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1. TEKNISKA DATA

Anslutningsspanning:
Avsakring:
Processeffekt:

Intermittensfaktor:

Maximal skenbar effekt:

Effektfaktor:
Tomgangsspanning:
Dimensioner
Stromkalla:

Gaskonsol (GCU):

Vikt:

SPARCIN 4000
3~50Hz, 400V

80A trog
20-200A/180V

100 %

40 KVA

0,95

250V

740 x 510 x 1210 mm
450 x 420 x 320 mm

150 kg



2. INSTALLATION

Nedan finns ett principschema 6ver systemets uppbyggnad och dess komponenter.

Denna instruktion riktar sig framst till systembyggare med erfarenhet av installationer for
mekaniserad plasmaskarning. Om erfarenhet saknas rekommenderas ansvarig arbetsledare att
kontakta SPT for radgivning.

For att erhalla tillfredstallande kvalitet och skarekonomi skall CNC-maskinen vara férsedd
med ett for plasmaskarning lampligt héjdhallningssystem. Plasmateknologin staller hoga krav
pa processtyrning. Bland annat skall hojdhallningssystemet klara av att hantera olika
installningar for tand-, halslags- och skarhojd. Robotar kan i de flesta fall programmeras till
att hantera processen.

Saknas lampligt hojdhallningssystem kan ett sadant anskaffas separat och monteras. Kontakta
SPT for radgivning.

Elektrisk anslutning:
SPARCIN 4000: 3~50 Hz, 400V, 80A trdg avsakring

Observera att SPARCIN4000 &r en inverterstromkalla och kréaver hog kvalitet pa
elkraftforsorjningen. Tillse darfor att anlutningsspénningen ar stabil och inom 400 V

+6/-10 %.

Tillse att stromforsérjningen ar forsedd med en strémbrytare for att kunna bryta strommen till
stromkallan.

Gasanslutning:

Anslut de olika gaserna till gaskonsolen enligt anslutningarna pa baksidan. Anvand endast 2-
stegs tryckregulatorer av hig kvalitet och justera till 9-10 bar pa flaskregulatorerna. Aven
tryckluftanslutningen skall halla ett tryck pa 9-10 bar. Tryckluft som ansluts skall vara torr,
ren och oljefri. Tank pa att olja tillsammans med syrgas kan leda till explosion i bréannaren
och brand.

Styrning fran robot eller CNC

Maskinen styrs via en mangpolig kontakt pa maskinens baksida, méarkt "CNC”. Denna skall
kopplas enligt schema langre bak i bruksanvisningen. Stromkallan ar kéanslig for storningar pa
inkommande och utgaende signaler och det ar darfor viktigt att allt ansluts korrekt for att fa en
tillfredstallande funktion. Under inga omstandigheter far ledningar anslutas som inte &r i
funktion, da dessa kan fungera som antenn och stéra systemet.

| vissa fall kan det vara nddvandigt att skdrma av kablar.

Sakerhet

Installation av SPARCIN 4000 far ske endast av speciellt uthildad personal. Nationella lagar
och foreskrifter skall foljas. Inget ingrepp i plasmasystemet far ske medan spanning ar
ansluten. Vissa delar av systemet ar spanningsférande dven om systemet ar avstangt.



Principschema

Air
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= Nitrogen
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Gas Hoses
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CNC
Interface

Hose parcel \\/

Systemets sammankoppling

OBS! Spanningssatt inte systemet forran allra sist! Delar av systemet ar spanningssatt
aven om strombrytaren ar avstangd!

e Montera brannaranslutningen med tandenhet (TCU) pa lampligt stélle pa roboten eller
CNC-maskinens akvagn. Se till att brannaren kan monteras utan att det blir
strackningar eller veck pa slangar.

e Montera brannaren i en lamplig hallare pa roboten eller CNC-maskinens dkvagn. Se
till att man enkelt kan komma at att lossa och montera brannarhuvudet. Tillse att
hallaren ar elektriskt isolerad fran brannaren. Anslut brannaren i brannaranslutningen
och tillse noga att inga veck eller strackningar uppstar.

e Anslut den 25-poliga styrkabeln méarkt GCU-PA mellan kontakten markt GCU pa
plasmastrémkallan och kontakten markt POWER SOURCE pa gaskonsolen.

e Anslut den 9-poliga styrkabeln mérkt GCU-TCU mellan gaskonsolen och
brannaranslutningen.

e Montera slangpaketet mellan stromkéllan och brannaranslutningen. Se till att inga
veck eller vridningar uppstar som kan blockera kylvatskeflodet eller skapa onddig
mekanisk belastning pa slangpaketet. Slangpaketet fors genom dragavlastningen pa
stromkallans frontpanel och anslutningarna finns tillgangliga innanfér dorren pa
stromkallans hogra sida. Oppna luckan pa brannaranslutningen och anslut andra anden
av slangpaketet. VVar noga med att jorda eventuell avsk&rmning.



Montera gasslangarna 1, 2 och 3 mellan gaskonsolen och brénnaranslutningens
magnetventiler 1, 2 och 3. Var noga med att undvika att smuts kommer in i slangar
och kopplingar under arbetet. Se till att inga veck kan uppsta pa slangarna.

Anslut slangarna fran gasflaskornas regulatorer till gaskonsolen. Se till att
bakslagsspérrar monteras pa brannbara gaser och att allt i Gvrigt ar i Gverensstaimmelse
med lokala lagar och bestammelser. Se till att ansluta ratt gas till respektive koppling
pa gaskonsolen.

Fyll pa kylvitska vid behov. Observera att endast monoetylenglykol far anvandas som
frostskyddsmedel. Annan typ av glykol kan vara elektriskt ledande och stora systemets
funktion. Vid leverans ar tanken fylld med en blandning av 30% monoetylenglykol
och 70% avjoniserat vatten. Detta ger frysskydd ner till -5°C.

Anslut CNC-systemet eller robotens styrsystem till den 25-poliga kontakten markt
CNC pa stromkallan. Ge noga akt pa anvisningarna i schemat da en felaktig anslutning
kan leda till funktionsstorning i plasmasystemet.

Se till att alla systemenheter och avskarmningar a&r sammanjordade och att alla
atkomstluckor &r stangda samt att alla paneler a&r monterade.

Koppla pa gas och se till att alla slangar och kopplingar &r tata. Ge speciellt akt pa
brannbara gaser och syrgas. Tank pa att en gaslacka kan leda till brand eller explosion
med dddlig utgang.

Anslut aterledaren till plasmastromkallans front och fast klamman direkt i materialet
som ska skaras.

Nu kan systemet anslutas till natspanning och startas.

Det kan ta 2-3min att komplett fylla slangpaket och brannare med vatten vid forsta
uppstarten undvik att starta systemet under denna period. Tank pa att nar slangpaketet
fylls forsvinner 20-25% av tankvolymen, efterfyll darfor tanken.



3. HANDHAVANDE
Stromkalla

Frontpanelen
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Nodstopp — Bryter mandverspanningen i stromkéllan och aktiverar den externa

nodstoppen i CNC kontakten pa baksidan.

0/1 — Av och pa, denna nyckelbrytare aktiverar flakt och mandverspanning.

Ready — Gron lystryckknapp, nar denna knapp trycks in startar pumpen och nér
trycket ar ratt i kylsystemet startar GCU sin renblasningscykel.
Nér denna knapp lyser gront ar stromkallan redo for skarning.




8.

9.

Felindikationer:

Temp — Overhettning - stromkallans tilldtna maxtemperatur har dverskridits. Lat
systemet svalna medan det ar paslaget. Efter en stund slocknar den roda
indikatorlampan och systemet &r ater redo for skarning.

Gas — Lagt gastryck - kontrollera att de gaser som ska anvandas for skéarning ar pa
och att trycket pa flaskregulatorerna ar installt pa 9-10 bar. Nar ratt tryck ar installt
slocknar den roda indikatorlampan och systemet ar ater redo for skarning.

Coolant pressure - Lagt tryck pa kylvatskan — kontrollera att kylvatskenivan ar
6ver minimum och att pumpen arbetar samt att inget lackage forekommer.

Torch - Fel i brannaren — systemet &r forsett med ett Gvervakningssystem som
skall bryta mandverspanningen om brannaren kortsluts. Kontrollera att slitdelarna i
brannaren inte ar utslitna och att gas obehindrat flédar genom brénnaren. Detta
felet maste aterstallas genom att stanga av maskinen med nyckelvredet och
aterstarta den.

Coolant level - Lag kylvatskeniva — detta fel hindrar inte driften av maskinen utan
ger endast en visuell indikation. Fyll pa kylvatska till maxnivan.

Voltdisplay — Visar skarspanningen.

Stromdisplay — Visar den installda skérstrémmen.

Current — Med denna potentiometer staller man skérstrémmen.

Ramp up - Tidskonstantinstallning for ramp up funktionen.

Ramp down - Tidskonstantinstéllning for ramp down funktionen.

Pa frontpanelen finns aven genomféringen for slangpaketet (TCL) och anslutningen for

aterledare.



Baksida

GCU - Kontakt for interface med GCU, har kopplas kabel mellan PA och GCU in.

CNC - Kontakt for interface med CNC styrningar och robotar. Schema éver denna finns i
kapitel 12. Scheman.

Pa baksidan finns dven en M10 jordanslutning (PE) fér sammanjordning av stromkalla och
kringutrustning.
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1. Brytare for gasval.

m

Med denna brytare valjs vilka gaser som skall anvéndas enligt skéartabell.

Air/Air
02/02

O2/Air

F5/N2

N2/N2
AH35/N2
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2. Brytare for gastest.

Run

Preflow—\ /— Cutting

/N

Med denna brytare aktiveras gastestfunktionen.

Preflow — Gastest for Preflow
Run — Lage under skarning.
Cutting — Gastest for skarflodet

Preflow - Tandgas. Den gas som anvands vid tandningen av pilotbagen.

3. Tryckregulator — Med denna regulator stélls Preflow-Plasma gasens tryck (P) in
enligt tabell.
4. Display — Visar installt tryck pa Preflow-Plasma.

5. Tryckregulator — Med denna regulator stélls Preflow-Shield gasens tryck (P) in
enligt tabell.

6. Display — Visar installt tryck pa Preflow-Shield.
Alla tryck skall stéllas in med gastest aktiv pa lage Preflow.

Cutting - Skargas. Den gas som anvands i skarbagen.

7. Tryckregulator — Med denna regulator stalls Cutting-Plasma gasens tryck (P) in
enligt tabell.
8. Display — Visar instéllt tryck pa Cutting-Plasma.

9. Tryckregulator — Med denna regulator stalls Cutting-Shield gasens tryck (P) in enligt
tabell.

10. Display — Visar installt tryck pa Cutting-Shield.
Alla tryck skall stéllas in med gastest aktiv pa lage Cutting.

11



Baksida
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1. Plasmagas anslutningar.

Air — "R Anslutning for luft. Svart slang med gul markering.
02 - "R Anslutning for syrgas. Bla slang.

N2 —74"R Anslutning for nitrogen.  Svart slang med grén markering.
AH35 - 4L Anslutning for AH35 Raod slang.

F5-%”L Anslutning for F5 Rdd slang gron markering.

2. Gasutgang.
Har ansluts TCL gasslangarna. Anslut slang 1 till nippel 1 slang 2 till nippel 2 osv.

3. TCU.
Kontakt for interface med TCU. Har ansluts kabel mellan GCU och TCU.

4. Power source.
Kontakt for interface med PA. Har ansluts kabel mellan GCU och PA.

12



Brannaranslutning TCU.

L
LI 1] ]

mn

1. Anslutning for strom/vatten TCL.
Har ansluts den grova stromledaren och den vinstergdngade "4 anslutningen pa
vattenslangen ifran slangpaketet TCL.

2. Anslutning for brannare strom/vatten.
Hér ansluts bridnnarens vinstergingade 4 anslutning pa strom/vattenslangen.

3. Anslutning for vatten —retur TCL.
Hér ansluts den hdgergidngade '4” anslutningen pa vattenslangen ifran slangpaketet
TCL.

4. Anslutning for brannare pilot/vatten.
Hér ansluts brannarens pilotledare och den hogergingade Y4” anslutning pa vattenretur
slangen.

5. Anslutning for pilotledare TCL.
Har ansluts pilotledaren ifran slangpaketet TCL.

6. Jordpunkt.
Har ansluts skarmen ifran brannarens slangpaket.

7. Jordpunkt.
Har ansluts skarmen ifran slangpaketet TCL.

8. GCU.
Kontakt for interface med GCU. Har ansluts kabel mellan TCU och GCU.

13
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. Anslutning gasslang TCL.
Har ansluts gasslang markt 1 ifran GCU.

. Anslutning gasslang TCL.
Har ansluts gasslang markt 2 ifran GCU.

. Anslutning gasslang TCL.
Har ansluts gaslang markt 3 ifran GCU.

. Anslutning plasmagas.
Har ansluts den klara slangen mérkt 1 ifran brannaren.

. Anslutning swirlgas.
Har ansluts den svarta gasslangen markt 2 ifran brannaren.

14



4. UPPSTART

1.

Valj skarparameter.
se kapitel 12.

Montera slitdelar i brannaren.
se kapitel 10.

Oppna gastuber och justera till 8 bar.

Valj gasmix enligt skartabell med brytare (1) pd GCU.
se kapitel 3.

Sla pa nyckelbrytare (1) pa stromkalla.
se kapitel 3. Flakt och mandverspanning aktiveras.

Tryck in gron lystryckknapp (3) pa stromkalla.
Pump startar och renblasningcykeln aktiveras. Invéanta gront sken ifran
lystryckknappen.

Justera in ratt tryck/flode enligt skartabell pa de olika gaskanalerna pa GCU.

se kapitel 3.

Justera in ratt skarstrém enligt tabell med potentiometer (7) pa stromkallan.
se kapitel 3.

Klart for skarning.

15



5 UNDERHALL

Dagligen:

Inspektera och byt vid behov brannarens slitdelar.
Kontrollera kylvatskenivan och fyll pa vid behov.
Inspektera noggrant saval brannarkropp som slangpaket med avseende pa

skador sasom lackage av luft, gas eller vatten, mekanisk paverkan eller annat.

OBSERVERA! ANVAND ALDRIG EN BRANNARE MED SKADAD

BRANNARKROPP ELLER SKADAT SLANGPAKET!

Kvartal:

Arligen:

Lossa sidoplatarna pa stromkallan.

Inspektera och fyll vid behov pa med kylvatska.
Frostskyddsmedel fylls pa vid behov. Som frostskyddsmedel far
anvéndas endast monoetylenglykol.

Ledningsformagan for kylvatskan < 5uS/cm.

Blas rent fran damm och smuts med torr tryckluft.

Inspektera kabelanslutningar.

Lossa svep fran GCU.

Blas rent fran damm och smuts med torr tryckluft.
Inspektera slangar och kabelanslutningar.
Trycktesta GCU pa samtliga kanaler.

Oppna TCU och kontrollera anslutningar.

Byt kylvétska.

OBSERVERA! Koppla alltid ur stromkallans stromférsorjning innan

ingrepp i stromkallan. Vissa delar ar spanningssatta aven om
stromkallan ar avslagen

16



6. KONTROLLPUNKTER VID FUNKTIONSSTORNING.

Om plasmasystemet inte fungerar tillfredstéllande, byt forst alla slitdelar i brannaren och se
till att brannarhuvudet inte dar skadat. Kontrollera att ratt typ av slitdelar for de aktuella
instéliningarna ar monterade och att de ar oskadade.

Kontrollera &ven att ratt gaser &r anslutna och att GCU instéllningarna ar korrekta. Kontrollera
att slangar och kopplingar é&r tata.

Kontrollera om nagon av kontrollamporna pa frontpanelen lyser:

e Temp — Maskinen &r dverhettad. Lat maskinen vara paslagen tills lampan slocknar.
Den grona READY -lampan tands och maskinen ar ater redo for skarning.

e Gas — Lagt gastryck. Kontrollera att de gaser som ska anvandas ar paslagna och att
trycket pa flaskregulatorerna ar instéllt pa 8-10 bar.

e Coolant Pressure — Lagt tryck pa kylvatskesystemet. Kontrollera kylvatskeniva och
pumpens funktion, kontrollera &ven slangpaket for veck samt brannarens slitdelar och
O-ringar.

e Torch — Kortslutning i brannaren eller fel pa gassystemet. Kontrollera gassystem och
slitdelar i brannarhuvudet, byt vid behov.

e Coolant Level — Lag kylvatskeniva. Fyll pa kylvatska.

Om inget av ovanstaende avhjalper problemet, kontakta servicetekniker.

17



7. SAKERHET

Operatdren och personer i operatrens nérhet utsétts for vissa risker vid plasmaskérning. Det
ar darfor viktigt att vidta atgarder for att forebygga skador. Dessa risker &r:

HGg berdringsspanning
HOgspanningstandning
Elektromagnetisk stérning
Varme- och ljusstralning
Gas och rok

Hog ljudniva

Sprut av smalt metall
Hantering av gasflaskor

Plasmaskarutrustningen &r konstruerad i enlighet med foljande normer:
- EN60974-1
- EN50199

Fara genom hdg beréringsspanning

Varning! Innan plasmastromkallan éppnas skall den fysiskt kopplas loss fran stromforsérjning
(dra ur kontakten!). Endast personer med erforderlig utbildning och behdrighet far 6ppna
maskinen. Innan maskinen inkopplas skall arbetsstycket anslutas och jordas.

| maskiner med vatskekylning utgor kylvétskan i regel en hdg-ohmig ledare av tomgangs- och
skarspanning till maskinens chassi. Om arbetsstycket inte ar jordat kan darfor tomgangs- eller
skarspanning uppsta mellan maskinens chassi och arbetsstycket. Dock ar kylvatskans
motstand dven vid stark férorening >10 kOhm, och ddrmed bryts spanningen ner till ofarliga
nivaer, men ar dock matbar.

Observera foljande:
o Anslut till natspanning endast till korrekt jordat uttag med korrekt ansluten jordledare
Anvand isolerande klader (skyddsoverall, isolerande skor, handskar)
Hall rent och torrt pa arbetsplatsen
Inspektera regelbundet
Satt inte sékerhetsfunktioner ur funktion (sékerhetsbrytare etc.)

Arbete under foérhojd elektrisk fara
Plasmaskarutrustningen ar konstruerad enligt gallande normer (EN 60974-1) och far darfor
anvandas vid arbete dar forhojd elektrisk fara foreligger.
e Stromkallan och brannare utgér en med hanseende pa sakerhet utprovad enhet, och
kan separeras endast med hjélp av verktyg
e Brannarens patenterade konstruktion omojliggor elektrisk fara

Maskinen ar darfor forsedd med S-mérke och far anvandas vid arbete under forhojd elektrisk

fara.
Viktigt! Folj alltid lokala sdkerhetsforekskrifter!

18



Fara genom hoégspanning (HF)

En hogspéanningsgenerator (s.k. HF) etablerar pilotbdgen. Denna kopplas bort nér skarbagen
startar.

Varning! Beror aldrig dysa eller dyskapa nar maskinen ar igang!

Hogspanningspulsen kan orsaka elektromagnetiska falt och kan paverka
- Pace-makers
- Elektronisk utrustning

Elektromagnetisk storning

Plasmaskarsystemet uppfyller kraven i EN-50199 (Elektromagnetisk kompatibilitet). Denna
galler bagsvetsutrustning och liknande processer (plasmaskarning) for industriellt och privat
bruk.

Varning! Vissa forebyggande atgarder kan behdva vidtagas vid privat bruk, sdsom
skarmade kablar etc.

Anvandaren tar fullt ansvar vid installation och anvandande av denna maskin. Foreskrifterna i
denna bruksanvisning skall strikt foljas. Om elektromagnetisk storning uppstar skall
tillverkaren kontaktas for radgivning.

Rekommendationer for att klassificera omgivningen:

Innan installationen paborjas skall operatoren vardera omgivningen betraffande
elektromagnetiska problem och vardera foljande:

- Andra stromforsorjningar, styrkablar, data- och telekommunikationskablar éver, under
eller bredvid installationen.

- Séndare och mottagare for radio, TV etc.

- Datorer och liknande styrenheter.

- Sékerhetsanordningar, skyddskretsar.

- Halsoaspekter — personer med pacemaker, hdrapparat etc.

- Utrustning for métning och kalibrering

- Kontrollera utrustning i omgivningen betraffande immunitet mot storningar. Atgéarder
kan behdva vidtagas.

- Vilken tid pa dygnet utrustningen kommer att anvéandas.

Rekommendationer for att minimera storningar.

Om storningar uppstar bor en eller flera av foljande atgarder vidtagas:

- Anbringa filter pa stromférsérjningen

- Sk&rma natkabeln till plasmastromkallan och noggrant jorda skarmen.

- Lopande underhall

- Setill att alla dorrar och tackplatar pa stromkéllan ar korrekt monterade och stangda.

- Undvik onddigt langa kablage och slangpaket.

- Jorda samman plasmastromkallan med andra system i omgivningen (sékerstall att
operatoren ar isolerad fran dessa delar).

- Jorda arbetsstycket

- Sk&rmning av andra kablar och komponenter.

19



8. PERSONSKYDD

Fara genom ljusstralning och varme

Plasmaljusbagen alstrar intensiv ultraviolett och infrardd stralning som kan skada 6gon och
hud.

Darfor skall foljande atgarder vidtagas:

- Flamsdkra heltdckande arbetsklader skall anvéndas (overall, ev. forklade, skyddsskor,
heltackande svetshjalm, handskar)

- Hjalmen skall vara forsedd med for andamalet lampligt skyddsglas som skyddar
6gonen fran stralningen.

- Arbetsplatsen skall arrangeras s att reflexion och paverkan av ultraviolett ljus
minimeras. Exempelvis genom att anvanda draperier och att ha morka farger pa
vaggarna.

Fara genom gas- och rdokbildning
Som en biprodukt bildas vid plasmaskarning gas och rék som kan vara farliga att inandas. For
att undvika halsorisker skall foljande atgarder vidtagas:

- S0rj for god ventilation vid arbetsplatsen

- Avlégsna rék och gas med hjalp av korrekt anbringad utsugsutrustning

- Avlagsna alla 16sningsmedel och produkter som innehaller klor fran arbetsplatsen.
Dessa substanser kan avge farliga gaser om de exponeras for ultraviolett stralning.

- Anvéand andningsskydd

- Tillse att gransvérden for giftiga @mnen inte dverskrids

Fara genom hog ljudniva
Vid plasmaskarning kan hoga ljudnivaer uppsta:

Skarstrém Tjocklek Ljudniva vid avstand av
0,5m 1m
Tomgang 56 dB(A)
80 A 4 mm 82 dB(A) 79 dB(A)
160 A 16 mm 86 dB(A) 83 dB(A)
240 A 16 mm 96 dB(A) 92 dB(A)

Ovanstaende varden ar generella. Variationer kan forekomma.

For att undvika skador pa horseln skall adekvat horselskydd anvandas.

Fara genom stank
Vid plasmaskarning uppstar stank och sprut av smélt metall. Darigenom uppstar ocksa risk for
brandfara. For att undvika brandfara skall foljande atgarder vidtagas:
- Avlagsna all brannbar materiel fran arbetsplatsen inom det omrade som stank och
sprut kan na, dock minst 10 m.
- Kyl nyligen skuret material innan det hanteras.
- Tillse att brandslackningsutrustning finns latt tillganglig.
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Hantering av gasflaskor
| vissa fall kréavs gas fran flaska vid plasmaskarning. For att undvika fara skall i sadant fall
foljande iakttagas:

- Placera gasflaskor staende och tillse att de inte kan vélta

- Anvand aldrig skadade gasflaskor, regulatorer, slangar, armatur eller annan utrustning
som inte ar i fullgott skick och avsedd for andamalet

- Anvand endast tryckregulatorer avsedda for aktuell gas

- Anvand aldrig fett eller olja for att smdorja regulatorer eller annan armatur

- Alla detaljer som kan komma i kontakt med syrgas skall héllas absolut fria fran olja
och fett

- Vid anvandande av brénnbara gaser och syrgas skall bakslagsskydd anvéandas

- Kontrollera regelbundet att all utrustning ar tat och uppfyller regler och foreskrifter

- Se till att all utrustning och anvéndande av densamma uppfyller géllande lagar, regler
och foreskrifter
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9. GARANTIVILLKOR

SPT Plasmateknik AB lamnar garanti pa sina produkter. Garantin galler fel, som harror sig
fran fel i ramaterial eller tillverkning. Inom ramen for garantin monteras en ny del i stéllet for
den defekta, eller da det ar mojligt, reparerar vi den defekta delen kostnadsfritt.

Garantitiden ar 1 ar forutsatt att maskinen anvands i normal omfattning (1-skiftsarbete).
Garantin omfattar inte skador som uppkommit vid olamplig eller ovarsam anvandning,
Overbelastning, ansvarslos eller felaktig skotsel eller naturligt slitage. Rese- eller
fraktkostnader som uppkommit vid reparationer ingar inte i garantiatagandet.

Garantireparationer skall endast utféras av SPT Plasmateknik AB eller av SPT anvisad
representant.

Observera att brannaren betraktas som slitdel och ej omfattas av garantin.
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10. BRANNARE

Byte av slitdelar

Stang av plasmasystemet innan brannarhuvudet demonteras.
L6sgor brannarhuvudet genom att vrida Iasmuttern motsols. Dra varsamt loss brannarhuvudet.

Byt aldrig slitdelar med brannarhuvudet monterat.
Anvand aldrig verktyg for att demontera huvudet.

Demontering av slitdelar.

® Sting av stromkallan!

Demontera skold
och retaining cap.

@ Demontera inner

retaining cap.

Demontera dys
och swirl ring
med verktyget.

Demontera elektrod
med verktyget.

Slitdelar

Det &r framforallt dys och elektrod som slits under skarning.
Byt swirlring om den ar sprucken, deformerad eller brand. Se till att halen inte ar igensatta.
Byt dys/elektrod och skéld om de &r utslitna eller skadade.

Om dysans hal &r ovalt, forstorat eller skadat i kanten skall den bytas.
Om elektroden ar skadad eller gropen &r djupare &n 2 mm skall den bytas.

Om skoldens hal ar skadat eller deformerat skall denna bytas.
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Montering av slitdelar

Kontrollera vilka slitdelar som skall anvandas for materialet i skartabellerna.

® Applicera en tunn film med silikonfett pa oringarna.

&

@ Rengor kontaktytan med vatten eller
3% véteperoxid.

Spann inte delarmna for hart. Endast tills de mots.
Do not overtighten. Only until the parts meet.

hjalp av verktyg. @

Skruva i elektrod med @ Montera swirl ring i dys. @ Tryck i dys och swirlring

i brannaren.

@ Ol

Montera skold | (8) Montera skold och
i retaining cap. retaining cap pa

=
=

@

Montera brannarhuvudet pa hallaren.
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BRANNARMATT

X-Cut 400
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11. SKAROPTIMERING
Haltagning

Haltagning ar den kansligaste operationen vid plasmaskéarning och det staller hoga krav pa
robot eller CNC-system och inte minst pa operatoren. Halslagningen skall programmeras sa
att ingen smalt metall vidror/fastnar pa skolden. Man skall dven vara aktsam och se till sa att
skdlden ej ror vid slaggen vid start av rorelse och vid avslut.

Tips om hur man far béattre skarresultat

For att erhalla basta resultat maste forst sakerstallas att anlaggningen ar korrekt installerad och
injusterad.

Snittkvaliteten bedoms huvudsakligen utifran vinkelfel, slaggbildning och snittytans
beskaffenhet.

Vinkelfel

Vinkelfelet ar antingen positivt eller negativt. Ett positivt vinkelfel (\V-format) uppstar som en
foljd av att mer material avlagsnas i snittets ovansida &n nedansidan. Ett negativt vinkelfel
uppstar som en foljd av omvant forhallande.

Problem med vinkelfel utgors antingen av att snitten har alltfor stort vinkelfel eller att de har
inkonsekvent vinkelfel, dvs. positivt pa ena sidan, negativt pa den andra.

For stort vinkelfel
e Felaktigt avstand mellan dysa och arbetsstycke. Justera avstandet.
For stort avstand > positivt vinkelfel (Sank bagspanningen)
For litet avstand > negativt vinkelfel (H6j bagspanningen)

S\ (e
S\ (N
TS\

e Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.
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o Felaktig fardriktning. Plasmat roterar nar det lamnar dysen detta ger upphov till att den
hogra sidan i forhallande till brannarens fardriktning har ett mindre vinkelfel an den
motsatta sidan. Kontrollera brannarens fardrikting och byt vid behov.

Korrekt fardriktning

Vanster sida Hoger sida

=\

e FOr hog skarhastighet. Genom att minska hastigheten kan man minska vinkelfelet.

e FOr hog strom for materialet. Byt skérparameter.

Inkonsekvent vinkelfel
e Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera slitdelarna och byt vid behov.

e Brannaren ar inte vinkelratt monterad i férhallande till arbetsstycket. Kontrollera
brannarens lage och justera vid behov.

e Magnetisk remanens i arbetsstycket. Detaljer som hanteras med magnetiska lyftdon
kan bli magnetiska. Tillse att materialet hanteras utan hjalp av magnetiska lyftdon.

Slaggbildning
Slaggfria snitt forutsatter att alla parametrar for varje forekommande jobb &r optimerade.

Slaggbildning pa grund av alltfor 1ag skarhastighet.
e Den har typen av slagg uppstar vid alltfor 1ag skéarhastighet. Slaggen som bildas ar
omfattande och pords till utseendet. Den kan dock latt avlagsnas. Minska
slaggbildningen genom att 6ka hastigheten.

Slaggbildning pa grund av alltfor hog skarhastighet.
e Den hér typen av slagg uppstar vid alltfor hog skarhastighet. Slaggen som bildas ser ut
som droppar av smalt metall och ar svar att avlagsna.
Genom att minska hastigheten kan slaggbildningen minskas. Hjalper det inte att
minska hastigheten kan det hjélpa att minska avstandet mellan dysa och arbetsstycke.
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Sporadisk slaggbildning
e Forbrukade eller skadade slitdelar. Kontrollera och byt vid behov.

e Den hér typen av slaggbildning kan bero pa materialet som skares. Vissa material ger
upphov till mer slaggbildning an andra.

e Den hér typen av slaggbildning kan bero pa materialets temperatur och ar mer utbredd
vid skarning av varma material an kalla. Slaggbildningen i de forsta snitten i ett
arbetsstycke kan vara mindre innan arbetsstyckets temperatur 6kar. Da 6kar ocksa
slaggbildningen.

Snittytans beskaffenhet
Snittytan kan vara antingen konvex eller konkav. En korrekt justering av skérhastighet och
avstand kan hjélpa till for att fa ett rakt snitt.

Konkav snittyta
e For litet avstand mellan dysa och arbetsstycke. Genom att dka avstandet kan snittytan
fas planare.

Konvex snittyta
e FOr stort avstand mellan dysa och arbetsstycke eller for hog skarstrom. Genom att i
forsta hand séanka avstandet och forst vid behov sanka strommen kan snittytan fas
planare. Vissa kombinationer av plasmagenererande gas och material som skéres kan i
hdgre grad &n andra ge upphov till konvexa snittytor.

Optimering av slitdelarnas livslangd
Den vattenkylda brannarens patenterade slitdelar garanterar hogsta livslangd och bésta
skarekonomi. For att optimera deras livslangd maste dock foljande instruktioner foljas.

Optimering av elektrodens livslangd
e Vid halslag far brannaren inte befinna sig for nara arbetsstycket.

e Programmera sekvensen sa att plasmat slacks innan brannaren gar ut 6ver
arbetsstyckets kant. Om pilotbagen atertands efter skaravslut minskar elektrodens
livslangd.

e Elektrodens livslangd kan 6kas genom att programmera skarningen sa att flera detaljer
skars i en sekvens utan att ljusbagen slacks och darmed minska antalet starter.
Observera att detta dock leder till en hogre forslitning av dysen.

e Vid gasbyte skall gassystemet spolas.
Optimering av dysans/skoéldens livslangd
e Vid halslag far brannaren inte befinna sig for nara arbetsstycket. Avstandet vid halslag
skall vara minst det dubbla skaravstandet for att forhindra att smalt material stanker
tillbaka pa skolden/dysan.

e Dysans avstand till arbetsstycket skall hallas konstant sa att ingen risk for att dysan
vidror arbetsstycket foreligger.

28



12. Skarparametrar

| detta kapitel finns tabeller med skardata. Dessa skérdata ar ungefarliga och ska endast ses
som en vagledning. Faktorer som platstorlek, slangpaketlangd, temperatur i material och
omgivning etc. kan paverka resultatet och justeringar kan vara nddvandiga. (se kapitel 11)

| tabellerna anges skarh6jd i mm samt spanning i V. Spanningen kan variera beroende pa
CNC och hojdhallningssystem. Det verkliga avstandet i mm har prioritet fére angiven
spanning.

Vid byte av gas racker ibland inte systemets inbyggde rensningcykel till for att rensa
slangarna komplett, aktivera da gastest pa de olika kanalerna i 10-15s extra.

For att halla en jamn och hog kvalitet samt lagsta méjliga slitdelsforbrukning ar det viktigt att
operatéren skdter brannaren pa ett korrekt satt.

Olja pa slitdelarna &r férodande for livslangden och kan vid skéarning med syrgas (O,) leda till
att hela brannaren forstors.

Se darfor till att brannarhuvuden och slitdelar hanteras pa en speciellt darfor avsedd plats och
att handerna &r rena vid hanteringen. Ldmna inga slitdelar som ska ateranvandas liggande
framme utan lagg dem i sin férpackning eller skydda dem pa annat sétt.

O-ringar pa brannarkroppen skall bytas sa fort de visar tecken pa skada eller forslitning.
Notera att smérjning av inre o-ringar ar absolut forbjuden da detta kan orsaka explosion om
de kommer i kontakt med syrgas. Smorjning far darfor endast ske pa de yttre o-ringar som
endast kommer i kontakt med kylvatskan.

Slitdelarna skall bytas nar kvaliteten pa skarningen inte langre ar tillfredstallande.
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Stal 30A 0%/0?

I'E} )i g )l
4 ) 1) o T
Consumables:
Retaining cap Shield Innerret.cap| Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 810489 819962 810503 819939 810512
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
0.5 2.3 2.3 1.3 114 0.1 5355 1.1
0.8 2.3 2.3 1.3 115 0.2 4225 1.24
1 2.3 2.3 1.3 116 0.3 3615 15 15 1.3
1.5 30 2.3 2.3 1.3 119 0.3 2210 52 67 1.35
2 2.7 2.7 1.5 120 0.4 1490 1.45
2.5 2.7 2.7 1.5 122 0.4 1325 35 5 1.47
3 2.7 2.7 1.5 123 0.5 1160 1.47

Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
Vid sk&rning med syrgas O? som skoldgas kan rafflor uppsta i skarytan detta indikerar att man ligger for nara materialet. Hoj brannaren (skarspanningen)

nagot.
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Stal 50A 0%/ O?

 —
v )
(s ) | € D))
e ! !
Consumables:
Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 810490 819962 810504 810305 810513
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
0.8 2.0 2.0 1.0 110 0 6500 1.4
1 2.0 2.0 1.0 111 0 5000 1.4
1.5 2.6 2.6 1.3 114 0 3200 1.5
2 2.6 2.6 1.3 115 0 2700 1.6
2.5 50 2.6 2.6 1.3 117 0.1 2200 20 30 75 15 1.7
3 3.0 3.0 1.5 119 0.2 1800 1.75
4 3.0 3.0 1.5 121 0.3 1400 1.8
5 3.0 3.0 1.5 122 0.4 1200 1.8
6 4.0 4.0 2.0 126 0.5 950 1.85
8 4.0 4.0 2.0 130 0.5 630 1.9

Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
Vid skéarning med syrgas O” som skoldgas kan rafflor uppsté i skarytan detta indikerar att man ligger for nara materialet. Hoj brannaren (skarspanningen)

nagot.
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Stal 80A O?%/Air

Consumables:

Retaining cap Shield Innerret.cap| Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819838 819963 810505 819938 810514
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
2 3.8 3.8 2.5 112 0.1 9810 1
2.5 3.8 3.8 2.5 115 0.1 7980 1.05
3 3.8 3.8 2.5 117 0.2 6145 1.2
4 4.0 4.0 2.0 120 0.2 4300 1.4
5 4.0 4.0 2.0 122 0.3 3660 30 1.6
6 80 4.0 4.0 2.0 123 0.3 3045 42 30 65 1.65
8 4.0 4.0 2.0 125 0.4 2520 1.8
10 5.0 5.0 2.0 127 0.5 1810 1.9
12 5.0 5.0 2.0 130 0.7 1410 2.0
15 5.0 5.0 2.0 133 0.8 1030 15 2.1
20 6.3 6.3 2.5 135 0.9 545 2.7

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Stal 130A O%Air

Consumables:

Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819839 819963 810506 819938 810515
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
3 5.0 5.0 2.5 124 0.1 6505 1.65
4 5.6 5.6 2.8 126 0.2 5550 35 1.73
5 5.6 5.6 2.8 127 0.3 4970 1.75
6 5.6 5.6 2.8 127 0.3 4035 40 1.8
8 6.0 6.0 3.0 129 0.3 3150 2.0
10 130 6.0 6.0 3.0 130 0.3 2680 27 70 2.1
12 6.6 6.6 3.3 132 0.5 2200 2.2
15 7.6 7.6 3.8 135 0.7 1665 28 2.65
20 7.6 7.6 3.8 138 1.0 1050 2.8
25 7.6 7.6 4.0 141 1.8 550 65 3.4
30* 4.5 NR 4.5 158 NR 375 4.1

*Kantstart reckommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Stal 200A O?/Air

Consumables:

Retaining cap Shield Innerret.cap| Nozzle Swirl ring | Electrode
819964 819965 819966 810507 819968 810516
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield

mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm

6.6 6.6 3.3 124 0.2 5250 2.18

6.6 6.6 3.3 125 0.3 4780 2.2

10 6.6 6.6 3.3 126 0.3 3460 2.2

12 6.6 6.6 3.3 128 0.5 3060 2.25

15 200 8.2 8.2 4.1 131 0.6 2275 19 49 59 20 2.6

20 8.2 8.2 4.1 133 0.8 1575 2.95

25 10.2 10.2 5.1 143 1.0 1165 3.1

30 10.2 10.2 5.1 144 1.3 750 4.2

40* 5.1 NR 5.1 154 NR 480 4.9

50* 5.1 NR 5.1 163 NR 255 5.5

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 45A N%/ N2

Consumables:

T
b)),

Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819975 819976 810508 819939 810517
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
0.8 3.8 3.8 2.5 94 0.0 6380 0.55
1 3.8 3.8 2.5 94 0.1 5880 0.55
1.5 3.8 3.8 2.5 95 0.2 4630 0.5
2 45 3.8 3.8 2.5 97 0.2 3935 35 5 55 60 0.45
2.5 3.8 3.8 2.5 101 0.2 3270 0.4
3 3.8 3.8 2.5 103 0.3 2550 0.3
4 3.8 3.8 2.5 103 0.3 1580 0.25

Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 45A F5/ N2

h _I\T‘ﬁl il
VD))

Consumables:
Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819975 819976 810508 819939 810517
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
0.8 3.8 3.8 2.5 99 0.2 6570 0.55
1 3.8 3.8 2.5 99 0.2 5740 0.55
1.5 3.8 3.8 2.5 99 0.2 3890 0.6
2 45 3.8 3.8 2.5 101 0.2 3175 35 25 55 60 0.55
2.5 3.8 3.8 2.5 102 0.2 2510 0.5
3 3.8 3.8 2.5 103 0.3 2010 0.45
4 3.8 3.8 2.5 104 0.3 1435 0.49
6 3.8 3.8 2.0 110 0.5 845 15 0.55

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 80A F5/ N2

.

@

Consumables:
Retaining cap Shield Innerret.cap| Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819979 819976 810509 819938 810519
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
4.5 4.5 3.0 108 0.2 2180 0.9
80 3.8 3.8 2.5 112 0.3 1225 35 30 60 75 1.15
10 4.5 4.5 3.0 120 0.5 560 1
*Kantstart rekommenderas

Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 130A N?/ N?

™
\ A~ '\‘\\;
) | y g :))!fll
Yy, /
Consumables:
Retaining cap Shield Inner ret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819982 819963 810510 819938 810518
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
6 6.0 6.0 3.0 153 0.3 1960 1.8
10 6.0 6.0 3.0 156 0.5 1300 1.95
12 130 7.0 7.0 3.5 162 0.8 900 20 65 70 30 2.3
15 3.8 NR 3.8 167 NR 670 2.5
20 4.3 NR 4.3 176 NR 305 3

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 130A H35/ N2

R -
) )
Y, /
Consumables:
Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819982 819976 810510 819938 810518
Material oae . . . . . .
. Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
10 154 0.3 980 60 2.7
45
12 7.9 7.7 158 0.5 820 2.75
15 130 4.5 162 0.8 580 20 40 70 30 3
20 165 1.3 360 3
25%* 4.5 NR 172 NR 260 20 3.2

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 200A N?/ N?

Consumables:

)
u ) Y Y

Inner ret.
Retaining cap Shield cap Nozzle Swirl ring | Electrode
819964 810493 819986 810511 819988 810518
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
10 160 0.5 2700 2.2
12 76 161 0.6 2400 2.3
15 200 3.8 3.8 163 0.8 1800 21 65 82 65 2.5
20 167 1.0 1000 2.9
25 3.8 171 NR 750 3.2

*Kantstart rekommenderas

Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Rostfritt stal 200A H35/ N2

=)
v I 4:’/ i Iy

Consumables:
Inner ret.
Retaining cap Shield cap Nozzle Swirl ring Electrode
819964 810493 819986 810511 819988 810518
Material iti ierci i i i i
. Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
10 9.0 9.0 9.0 175 0.5 1620 3.7
12 170 0.6 1450 3.8
200 ) 21 65 82 75 .
15 75 75 75 176 0.7 1200 3.9
20 177 0.8 820 4.0
25 179 NR 550 4.5

*Kantstart reckommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Aluminium 45A Air/Air

pa L;;'*' |
Consumables:
Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819975 819963 810508 819939 810517
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
1.2 130 4750 1.2
1.5 115 4160 11
2.0 3.8 3.8 2.5 113 0.2 3865 60 1.2
2.5 45 110 3675 35 25 65 1.15
3 107 2850 1
4 2.7 2.7 1.8 102 0.3 2660 40 1.25
6 4.5 4.5 3.0 117 0.6 1695 1.25

*Kantstart reckommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Aluminium 130A Air/Air

Consumables:

Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819982 819963 810510 819938 810506
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
6 5.6 5.6 2.8 153 0.2 2370 2.1
10 6.0 6.0 3.0 154 0.3 1465 2.1
12 130 6.0 6.0 3.0 156 0.5 1225 20 40 20 30 2.15
15 6.6 6.6 3.3 158 0.8 1050 2
20 7.0 7.0 3.5 162 1.3 725 1.9
25* 4.0 NR 4.0 172 NR 525 2,25

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Aluminium 130A H35/N2

Consumables:

T Vi ‘\\ i
| YT B
0 g y))

i

Retaining cap Shield Innerret. cap | Nozzle Swirl ring | Electrode
819961 819982 819976 810510 819938 810518
Material Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
10 6.5 6.5 5.0 158 0.3 1615 60 2
12 156 0.5 1455 45 2.7
15 130 7.7 7.7 45 156 0.8 1305 20 40 70 30 2.75
20 157 1.3 940 2
25* 4.5 NR 176 NR 540 20 2.9

*Kantstart rekommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Aluminium 200A N2/N2
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Consumables:
Inner ret.
Retaining cap Shield cap Nozzle Swirl ring | Electrode
819964 810493 819986 810511 819988 810518
Matel’ia' g . . . . . .
. Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts s mm/min P P P P mm
10 158 0.5 4750 2.2
12 9.0 9.0 158 0.6 3500 2.3
15 200 6.4 166 0.7 2350 21 65 70 65 2.5
20 165 0.8 1000 2.9
25 6.4 6.4 169 NR 750 3.3

*Kantstart reckommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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Aluminium 200A H35/N2
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Consumables:
Inner ret.
Retaining cap Shield cap Nozzle Swirl ring | Electrode
819964 810493 819992 810546 819988 810518
Material iti ierci i i i i
. Current Ignition Piercing Cutting Arc Pierce Cutting Preflow Cutting Kerf width
thickness height height height voltage delay Speed Plasma Shield Plasma Shield
mm A mm mm mm volts S mm/min P P P P mm
10 152 0.3 4400 2.7
12 9.0 9.0 150 0.4 3800 2.9
15 200 6.4 150 0.5 3000 21 65 70 65 3.1
20 159 0.6 1450 3.3
25 6.4 6.4 164 NR 980 3.6

*Kantstart reckommenderas
Skarparametrar och resultat kan variera beroende pa material och detaljens form/utseende.
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13. SCHEMAN
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CNC INTERFACE

INSIGNALER

STIFT Signal Anmarkning.

B2-B3 START Pot.fri slutande (NO) kontakt
A6 0-10V....10V=200A* Strémstyrning (+) *

B6 GND* Strémstyrning (-) *

C3-C4 Nodstopp fran CNC Pot.fri 6ppnande (NC) kontakt
A7-B7 Strémstyrning fran CNC aktiv Pot.fri slutande (NO) kontakt
UTSIGNALER

A3-A4 Pilotbage Pot.fri slutande (NO) kontakt
Al-A2 Huvudbage Pot.fri slutande (NO) kontakt
C1-C2 Nodstopp fran stromkalla Pot.fri 6ppnande (NC) kontakt
A8 Elektrod pot. (...-10VDC)* Skérspéanning 0-10V *

C8 Arbetstycke ( 0V )* Delad skarspanning 10V=200V*
A9 Elektrod pot. (...-200VDC) Skéarspanning 0-200V

C9 Arbetstycke (0V ) Ren skarspanning

C5-C6 Stromkalla redo Pot.fri slutande (NO) kontakt

tg 1
202424
IvIg3dg
ygudud
SE5E5 g
676867
797 w7
Briby
9 9y

* Galvaniskt isolerad i stromkalla

/7 Al
Huvudbage
|
/7 A3
Pilotbdge
|

styrning

e >——— A7 ————

Stromstyrning aktiv

e >——+ B2 —mm
START
¢——{ B3 |—

) — C5
Strémkalla redo
|

N spanning 0-10'

a1 A9 > oa0v
CO > we

spanning 0-200V

stromkalla
C2

2avac >————— (C3
r— C4

A | A6 <oy

N AB | oo

49



14. Reservdelslistor enligt schema.
Stromkalla:

Bendamning. Namn.

El EMC-Filter

E2 Reglerkort

E3 Automatik kort

E4 Underspéanningsvakt

E5 Pilotkort

E6 Primarkort

E7 Primarkort

ES8 Sekundarkort

E9 Spénningsdelare

E10 Galvanisk avskiljare

Ell Galvanisk avskiljare

T1-2 Huvudtrafo

T3 Manovertrafo

T4 Spénningsaggr. 230VAC-24VDC

L1-2 Drossel

L3 Spole

R1 Resistor 3R9 300W

SH1 Shunt 200A 200mv

Q1 Huvudkontaktor

K1 Minikontaktor

K2 Minikontaktor

S1 Nodstopp
Kontaktblock NC S1

S2 Nyckelbrytare
Kontaktblock NO S2

S3 Gron lystryckknapp
Kontaktblock NO S3

S4 Vridomkopplare

S5 Vridomkopplare

Disp.1-2 Display 0-200

Pl Potentiometer 10K

LD1 Lamphallare 24VAC

LD2-6 LED rod

RL1 Reld 2-pol véxl. 24VAC

RL2 Relad 2-pol véxl. 24VAC

RL3 Stromspole kompl. (huvudbage)

Tungelementrelé.
RL4-10 Termostat

RL11 Tryckvakt

RL12 Strémspole kompl. (pilot)
RL13 Nivavakt vattentank.
F1-3 Flakt @150

F4 Flakt @300

P Pump kompl.

FU1,2,6,7 Sakring 2A

Art.Nr.
221019
221058
221055
221008
221057
221062
221062
221056
221028
143012
143012
234021
235016
233004
232009
232008
124002
156005
144007
144006
144006
141018
141023
141019
141021
141020
141021
141022
141022
191051
127007
143016
150004
143009
143009
152016
143018
152006
152002
143013
152015
154001
154005
262028
151004
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FU3,4,5
FUS8

GCU:

Bendmning.
T1

RLT1-2
RL1-2

S1,2

B1-2

Sékring 1A
Sakring 4A

Namn.
Mandvertransformator
Tidreld 24VAC

Reld 3pol. Vaxl 24VAC
Tryckvakt

Vridomkopplare 2pol 6lage

MV1-8,12,13Magnetventil 2/2 1/8”

MV10,11
TCU:

Benamning.
El

T1

MV1-3

Magnetventil 3/2 1/8”

Namn.

Tandkort
Téandtransformator
Magnetventil 2/2 1/8”

151014
151018

Art.Nr.
235012
146002
143014
152011
141022
152003
152004

Art.Nr.
221054
236005
152003

51



