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HPRXD 개선 기술  
개정 1 소개
Hypertherm 은 기존 HPRXD™ 플라즈마 절단 시스템 제품군의 성능을 확장하도록 설계된 다양한 절단 기술을 개발했습니다 .  
이 설명서는 기존 플라즈마 절단 기술로 달성할 수 있는 성능을 확장할 수 있도록 이러한 기술을 활용하는 데 도움을 주기 위해 
제작되었습니다 .

이 설명서에는 다음 공정에 특별히 맞추어 설계된 새 절단 도표가 들어 있습니다 .

• 얇은 스테인리스 스틸 60A HyDefinition® inox(HDi) 공정 ( 자동 / 수동 가스 콘솔 모두에 적용됨 )
• 400A 작업 ( 자동 가스 콘솔만 해당 ) 과 800A 공정 ( 자동 / 수동 가스 콘솔 모두에 적용됨 ) 을 사용하는 두꺼운 스테인리스 스틸 

이동 피어싱 기술
• 30–260A 공정 ( 자동 가스 콘솔만 해당 ) 에 사용되는 정밀 연강 절단 도표
• 80–400A 공정 ( 자동 / 수동 가스 콘솔 모두에 적용됨 ) 에 사용되는 수중 연강 절단 도표
• 200A 연강 베벨 절단 공정 ( 자동 / 수동 가스 콘솔 모두에 적용됨 )

일부 공정에는 새 소모품이 일부 필요하지만 이러한 절단 도표를 사용하기 위해 필요한 시스템 업그레이드는 없습니다 .

참고 :  이 설명서의 절단 도표에 나와 있는 수치는 드로스가 최소로 발생하는 고품질 절단 시 권장됩니다 . 설치 및 절단 재료의 물질 
구성비 간 차이 때문에 원하는 결과를 얻기 위해서는 조정이 필요합니다 .

안전 및 작동

모든 표준 품질 절단 도표와 , 컴퓨터 수치 제어 (CNC) 요건 , 소모품 선택 / 설치 / 검사 , 토치 유지보수 , 일반 절단 팁에 관한 자세한 
내용은 HPRXD 사용 설명서의 작동 섹션을 참조하십시오 .

주의 !

절단 작업 또는 시스템 유지 관리를 위해 HPRXD 시스템을 작동하기 전에 , HPRXD 사용 설명서의 안전 섹션을 
읽고 , 모든 안전 주의 사항과 절차를 충실히 따르십시오 .
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HPRXD 개선 기술
HDi 기술이 제공된 스테인리스 스틸

개요
HPRXD 플라즈마 절단 시스템 제품군은 HyDefinition inox(HDi) 60A 절단 기술을 통해 로스를 최소화하는 얇은 스테인리스 스틸 
고품질 절단 기능을 제공합니다 . 특히 , 작업자가 다음 작업을 수행할 수 있게 해줍니다 :

• 예리한 위쪽 모서리 절단 작업
• 광택 있는 표면 마감 작업
• 적절한 절단면 경사도

다음 3 가지 새 소모품과 함께 기존 HPRXD 시스템에 이러한 60A 스테인리스 스틸 설정을 사용할 수 있습니다 .

• 220814( 노즐 리테이닝 캡 )
• 220815( 쉴드 )
• 220847( 노즐 )

60A 스테인리스 스틸 공정의 절단 도표와 소모품은 자동 가스 콘솔과 수동 가스 콘솔에 모두 사용할 수 있습니다 .

권장 사항

Hypertherm 은 SAE 등급 304L 을 사용하여 스테인리스 스틸 공정을 개발합니다 . 다른 등급의 스테인리스 스틸 절단 시 최적 절단 
품질을 달성하려면 절단 도표 매개 변수를 조정해야 할 수 있습니다 . 드로스의 양을 줄이려면 첫 번째 권장 조정으로 절단 속도를 
조정합니다 . 쉴드 절단 플로우 설정을 높여서 드로스를 줄일 수도 있습니다 . 이러한 두 조정 모두가 절단 모서리의 각도를 
변화시킬 수 있습니다 .

절단 도표
다음 절단 도표는 각 공정에 필요한 소모품 , 절단 속도 그리고 , 가스 및 토치 설정을 보여줍니다 .
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HPRXD 개선 기술  
두꺼운 스테인리스 스틸 피어싱 기술

개요
Hypertherm 은 HPR400XD 와 HPR800XD 시스템의 스테인리스 스틸 피어싱 성능을 확장하는 기술을 개발했습니다 :

• 이제 HPR400XD 는 75mm 두께의 스테인리스 스틸 가공물에 이동 피어싱 작업을 수행할 수 있습니다 .
• 이제 HPR800XD 는 100mm 두께의 스테인리스 스틸 가공물에 이동 피어싱 작업을 수행할 수 있습니다 .

작업자들은 이동 피어싱 기술(“플라잉 피어싱” 또는“러닝 피어싱”이라고도 함)을 통해 드릴링과 같은 다른 방법을 사용하지 않고도 
플라즈마 시스템으로 두꺼운 철판을 절단할 수 있습니다 . 이 기술은 트랜스퍼 직후와 피어싱 공정이 진행되는 동안 토치 이동을 
시작합니다 .

이 이동 피어싱 공정의 매개 변수가 Hypertherm 의 CNC 소프트웨어와 배열 소프트웨어에 구현되어 있지만 , 이 정보는 모든 
HPRXD 고객에게 열려 있으며 , 호환되는 다른 CNC/ 배열 소프트웨어 프로그램에 사용할 수 있습니다 .

이동 피어싱 작업 방법

이동 피어싱 방법에서는 토치 높이 제어 , 테이블 동작 , 
플라즈마 전류 조정의 조합을 사용하여 , 녹은 금속이 
안전하게 토치에서 흘러나가도록 철판에 경로를 
만듭니다. 이것은 토치 리프터 동작과 동기화되어 있는 
정의된 일련의 세그먼트 길이와 속도를 통해서 
달성됩니다 . 이 방법으로 , 지속적인 아크 전압을 
유지하는 동시에 녹은 소재가 토치에서 최대한 멀리 
유지되도록 할 수 있습니다 .

작업자는 녹은 금속과 뜨거운 가스가 만드는 이 
“ 물보라 ” 가 작업자 자신 또는 , 갠트리 , 토치 리프터 , 
컨트롤러 , 기타 토치 또는 다른 민감한 장비를 직접 
향하지 않도록 파트 형상에서 이동 피어싱의 방향을 
설계해야 합니다 . 녹은 금속은 테이블 동작의 반대 
방향으로 토치의 측면에 유입되므로 , 그 대부분은 
철판의 위쪽에 쌓이게 됩니다 . 일단 아크가 철판을 
관통하면 작업자는 표준 절단 설정을 사용할 수 
있습니다 .

참고 :  서로 다른 여러 소재의 화학 반응은 시스템의 
피어싱 성능에 악영향을 미칠 수 있습니다. 이 설명서에 
나와 있는 이동 피어싱 설정은 304L 스테인리스 스틸을 
사용하여 도출된 것입니다 .

이 유형의 이동 피어싱 작업을 수행하기 위한 토치 높이와 테이블 동작의 조정에 관련된 순서에 대한 자세한 내용은 Moving Pierce 
Technique ( 이동 피어싱 기술 ) 백서 ( 품번 807840) 를 참조하십시오 (Hypertherm 웹사이트 www.hypertherm.com 의 “ 다운로드 
라이브러리 ” 에 있음 ). Hypertherm 이 HPRXD 시스템의 향상 기술로 제공하는 굴곡 리드아웃 기술을 포함한 두꺼운 금속 절단을 
위한 다른 기술에 대한 기술적 세부 정보가 들어 있는 Thick Metal Cutting Techniques ( 두꺼운 금속 절단 기술 ) 백서 ( 품번 
807850) 도 찾아볼 수 있습니다 .

철판 위쪽으로 다시 
밀려올라온 녹은 금속

녹은 금속의 배출 경로
사용 설명서 부록 80771F 개정 1 5



HPRXD 개선 기술
요건
• 이 스테인리스 스틸 이동 피어싱 기술은 HPR400XD 와 HPR800XD 시스템에만 해당합니다 .
• HPR400XD 에 이 기술을 사용하려면 자동 가스 콘솔이 필요합니다 .
• 쉴드 가스 프리플로우 압력이 쉴드 가스 컷플로우 압력보다 낮은 경우에는 이러한 공정에서 “ 피어싱 완료 ” 

( 또는 “ 피어싱 제어 ”) 신호를 꺼야 합니다 .
• 이 이동 피어싱 기술을 사용하려면 CNC 를 통해 제어할 수 있는 토치 높이 제어 (THC) 시스템이 필요합니다 .

이동 피어싱 도표
다음 도표는 각 공정의 이동 피어싱 작업에 사용되는 소모품, 세그먼트 길이와 속도, 토치, 이동, 플라즈마 전류 설정을 보여줍니다.

일단 피어싱이 완료되면 HPR400XD 사용 설명서 또는 HPR800XD 사용 설명서의 작동 섹션에 나와 있는 400A 또는 800A 
스테인리스 스틸 공정에 대한 표준 절단 도표 설정으로 절단 작업을 계속할 수 있습니다 .

경고 !

이 이동 피어싱 기술에 의해 녹은 금속과 뜨거운 가스로 만들어지는 “물보라”는 해당 주의 사항을 준수하지 않을 
경우 사람의 부상 , 화재 , 장비의 손상을 야기할 수 있습니다 .

보호대를 사용하여 작업자를 보호하고 , 녹은 금속이 인화성 물체에 접근하지 않도록 해야 합니다 .
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HPRXD 개선 기술  
정밀 절단

개요
Hypertherm 은 3mm–25mm 두께의 연강 절단을 위해 특수하게 설계된 다음 공정을 개발했습니다 . 이러한 절단 도표 설정은 각 
두께에 대한 선택적인 매개 변수 세트를 제공하며 , 다음 작업을 할 수 있도록 설계되었습니다 .

• 최소 각도 편차
• 예리한 위쪽 모서리 작업
• 시각적으로 부드러운 저광택 마감

참고 :  이러한 모든 ' 정밀 ' 절단 도표 공정은 자동 가스 콘솔용으로 개발된 것입니다 .

장점과 절충 문제

이러한 정밀 공정은 가능한 최고 수준의 절단 표면 마감 , 예리한 위쪽 모서리 , 엄격한 각도 편차 제어가 가장 중요한 우선순위인 
작업에 이상적으로 설계되었습니다 .

이러한 요소가 중요하지 않은 경우 HPRXD 사용 설명서에 나와 있는 절단 품질과 생산성의 균형을 적절히 맞춘 표준 품질 절단 
도표를 참조하십시오 .

일부의 경우 한 가지 두께에 2개 공정이 정해지는데, 이러한 경우 성능 절충(예: 위쪽 모서리 품질과 절단 각도의 절충)을 고려해야 
합니다 . 일반적으로 , 모서리 품질이 가장 중요하면 저전류 공정을 사용하고 , 드로스 없는 최고 절단 성능이 필요한 경우에는 
고전류 공정을 사용합니다 .

이 정밀 공정에서는 토치가 가공물과 직각을 이룰 때 최고 성능을 발휘하도록 설계된 표준 ( 직각 ) 절단 소모품을 사용합니다 . 
작업자는 표준 품질 절단 도표를 사용하는 비교 가능 공정으로 현재 얻고 있는 소모품 수명과 동일한 소모품 수명을 기대할 수 
있습니다 .

참고 :  쉴드 가스 프리플로우 압력이 쉴드 가스 컷플로우 압력보다 낮은 경우 ( 예 : 다음 절단 도표에서 80A 공정 ) 에는  
“ 피어싱 완료 ”( 또는 “ 피어싱 제어 ”) 신호를 꺼야 합니다 .

권장 사항
• 모서리를 루핑하면 모서리를 더 예리하게 하고 경우에 따라 저속 드로스를 최소화하거나 없애는 데 도움이 될 수 있습니다 .
• 대부분의 경우 이러한 정밀 공정은 표준 품질 절단 도표의 수치보다 낮은 토치 작업 거리를 사용하므로, 편평한 수평 가공물이 

최적으로 가공됩니다 . 가급적이면 항상 피어싱 전에 그리고 그 후에 피어싱 퍼들을 청소할 것을 권장합니다 .

절단 도표
다음 정밀 절단 도표는 2개의 별도 테이블에 소재 두께별로 정렬되어 있습니다. 첫 번째 테이블에는 각 공정에 사용할 소모품 부품 
번호 ( 미터식과 영미식 ) 가 , 두 번째 테이블에는 각 공정에 필요한 절단 속도와 가스 / 토치 설정 ( 미터식과 영미식 ) 이 각각 나와 
있습니다 .

참고 :  이 섹션에서 설명하는 정밀 공정의 마킹 매개 변수는 HPRXD 사용 설명서의 작동 섹션에 나와 있는 표준 품질 연강 절단 
도표의 매개 변수와 동일합니다 .
사용 설명서 부록 80771F 개정 1 9
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HPRXD 개선 기술
수중 절단 도표

개요
Hypertherm 은 80A, 130A, 200A, 260A, 400A 연강 공정에 사용되는 수중 절단 도표를 개발했습니다 . 이러한 수중 절단 도표는 
수면으로부터 최대 75mm 깊이로 연강을 절단할 때 최적의 성능을 발휘하도록 설계되었습니다 .

장점과 절충 문제

수중 절단은 일반적인 플라즈마 절단 시 발생하는 소음과 연기 그리고 플라즈마 아크의 불빛 수준을 크게 줄일 수 있습니다 . 수중 
작업을 하면 가장 광범위한 사용 가능 전류 수준의 범위를 통해 가능한 최대 한도로 소음을 억제할 수 있습니다 . 예를 들어 , 
수면으로부터 최대 75mm 깊이로 절단할 때 다양한 공정에서 소음 수준이 70 데시벨 미만으로 유지되기를 기대할 수 있습니다 . 
작업자는 절단 디자인과 사용 중인 절단 응용프로그램과 테이블 디자인에 따라 정확한 소음 수준이 달라질 것을 기대할 수 
있습니다 .

그러나 수중 절단은 경험이 풍부한 작업자가 고품질 절단을 위해 그리고 계획대로 절단 공정이 진행되는지 확인하기 위해 절단 시 
활용할 수 있는 시각 / 청각 신호를 제한할 수 있습니다 . 수중 절단은 절단 모서리 품질에도 영향을 미쳐서 , 표면 마무리가 거칠고 
드로스 수준은 높아질 수 있습니다 .

모든 수중 공정 (80–400A) 에서 토치가 가공물에 수직을 이루는 표준 ( 직선 ) 절단에 맞게 제작된 소모품을 사용합니다 .

요건과 제한 사항
• 이러한 공정은 수면으로부터 최대 75mm 깊이로 연강을 절단하도록 특별히 설계된 것입니다 . 가공물의 표면이 75mm 보다 

깊은 경우 수중 절단을 시도하지 마십시오 .
• True Hole™  작업은 수중 절단과 함께 진행할 수 없습니다 . True Hole 작업에 워터 테이블을 사용하는 경우 수위가 가공물의 

하단 표면보다 최소 25mm 아래여야 합니다 .
• 모든 수중 절단 시 초기 높이 감지 (IHS) 가 진행되는 동안 프리플로우를 켜야 합니다 .
• 수중 절단에는 옴 접촉 (Ohmic contact) 을 사용할 수 없습니다 .

작업자는 CNC에서 옴 접촉을 비활성화해야 합니다. 예를 들어, Hypertherm CNC와 토치 높이 제어(THC) 시스템을 사용하는 경우 
노즐 접촉 IHS 설정을 끄기 (OFF) 로 전환하여 옴 접촉 감지 기능을 비활성화할 수 있습니다 . 그러면 기본적으로 시스템이 토치 
높이 제어의 백업으로 지연힘 감지 기능을 설정합니다 .

지연힘 감지 기능이 옴 접촉 감지 기능만큼 정확하지 않으므로 , 사용자가 발생 가능한 가공물의 편차가 보정되도록 지연힘 설정 
또는 절단 높이 설정 ( 또는 토치 작업 거리 ) 을 최적화해야 할 수 있습니다 . 즉 , 지연힘 값을 잘못된 지연이 감지되지 않을 정도로 
충분히 높게 그러나 남은 힘이 가공물의 편차와 부정확한 IHS 작동을 유발하지 않을 정도로 너무 높지는 않게 설정해야 합니다. 이 
예에서 , 절단 높이 값은 절단 도표에서 조정할 수 있고 , 지연힘 값은 THC 설정 매개 변수에서 조정할 수 있습니다 .

지연힘 임계값 설정 또는 옴 접촉 비활성화에 대한 자세한 내용은 Hypertherm CNC와 THC 시스템의 사용 설명서를 참조하십시오. 
수중 절단용으로 다른 CNC/THC 시스템을 구비할 수도 있습니다 .

절단 도표
다음 절단 도표는 각 연강 수중 공정에 필요한 소모품 , 절단 속도 그리고 , 가스 및 토치 설정을 보여줍니다 .

경고 !
폭발 위험 - 연료 가스 또는 알루미늄을 이용한 수중 절단

수소가 포함된 연료 가스로 수중 절단 작업을 하지 마십시오 . 수중에서 혹은 알루미늄의 하단부와 접하는 물을 
이용하여 알루미늄을 절단하지 마십시오 .

이러한 작업을 진행하면 플라즈마 절단 작업을 수행하는 동안 폭발을 일으킬 수 있는 폭발 조건을 만들 수 
있습니다 .
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%
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1/2 129 104
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25 165 1527 0.8
28 170 4.8 1311 9.6 200 0.9
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5/8 157 104 0.5
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1 165 59 0.8
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HPRXD 개선 기술  
200A 연강 베벨 절단 공정

개요
이제 HPR260XD, HPR400XD, HPR800XD 플라즈마 절단 시스템은 200A 베벨 연강 절단 공정을 제공합니다 . 200A 연강 베벨 
공정의 절단 도표와 소모품은 자동 가스 콘솔과 수동 가스 콘솔에 모두 사용할 수 있습니다 .

베벨 절단 (0°~45°)

이것은 80A, 130A, 260A 베벨 절단 공정에 대한 것이므로, Hypertherm은 베벨 작업용으로 특별히 설계된 별도의 200 A 베벨 절단 
공정에 대한 소모품 세트를 제공합니다 . 이러한 소모품은 PowerPierce™ 작업에 최적화되어 있습니다 . 즉 , 향상된 피어싱 작업 
성능을 발휘할 수 있도록 테이퍼 처리 설계를 사용합니다 .

200A 베벨 공정에서는 다음과 같은 새로운 소모품을 사용합니다 .

• 220658( 쉴드 )
• 220659( 노즐 )
• 220662( 전극 )

미러 이미지 절단용 소모품

200A 베벨 공정을 통한 미러 이미지 절단의 경우 노즐 리테이닝 캡과 스월 링을 다음 부품으로 교체하십시오 .

• 220350( 스월 링 )
• 220996( 노즐 리테이닝 캡 )

베벨 보정 테이블

이제 HPRXD 플라즈마 절단 시스템과 베벨 헤드를 사용하는 고객은 동적 절단 도표 ( 또는 보정 테이블 ) 와 호환 CNC/ 배열 
소프트웨어를 사용하여 연강 베벨 절단의 정확도를 더욱 높일 수 있습니다 . 이러한 특수 절단 도표를 사용하면 작업자가 V 절단 , 
A 절단 , Y 상단 절단 작업에 특별히 맞추어 설계된 베벨 절단 설정을 사용할 수 있습니다 .

베벨 보정 테이블에는 HPRXD 플라즈마 절단 시스템이 필요하며 , 이 테이블은 연강 절단에 사용하도록 되어 있습니다 . 이러한 
테이블이 Hypertherm 의 CNC 소프트웨어와 배열 소프트웨어에 구현되어 있지만 , 이 정보는 모든 HPRXD 고객에게 열려 있으며 , 
호환되는 다른 CNC/배열 소프트웨어 프로그램에 사용할 수 있습니다. 이러한 연강 베벨 절단용 보정 테이블의 사용에 관한 기술적 
세부 정보는 HPRXD Bevel Compensation Cut Charts(HPRXD 베벨 보정 절단 도표 ) 백서 ( 품번 807830) 를 
참조하십시오 (Hypertherm 웹사이트 www.hypertherm.com 의 “ 다운로드 라이브러리 ” 에 있음 ).
사용 설명서 부록 80771F 개정 1 25



HPRXD 개선 기술
베벨 절단 정의
베벨 각도 토치의 중앙선과 가공품에 대해 직각을 이루는 선 사이의 각도 . 토치가 가공품에 대해 

직각일 경우 베벨 각도는 0 입니다 . 최대 권장 베벨 각도는 45° 입니다 .

공칭 두께 가공품의 수직 두께 .

등가 두께 절단 모서리의 길이 또는 절단 중에 아크가 재료를 통해 이동하는 거리 . 등가 두께는 
공칭 두께를 베벨 각도의 코사인으로 나눈 값과 같습니다 . 등가 두께는 절단 도표에 
나와 있습니다 .

간격 토치의 최저 지점에서 가공품의 표면까지 수직 거리 .

토치 작업 거리 토치 배기구의 중앙에서 토치 중앙선을 따라 가공품의 표면까지 직선 거리 . 토치에서 
가공품까지의 거리 범위는 절단 도표에 나와 있습니다 . 이 숫자가 가장 작은 경우는 
직선 절단( 베벨 각도 = 0°) 입니다 . 이 숫자가 가장 큰 경우는 간격이 3mm 인 45° 베벨 
절단입니다 .

아크 전압 아크 전압 설정은 베벨 각도와 절단 시스템 설정에 따라 달라집니다 . 가공품의 두께가 
같더라도 아크 전압 설정은 시스템마다 달라질 수 있습니다 . 베벨 절단에 대한 아크 
전압은 베벨 절단 도표에 나와 있지 않습니다 .

토치 작업 거리

토치 중앙선

공칭  
두께

베벨 각도

간격

0°

등가  
두께
26 사용 설명서 부록 80771F 개정 1



HPRXD 개선 기술  
절단 도표
다음 절단 도표는 이 200A 연강 베벨 공정에 필요한 소모품 , 절단 속도 그리고 , 가스 및 토치 설정을 보여줍니다 .

베벨 절단 도표는 표준 절단 도표와 다소 다릅니다 .

• 토치 작업 거리 ( 또는 절단 높이 ) 는 단일 값이 아닌 범위입니다 .
• 소재 두께는 등가 값으로 주어집니다 .
• 최소 간격 열이 추가되었습니다 .
• 아크 전압 열이 삭제되었습니다 .

등가 두께와 아크 전압은 절단 각도에 따라 다릅니다 . 베벨 절단 각도는 0°~45° 입니다 .
사용 설명서 부록 80771F 개정 1 27
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