantes. Si possible, réalisez la premiére opération.

m Eteindre la source de courant plasma (O).
ou

m  Mettre l'interrupteur de désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X) (a coté du faisceau de la torche).
Appuyer sur la gachette afin de s’assurer que la torche
n’amorce pas un arc plasma.

A chague utilisation

Systéme Torche
Vérifier les diodes électroluminescentes Vérifier que les consommables sont bien
(DEL) et corriger les pannes éventuelles. installés et pas trop usés. Consulter
Consulter la page 150. la page 165.
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A chaque remplacement de consommable ou toutes les semaines (selon Foccurrence la
plus fréquente)

Torche

Testez I'interrupteur de désactivation de la
torche afin de vous assurez qu'il désactive
et active bien la torche :

1. Avec la source de courant plasma sous
tension (ON), mettre I'interrupteur de

désactivation de la torche en position
de verrouillage jaune (X). | 4

2. Diriger la torche loin de vous et des
autres. Appuyer sur la gachette afin de .
s’assurer que la torche n'amorce pas un % —
arc plasma. Pour la torche machine, &
exécuter une commande START/STOP

(marche/arrét) depuis la CNC.

3. Mettre l'interrupteur de désactivation de
la torche en position verte « ready to @ )
fire » (préte a amorcer) (v). 7

4. Diriger la torche loin de vous et des
autres. Appuyer sur la gachette 1 fois.
Pour la torche machine, exécuter une
commande START/STOP iy
(marche/arrét) depuis la CNC. F
S'assurer que la torche n'amorce pas g
un arc plasma. S'assurer que la torche =
émet plutdt plusieurs bouffées d'air en
série rapprochée. Consulter la page 45.

Remplacer l'interrupteur de désactivation
de la torche s'il ne fonctionne pas
correctement. Consulter la page 171.
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Tous les trois mois

Systéme Torche

N NG Nl D

i.

P

Inspecter le cordon d'alimentation et la
fiche. Remplacer si endommagé. Consulter
la page 173.

Torches manuelles : vérifier que la
gachette n'est pas endommagée.

Torches manuelles et torches machines :
vérifier que le corps de la torche ne
présente pas de fissures ni de fils exposés.

Remplacer toute piece endommageée.
Consulter la page 171.

Inspecter le faisceau de torche.
Remplacer si endommagé. Consulter
la page 171.

Remplacer toute étiquette endommageée.
Consulter la page 181.
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Inspection des consommables

La meilleure fagon d'évaluer I'état des consommables usés est de vérifier réguliérement la qualité
des bords de la coupe du métal. Lorsque la qualité de coupe commence a se détériorer, inspecter
les consommables.

La plupart des problémes communs de coupe peuvent étre résolus en installant des consommables
neufs dans la torche. Consulter la page 46.

Piece Inspection Action
Protecteur : La rondeur du trou Protecteur : Remplacer le protecteur si
central. le trou central n'est plus arrondi.
Déflecteur : Inspecter les cotés Déflecteur : Remplacer le déflecteur si
arrondis du trou central a la le trou central est usé ou endommageé.
recherche de dommages ou d'usure
visible.

Protecteur Déflecteur | 'absence de débris accumulés dans | Déposer le protecteur ou le déflecteur et
I'espace entre la buse et le nettoyer tous les débris ou corps
protecteur ou le déflecteur. étrangers.

La rondeur du trou central. Remplacer la buse si le trou central n'est
plus arrondi.
@ Remplacer en méme temps la buse et
I'électrode.
Buse Bonne Usé
Inspecter la surface centrale a la Remplacer I'électrode si la surface est
recherche de trace d'usure et vérifier | fortement usée ou si la profondeur du

la profondeur du cratere. cratére dépasse 1,6 mm.

EWM o Remplacer en méme temps la buse et
Mﬂ“ﬂﬂ I'électrode.

Electrode 6
‘J L— Maximum 1,6 mm
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Piece Inspection Action
Inspecter la surface a I'intérieur du Remplacer le diffuseur si la surface est
diffuseur a la recherche de endommagée ou usée ou si un des trous
dommages et de traces d'usure et de sortie de gaz est obstrué.

vérifier I'absence d'obstructions au
niveau des trous de sortie de gaz.

Vérifier 'absence de dommages et Si le joint torique a I'intérieur du diffuseur
d'usure sur le joint torique a est fissuré, usé ou endommage,
l'intérieur du diffuseur. remplacer le diffuseur.

Diffuseur N'appliquer aucune graisse ou autre

lubrifiant sur le joint torique du diffuseur.

Inspecter la longueur du diffuseur. Si la longueur du diffuseur 220857 ou
220947 est inférieure 4 30,5 mm, le
remplacer.

La lubrification suffisante et Si le joint torique de la torche est sec,

I'absence de dommages et d'usure. | appliquer une fine couche de lubrifiant a
base de silicone sur le joint torique et les
filets. Le joint torique doit étre brillant,
mais il ne doit pas y avoir d'exces ou
d’accumulation de lubrifiant.

Si le joint torique est fissuré ou usé,

Joint torique de la torche
le remplacer.

166 809242 Manuel de I'opérateur Powermax45 XP




Entretien périodigue

Remplacement de la cartouche filtrante a air et de la cuve de filtre

Il est extrémement important de conserver une conduite de gaz propre et séche afin :

m  D’éviter que de I'huile, de I'eau, de la poussiére, et d’autres contaminants n’endommagent
les composants internes.

m  D’obtenir une qualité de coupe et durée de vie des consommables optimales.

Vérifier régulierement la cartouche filtrante a I'intérieur de la
cuve de filtre, tout particulierement dans des
environnements trés poussiéreux ou trés chauds et
humides. Remplacer la cartouche filtrante du filtre si elle est
encrassée ou si elle commence a se détériorer. Consulter
la page 172 pour connaitre les numéros de référence.

& ATTENTION

Les lubrifiants synthétiques qui contiennent des esters et qui sont utilisés dans certains
compresseurs d’air endommageront les polycarbonates utilisés dans la cuve du filtre a air.

Veiller a ce que la cuve de filtre et son joint torique
demeurent exempts d’huile, de produits chimiques,
d’'impuretés et autres contaminants. Ces contaminants
peuvent altérer I'étanchéité, entrainant des fuites de gaz et
la pénétration d’'autres contaminants dans la conduite de
gaz. Avec le temps, ces contaminants peuvent
endommager les composants internes.

Si vous utilisez un systéme de filtrage externe — tel que le kit de filtre
Eliminizer (128647) fourni par Hypertherm — vérifier également le filtre de
fagon réguliere pour I'entretien ou le nettoyage requis.

Il est normal de voir de I'eau en faible quantité dans le fond de la cuve de filtre. La cuve de filtre
vidange automatiquement I'excés d’humidité lorsque la quantité d'eau est suffisante pour
déclencher le mécanisme a flotteur a l'intérieur de la cuve.
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1. Mettre I'interrupteur d'alimentation de la source de
courant sur arrét (OFF) (O). Débrancher le cordon e
d'alimentation de la source de courant.

2. Débrancher |'alimentation en gaz a I'arriére de la
source de courant.

3. Déposer la cuve de filtre a air en dévissant le
protecteur métallique (@) jusqu'a ce qu'ill se
détache de I'ensemble filtre a air de la source de
courant.

Utiliser une clé ajustable si nécessaire pour
dévisser la cuve de filtre. Faire toutefois,
attention a ne pas endommager la cuve en
polycarbonate a I'intérieur du protecteur
métallique.

4. Retirer la cuve de filtre a air @) du protecteur métallique.

9. Forcer légérement la cartouche filtrante au levier @) pour la faire sortir de la cuve de filtre.
Attention de ne pas endommager le joint torique sur le dessus de la cuve.

®
® ®

Joint torique

6. Souhaitez-vous remplacer la cartouche filtrante ou la cuve de filtre a air?
m  Sivous remplacez uniquement la cuve de filtre a air, passez a étape 11.

m Passer a I'étape suivante, si vous remplacez la cartouche filtrante a I'intérieur de la cuve.

7. Tourner les raccords en plastique @) jusqu’a ce qu'ils sortent, environ 1/4 de tour. Mettre les
raccords de coté.

O ®
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8. Installer la cartouche filtrante neuve dans les raccords
en plastique. Tourner les raccords en plastique jusqu’a
ce qu'ils se verrouillent, environ 1/4 de tour.

9. Nettoyer la cuve de filtre & air en essuyant tous les
résidus d'huile, de saleté ou d'autres contaminants.

Joint torique /

La présence de résidu de couleur jaune sur la
cuve de filtre indique souvent la présence d’huile
dans la conduite d'alimentation en gaz.

10. Examiner le joint torique de la cuve de filtre a air. Le
remplacer s'il est fissuré ou endommagé. Placer le joint
torique sur le dessus de la cuve de filtre.

1. Placer la cartouche filtrante dans la cuve de filtre a air.
Appuyer sur le raccord en plastique supérieur jusqu’a
entendre qu'il est bien en place.

12. Placer la cuve de filtre a air dans le protecteur
métallique.

13. Remettre en place la cuve de filtre & air en vissant le
protecteur métallique dans I'ensembile filtre & air qui se
trouve a l'intérieur de la source de courant.

Assurez-vous que la cuve de filtre & air reste
droite quand vous l'installez. Sinon vous risquez
d’endommager les filetages de la cuve.

14. Rebrancher I'alimentation en gaz a I'arriére de la source
de courant.

15. Rebrancher le cordon d'alimentation, puis mettre
I'interrupteur d'alimentation sur marche (ON) (I).
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Pieces de rechange et accessoires

Utiliser les numéros de référence et de kits de cette section pour commander des piéces de
rechange et des accessoires pour la source de courant plasma et les torches.
Pour les numéros de référence des consommables :

m  Coupe et percage a I'aide d’une torche manuelle : consulter la page 63

m  Gougeage : consulter la page 73

m  Coupe et percage a I'aide d’une torche machine : consulter la page 109

m  Marquage : consulter la page 118

Pour des instructions sur I'installation des consommables, consulter
Etape 1 — Installer les consommables et activer la torche a la page 46.

Pour une assistance pour la réparation ou le remplacement de composants internes :

1. Communiquez avec votre distributeur Hypertherm ou votre centre de réparation Hypertherm
agrée.

2. Contactez le bureau Hypertherm le plus proche indiqué a I'avant de ce manuel.
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Extérieur de la source plasma, avant

Article Numéro de kit

1

0 N O o a »~» b ODN

428663

104821

428662
428657
428658
428143
223595
223596
228561

127217

% )

Description

Kit : Poignée de la source de courant avec vis (y compris des attaches de sangles
d'épaule)

Attaches de rechange pour sangle d’'épaule*
Kit : Vis de rechange pour poignée de source de courant, panneau avant et panneau arriere
Kit : Couvercle de source de courant avec étiquettes, CSA (pas de vis incluses)
Kit : Couvercle de source de courant avec étiquettes, CE/CCC (pas de vis incluses)
Kit : Bouton de réglage du panneau de commande
Cable de retour 7,6 m, avec connecteur de piéce
Cable de retour 15 m, avec connecteur de piéce
Kit : Connecteur de piéce, 200 A

Sangle d'épaule (vendue séparément — non incluse avec le systéme)

* Les attaches de sangle d'épaule sont livrées avec le systéme. Elles sont également incluses dans le kit de rechange
de la poignée de la source de courant. Elles ne sont pas livrées avec les attaches de sangle d'épaule elles-mémes.
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Extérieur de la source plasma, arriére

NEMA 6-50P

il

Article Numéro de kit Description

1 428685 Kit : Raccord d'entrée de gaz :
= Raccord rapide industriel d'échange avec filet de 1/4 NPT
= Adaptateur de filetage de tube impérial G-1/4 BSPP avec filet de 1/4 NPT
= Raccord 1/4 NPT (a l'intérieur de la source de courant — non illustré)

2 428664 Kit : Cordon d'alimentation CSA avec serre-cable, monophasé, 3 m (fiche d'alimentation
¢électrique NEMA 6-50P incluse)

3 428667 Kit : Cordon d'alimentation CE/CCC avec serre-cable, monophasé, 3 m (fiche
d'alimentation électrique non comprise)

3 428665 Kit : Cordon d'alimentation CSA avec serre-cable, triphasé¢, 3,5 m (fiche d'alimentation
¢électrique non comprise)

3 428666 Kit : Cordon d'alimentation CE/CCC avec serre-cable, triphasé, 3 m (fiche d'alimentation
¢électrique non comprise)

4 228680 Kit : Serre-cable pour cordons d'alimentation

428673 Kit : Cuve de filtre & air (polycarbonate) avec protecteur métallique (cartouche filtrante et

joint torique inclus)

6 428378 Kit : Cartouche filtrante a air

Voir page 167 pour connaitre les instructions relatives au remplacement
de la cartouche filtrante et de la cuve de filtre a air.
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Ports d’interface machine (CPC) et kits de mise a niveau de I'interface de série

Article Numéro de kit

1 428653

428654
127204
128650
128651
128652

A A A O DN

LEL

Description

Kit : Port d'interface machine (CPC) avec cables internes et circuit imprimé de diviseur de

tension (cache de prise compris)

Kit : Port d'interface série avec cables internes et carte RS-485
Cache de protection du port de I'interface machine (CPC)
Suspension télécommandée pour torche machine, 7,6 m
Suspension télécommandée pour torche machine, 15 m

Suspension télécommandée pour torche machine, 23 m

Les suspensions télécommandées se branchent au port CPC.
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Cables externes pour le port d’interface machine et le port de série

Hypertherm propose une variété de cébles externes qui se branchent au port d'interface machine
(CPC) et au port de série. Pour les illustrations et les renseignements de configuration, voir :

m  Branchement du le cdble d'interface machine a la page 101

m  Raccordement d’'un céble d'interface série RS-485 en option a la page 106

Numéro de référence Description

023206 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc),
7,6 m, cosses rectangulaires

023279 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc),
15 m, cosses rectangulaires

228350 Kit : Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de
I'arc) pour tension de I'arc divisée, 7,6 m, cosses rectangulaires

228351 Kit : Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de
I'arc) pour tension de I'arc divisée, 15 m, cosses rectangulaires

223354 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc)
pour tension de I'arc divisée, 3,0 m, connecteur D-sub avec vis

223355 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc)
pour tension de I'arc divisée, 6,1 m, connecteur D-sub avec vis

223048 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc)
pour tension de I'arc divisée, 7,6 m, connecteur D-sub avec vis

223356 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc)
pour tension de I'arc divisée, 10,7 m, connecteur D-sub avec vis

123896 Cable externe d'interface machine (signaux démarrer, arréter, signaux de transfert de I'arc)
pour tension de I'arc divisée, 15 m, connecteur D-sub avec vis

223236 Cable externe RS-485, sans terminaison, 7,6 m

223237 Cable externe RS-485, sans terminaison, 15 m

223239 Cable externe RS-485, connecteur D-sub a 9 contacts pour les commandes Hypertherm,
7,6 m

223240 Cable externe RS-485, connecteur D-sub a 9 contacts pour les commandes Hypertherm,
15m
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Pieces de rechange pour la torche manuelle 75°

Article Numéro de kit Description

088164* Ensemble torche manuelle 75° avec faisceau de 6,1 m
088165* Ensemble torche manuelle 75° avec faisceau de 15 m
1 4928590 Kit : Poignée de torche manuelle 75° (avec vis)
428162 Kit : Interrupteur de démarrage de torche manuelle
3 428594 Kit : Ensemble contacteur de détection de buse/interrupteur de désactivation de torche
pour torches manuelles (fils et connecteurs compris)
4 428588 Kit : Corps principal de torche manuelle 75° (avec joint torique)
5 428180 Kit : Joints toriques de rechange pour corps de la torche
6 075504 Vis de borne du fil pilote
7 428156 Kit : Gachette et ressort de torche manuelle — interrupteur de démarrage et vis de poignée
de torche compris
8 428182 Kit : Ressorts de rechange pour gachette de torche manuelle
9 428148 Kit : Vis de rechange pour poignée de torche
10 228314 Kit : Réparation du raccord rapide de torche (coque avec bouton — faisceau de torche non
compris)
11 428592 Kit : Faisceau de torche manuelle de rechange, 6,1 m
11 428593 Kit : Faisceau de torche manuelle de rechange, 15 m
12 428595 Kit : Curseur de désactivation de torche pour torche manuelle (avec étiquette jaune/vert)
* Lensemble torche ne comprend pas de consommables. Voir page 63 (coupe) et page 73 (gougeage) pour
les numéros de référence des consommables.
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Pieces de rechange pour torche manuelle 15°

Article Numéro de kit Description

088162* Ensemble torche manuelle 15° avec faisceau de 6,1 m
088163* Ensemble torche manuelle 15° avec faisceau de 15 m
1 428591 Kit : Poignée de torche manuelle 15° (avec vis)
428162 Kit : Interrupteur de démarrage de torche manuelle
3 428594 Kit : Ensemble contacteur de détection de buse/interrupteur de désactivation de torche
pour torches manuelles (fils et connecteurs compris)
4 428589 Kit : Corps principal de torche manuelle 15° (avec joint torique)
5 428180 Kit : Joints toriques de rechange pour corps de la torche
6 075504 Vis de borne du fil pilote
7 428156 Kit : Gachette et ressort de torche manuelle — interrupteur de démarrage et vis de poignée
de torche compris
8 428182 Kit : Ressorts de rechange pour gachette de torche manuelle
9 428148 Kit : Vis de rechange pour poignée de torche
10 228314 Kit : Réparation du raccord rapide de torche (coque avec bouton — faisceau de torche non
compris)
11 428592 Kit : Faisceau de torche manuelle de rechange, 6,1 m
11 428593 Kit : Faisceau de torche manuelle de rechange, 15 m
12 428595 Kit : Curseur de désactivation de torche pour torche manuelle (avec étiquette jaune/vert)
* L'ensemble torche ne comprend pas de consommables. Voir page 63 (coupe) et page 73 (gougeage) pour
les numéros de référence des consommables.
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Piéces de rechange de torche machine

Article Numéro de kit Description

-t

o G~ WO N

088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Kit

Kit

: Ensemble torche machine avec faisceau de 7,6 m
Kit :
Kit :
Kit :
Kit :
Kit :

Ensemble torche machine avec faisceau de 10,7 m
Ensemble torche machine avec faisceau de 15 m
Crémaillére d'engrenage 32 pas amovible (avec vis)
Coque de torche machine (avec vis)

Corps principal de torche de rechange pour torche machine

: Joints toriques de rechange pour corps de la torche

Vis de borne du fil pilote

Kit

: Vis de remplacement pour enveloppe de la torche
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Article Numéro de kit Description
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428260
428699
428710
428700
428705

428706

Kit : Réparation du raccord rapide de torche (coque avec bouton — faisceau de torche non compris)
Kit : Faisceau de rechange de 7,6 m pour torche machine

Kit : Faisceau de rechange de 10,7 m pour torche machine

Kit : Faisceau de rechange de 15 m pour torche machine

Kit : Ensemble contacteur de détection de buse/interrupteur de désactivation de torche pour torches machines (fils et connecteurs
compris)

Kit : Curseur de désactivation de torche pour torche machine (avec étiquette jaune/vert)

* Lensemble torche ne comprend pas de consommables. Voir page 109 (coupe), page 73 (gougeage) et page 118 (marquage) pour les numéros de
référence des consommables.
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Accessoires

Piéces de rechange et accessoires

Numéro de référence Description

128647
011092
127217
104821
127169
127239
127219
017060

024548
024877
127102
027668
017059
027055

Kit de filtre a air Eliminizer

Cartouche filtrante de rechange pour filtre a air Eliminizer
Sangle d'épaule (attaches non comprises)

Attaches de rechange pour sangle d'épaule*

Gants de coupe en cuir

Protection faciale, lentille teinte 6

Cache anti-poussiére pour source de courant

Caisse & outils sur roues (convient pour la source de courant, la torche, les consommables
et certains accessoires)

Housse de protection en cuir pour faisceau de torche, marron, 7,6 m

Housse de protection en cuir pour faisceau de torche, noire avec logo Hypertherm, 7,6 m
Guide de coupage plasma (circulaire) de base

Guide de coupe au plasma (circulaire) de luxe

Guide de coupe pour le chanfrein

Lubrifiant & base de silicone, 1/4 once (pour le joint torique sur le corps de la torche et la
cuve de filtre a air)

* Les attaches de sangle d'épaule sont livrées avec le systeme. Elles sont également incluses dans le kit de rechange
de la poignée de la source de courant. Elles ne sont pas livrées avec les sangles d'épaule elles-mémes. Consulter la

page 172.
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Piéces de rechange et accessoires

Etiquettes Powermax45 XP

Numéro de kit Description
428655 Kit : Etiquettes Powermax45 XP pour modéles monophasés
428656 Kit : Etiquettes Powermax45 XP pour modeéles triphasés

Le kit d'étiquettes comprend :
m Etiquettes d'avertissement
m  Autocollants pour panneaux latéraux

m  Etiquettes de consommables
Etiquettes de consommables et étiquette de codes de défaillance

Les étiquettes de consommables et étiquettes de codes de défaillance sont des autocollants
amovibles. La page de couverture du Manuel de I'opérateur comprend une étiquette avec les codes
de défaillances. Les étiquettes de consommables sont incluses dans les documents livrés avec le
systeme. Placer I'étiquette sur le coté de la source de courant ou a proximité de votre zone de travail
de maniére a y avoir accés facilement.

e . N
Codes de défaillance

0-11-0 Saisie de mode erronée depuis le contréleur a distance

0-11-1 Saisie de courant erronée depuis le contréleur a distance J_ﬂ_m_ &=
0-11-2 Saisie de pression erronée depuis le contréleur 220941 220842 220857
adistance
220953
0-12-1 Pression de gaz de sortie faible : alerte
0-12-2 Pression de gaz de sortie élevée :alete |  HEENE  ({{) |-~ (')_
0-12-3 Pression d.e gaz de sortie instable : alerte 200955 200854 = Om_m_
0-13-0 Entrée c.a instable : alerte _ 200930 220842 200857
0-51-0 Signal démarrage/déclenchement activé a la mise
sous tension 220948 220953
0-60-0 Erreur de tension entrée c.a. — perte de phase _
0-60-1 Erreur de tension entrée c.a. — tension trop faible @ - (’))_ - @—Em—
0-60-2 Erreur de tension entrée c.a — tension trop élevée 10-25A 420414 220854 420415 220842 220857
0-61-0 Entrée c.a. instable : arrét =
. . (- a-cm-g=
Consulter le Manuel de Popérateur pour plus de détails.
26-45A 420480 200854 420419 220842 220857
(. J
Etiquettes des codes de défaillance
h 220854 '@—Em— E|=
10-25A 42054':|_ J_420415 220842 220857
220953
& @)l ) o -mwes by _
== | oosie 220954 200941 220843 220857 Etiquette des consommables — torche machine

] @) @] ) @ o

220931 220854 220930 220842 220947

& Q0 ) ces e

10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857

Q) ) @ cmw E=

26-45 A 420480 220854 420419 220842 220857

g ) ocewe=

420542 220854 420415 220842 220857

Etiquette des consommables — torche manuelle
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Piéces de rechange et accessoires

Etiquette d’avertissement CSA

Cette étiquette d'avertissement est apposée sur certaines sources de courant. Il est important que
I'opérateur et le technicien d’entretien comprennent la signification de ces symboles de sécurité tels
que décrits.

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied

Read and foll th instructi 3 | fet
ﬂ Rend and folow thaso ntrucions employer sy Al WARNING & [T AVERTISSEMENT

Processes” from American Welding Society Plasma cutting can be injurious to operator and persons Lf‘coupage p\asma_peu't étre p[éjudi‘cia?le p(()jurtl'opé_‘raleur
. . et les personnes qui se trouvent sur les lieux ae travail.
(nttp://www.aws.org) and OSHA Safety and Health ff in the work area. Consult manual before operating. Faiurel 5 " lior'le manuel avant de faire fonctionner. Le non res
! . . . g pect
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov). to follow all these safety instructions can result in death. des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.
13 1. Cutting sparks can cause explosion or fire. | 1. Les étincelles de coupage p provoquer
1.1 Do not cut near flammables. une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.

1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé¢ comme
table de coupage.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.
1.3 Do not use a drum or other closed container as a
cutting table.

2. Plasma arc can injure and burn; point the 2. Larc pl peut bl et briler; éloig
nozzle away from yourself. Arc starts la buse de soi. Il s’allume instantanément
instantly when triggered. quand on 'amorce.

2.1 Turn off power before disassembling torch. 2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path. 2.2 Ne pas saisir la piéce & couper de la trajectoire de coupage.

P 2.3 Wear complete body protection. 2.3 Se protéger entierement le corps.
38 3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or |3- Tension d euse. Risque de choc électrique
urn. ou de bralure.
I'q 3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
damaged. humides ou endommagés.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and 3.2 geteprztéga contre les chocs en s'isolant de la piéce et de
rre.
B grpund. . . 3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher

3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts. les piéces sous tension.

4 41 a2 43 4. Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumées plasma peuvent étre

4.1 Do not inhale fumes. dangereuses. )
)l @ 4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the 4.1 Ne pas inhaler les fumées.
fumes. 4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour
4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with dissiper les fumées. )
- 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées

ventilation. -
par ventilation.

5 5.1 5. Arc rays can burn eyes and injure skin. 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et

’ 5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to blesser la peau.
/ + == + + protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt 5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
ﬂé‘ & \3 collar. Protect ears from noise. Use welding helmet with la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
—~- the correct shade of filter. le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser

un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6 7 6. Become trained. Only qualified personnel should 6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifié a
operate this equipment. Use torches specified in the le droit de faire fonctionner cet équipement. Utiliser
manual. Keep non-qualified personnel and children away. exclusivement les torches indiquées dans le manual. Le

personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.
Replace if it is missing, damaged, or worn.

182 809242 Manuel de 'opérateur Powermax45 XP



Etiquette d’avertissement CE/CCC 1

. . , . 1.1
Cette étiquette d'avertissement est apposée sur certaines sources

de courant. Il est important que I'opérateur et le technicien d'entretien
comprennent la signification des symboles de sécurité. Les numéros
de la liste correspondent aux numéros des images.

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

5.1

Piéces de rechange et accessoires

Les étincelles de coupage peuvent
provoquer une explosion ou un incendie.

Ne pas couper pres des matieres
inflammables.

Un extincteur doit se trouver sur les lieux

et étre prét a étre utilisé.

Ne pas utiliser un f(t ou un autre contenant
fermé comme table de coupe.

L'arc plasma peut blesser et briler ;

ne jamais pointer la buse vers soi. L'arc
s'amorce instantanément quand on appuie
sur la gachette.

Couper l'alimentation avant de démonter
la torche.

Ne pas saisir la piece a couper prés

de la trajectoire de coupage.

Se protéger entiérement le corps.

Tension dangereuse. Risque de choc
électrique ou de brlure.

Porter des gants isolants. Remplacer les
gants s'ils sont humides ou endommageés.

Se protéger contre les chocs en s'isolant
de la piéce et de la terre.

Couper I'alimentation avant de procéder
a I'entretien. Ne pas toucher les piéces
sous tension.

Les vapeurs du plasma peuvent étre
dangereuses.

Ne pas inhaler les vapeurs.

Utiliser une ventilation forcée ou par
extraction locale pour éliminer les fumées.

Ne pas utiliser dans des espaces clos.
Eliminer les vapeurs avec la ventilation.

Les rayons d'arc peuvent brller les yeux
et blesser la peau.

Porter un bon équipement de protection
pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner
le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de
soudage avec le filtre ayant le bon indice
de protection.

Suivre une formation. Seul le personnel
qualifié doit faire fonctionner cet
équipement. Utiliser les torches spécifiées
dans le manuel. Tenir le personnel non
qualifié et les enfants a I'écart.

Ne pas enlever, détruire ou couvrir cette
étiquette. La remplacer si elle est
manquante, endommagée ou usée.
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Piéces de rechange et accessoires

Plaque signalétique

La plaque signalétique en bas de la source de courant plasma contient deux catégories de
caractéristiques nominales :

Les caractéristiques nominales HYP correspondent aux caractéristiques nominales de la

source de courant Hypertherm. Elles refletent les capacités du systéme basées sur les tests

internes Hypertherm.

Les caractéristiques nominales CE/ sont des seuils minimaux prédéfinis par rapport

auxquelles le systeme doit étre conforme pour respecter la norme CEl 60974-1.

Les plaques signalétiques CSA et CE/CCC sont légerement différentes. Vous trouverez
ci-dessous un exemple de plaque signalétique CE/CCC.

© o
—o0

~ .

S/N = Numéro de série

IEC = Evaluation Commission électrotechnique
internationale (CEI)

2 Normes de certification spécifique a chaque
région 10 1, = Courant de soudage conventionnel (A)
3 Emplacements réservés aux symboles de 11 U, = Tension de soudage conventionnelle (V)
certification spécifiques a chaque région — voir .
Symboles et marquage 2 la page 185 12 S,ymbole de source dercouran.t a bage
d’onduleur (monophasée ou triphasée)
4 Symbole pour coupe au plasma
y P P P 13 Degré de protection (IP)
5 Symbole pour gougeage plasma
y ) pourgougeage p 14 U, = Tension d’entrée (V)
6 U, = Evalué en tension a vide (V) I, = Courant d'entrée (A)
7 X = Facteur de marche (en %) PF = Facteur de puissance
8 HYP = Classement interne Hypertherm
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Piéces de rechange et accessoires

Symholes et marquage

Votre produit peut comporter un ou plusieurs des marquages suivants sur sa plaque signalétique ou a

proximité. En raison des différends et des conflits relatifs aux réglements nationaux, tous les marquages
ne sont pas appliqués a chaque version d'un produit.

rr
—
—

e
v

Marquage S

Le marquage S indique que la source de courant et la torche conviennent pour les travaux
effectués dans les milieux a risque accru de choc électrique selon I'lEC 60974-1.

Marquage CSA

Les produits portant le marquage CSA sont conformes aux réglementations des Etats-Unis

et du Canada pour la sécurité des produits. Les produits ont été évalués, testés et certifiés par
CSA-International. Le produit peut autrement porter la marque d'autres laboratoires d'essais
reconnus a |'échelle nationale (NRTL) agréés a la fois aux Etats-Unis et au Canada, par exemple
UL ou TUV.

Marquage CE

Le marquage CE représente la déclaration de conformité du fabricant aux directives et normes
européennes applicables. Seules les versions des produits portant le marquage CE située sur

ou a proximité de la plaque signalétique ont été testées pour conformité a la directive européenne
« basse tension » et la directive européenne « compatibilité ¢lectromagnétique » (CEM). Les filtres
CEM nécessaires pour assurer la conformité a la directive européenne CEM sont intégrés aux
produits portant le marquage CE.

Symbole Union douaniére (CU) eurasienne

Les versions CE des produits qui portent le marquage de conformité EAC répondent aux
exigences de sécurité du produit et de CEM en vue de I'exportation a la Russie, la Biélorussie
et le Kazakhstan.

Marque GOST-TR

Les versions CE des produits qui portent le marquage de conformité GOST-TR répondent aux
exigences de sécurité du produit et de CEM en vue de 'exportation & destination de la Fédération
russe.

Marquage RCM

Les versions CE des produits portant le marquage RCM sont conformes aux réglements CEM
et de sécurité prescrits pour la vente en Australie et en Nouvelle-Zélande.

Marquage CCC

Le marquage de certification obligatoire en Chine (CCC) indique que le produit a été mis a I'essai
et déclaré conforme aux réglements de sécurité des produits prescrits pour la vente en Chine.

Marquage UkrSEPRO

Les versions CE des produits qui portent le marquage de conformité UkrSEPRO répondent aux
exigences de sécurité du produit et de CEM en vue de I'exportation en Ukraine.

Marquage AAA pour la Serbie

Les versions CE des produits qui portent le marquage de conformité AAA Serbian répondent aux
exigences de sécurité du produit et de CEM en vue de I'exportation en Serbie.

Powermax45 XP
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Piéces de rechange et accessoires

Symboles CEI

Les symboles suivants peuvent étre présents sur la plaque signalétique, les étiquettes de
commande et les interrupteurs. Pour plus de renseignements sur les DEL situées sur le panneau
avant, voir Commandes et voyants a la page 41.

La borne du conducteur

Courant continu (c.c.) de protection externe

|
+

(terre)
/\J Courant alternatif (c.a.) | Lalimentation est en
marche (ON)
& . L'alimentation est coupée
7 Coupe a la torche plasma (0] (OFF)
= A0 )= Une source de courant a
Gougeage __ base d'onduleur,
| C2-. -GN F= monophasée ou triphasée

Connexion de la L "
Lissance d'entrée du Courbe tension/intensité,
E N D caractéristique
o « plongeante »

=
*
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