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HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Giris
Hypertherm, plazma kesim sistemlerinden mevcut HPRXD™ suite'in 6zelliklerini artirmak igin bir dizi kesme teknigi

gelistirdi. Bu belgenin amaci size, mevcut plazma kesim teknolojinizle basarabileceklerinizi artirmanizda bu tekniklerden
faydalanmanizda yardimci olmaktir.

Bu belge, 6zellikle asagidaki islemler i¢in tasarlanmis yeni kesim tablolari igerir:

*  ince paslanmaz celik 60 A HyDefinition® inox (HDi) islemi (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)

= Kalin paslanmaz gelik 400 A iglemi ve (sadece otomatik gaz konsolu) ve 800 A islemi (otomatik ve manuel gaz
konsollarinin her ikisi igin) kullanan hareketli delme teknigi

= 30-260 A iglemleri igin Fine Feature siyah sac kesim tablolari (sadece otomatik gaz konsolu)
= 80-400 A iglemleri igin sualtinda siyah sac kesim tablolari (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)
= Siyah sac igin 200 A bevel kesme iglemi (otomatik ve manuel gaz konsollarinin her ikisi igin)

Bazi islemler igin birkag yeni sarf malzemesi gerekirken, bu kesim tablolarini kullanmak igin herhangi bir sistem yiikseltmesi
gerekmez.

Not: Bu belgedeki kesim tablo degerleri, minimum ¢apakli yiiksek kaliteli kesimler saglamak i¢in dnerilmektedir. Kurulumlar
ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglar elde etmek igin ayarlamalar yapmak
gerekebilir.

Giivenlik ve operasyon

DIKKAT !

HPRXD sisteminizi calistirmadan 6nce, HPRXD Kullanma Kilavuzunuzun Giivenlik bdlumiinu
okumali ve kesme veya herhangi bir sistem bakimi veya kesme islemi gerceklestirmeden 6nce tiim
giivenlik dnlemleri ve prosediirlerine dikkatlice uymalisiniz.

Tum standart kalite kesim tablolari ve bilgisayarli sayisal kontrol (CNC) gereksinimleri, sarf malzeme segimi, kurulum
ve inceleme, torg bakimi ve genel kesim ipuglar hakkinda daha fazla bilgi igin HPRXD Kullanma Kilavuzunuzun Operasyon
boltimiine basvurunuz.

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1 1



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

HDi teknolojili ince paslanmaz celik

Genel Bakis

Plazma kesim sistemlerinden HPRXD ailesi, ince paslanmaz gelikte minimum gapakla yliksek kalite kesim treten
HyDefinition inox (HDi) 60 A kesme islemini sunar. Ozellikle, operatdrlerin agagidakileri basarabilmesini saglar:

=  Kesim ylizeyinin keskin Ust kenari

= Parlak ylizey bitirme

= lyi kesilmis kenar agisalligi

60 A paslanmaz gelik ayarlarinizi, mevcut HPRXD sisteminizle birlikte asagidaki ¢ sarf malzemesiyle kullanabilirsiniz:

= 220814 (nozul muhafaza kapagr)
= 220815 (muhafaza)
= 220847 (nozul)

60 A paslanmaz gelik islemine y&nelik kesim tablolari ve sarf malzemeleri hem otomatik hem de manuel gaz konsollariyla
kullanilabilir.
Oneriler

Hypertherm, SAE kalite 304L kullanan paslanmaz celik igslemleri gelistirir. Diger kalitelerdeki paslanmaz gelikleri keserken,
optimum kesim kalitesi elde etmek igin kesim tablo parametrelerini ayarlamaniz gerekebilir. Capak miktarini azaltmak igin
ilk nerilen ayarlama, kesim hizinin ayarlanmasidir. Capak, muhafaza kesme gazi akisi ayar artirilarak da azaltilabilir.

Bu ayarlamalarin her ikisi de kesim kenarinin agisini degistirebilir.

Kesim tablolari

Asagidaki kesim tablolar, her islem igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesim hizlarini ve gaz ile torg ayarlarini
gOstermektedir.

2 Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1
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Paslanmaz celik HDi Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh
F5 Plazma / Ny, Muhafaza F5 N,
60 A - Otomatik Gaz Konsolu On gaz aksi 0/0 76/ 160
Kesme gazi akisi 20/ 42 58/ 122
N AR N
6) ) @) I ==
220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Metrik
- Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Galsma . ik Delme Delme Kerf
Gazlan S On Akigi Ayarl . ) K H . )
azarisegme n Akl Ayariama Ayarlama Kalinh@gr | Gerilimi Mesafesi esm Y iiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor )
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gaz gaz %
3 114 2770 1,49
35 4 0,3
F5 No 70 40 90 117 2,0 2250 4.0 200 1,61
5 118 1955 1,62
45 6 120 1635 0,5 1,59
ingiliz
N - i Del
Gazlar Segme [ On Akisi Ayarlama Gaz Algini Malzenle Ark . Tore Qal@ma Kesim Hizi I”f Delrr?el e.me Kgrf' .
Ayarlama Kalinhgi | Gerilimi Mesafesi Y iksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma |Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor . .
inc Volt ing ing/dk. inG Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.105 113 120 0.062
35 0.135 0.3 .
F5 N2 70 40 90 116 0.08 95 0.16 200 0.063
3/16 118 80 0.064
45 1/4 120 60 0.5 0.062
Markalama
Gaz Ak Amperaj | 09I\ olama Hiz | Ark Gerilimi
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az Aligini peraj Mesafesi
Ayarlama - -
Amp mm ing  [mm/dk. | ing/dk. Volt
No No 10 10 10 10 15 2,5 0.1 6350 250 95
Ar N2 90 10 90 10 8 2,5 0.1 2540 100 82

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Paslanmaz celik HDi Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh
F5 Plazma / Ny, Muhafaza F5 N,
60 A — Manuel Gaz Konsolu On gaz akisi 0/0 76/ 160
Kesme gazi akisi 20/ 42 58/ 122
N TN »
) @ @D )] \w\u @m | —; )
) “““r/‘r‘ c“"""“ \QZ’/ L // /
'y
220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Metrik
- Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calsma . ilk Delme Delme Kerf
Gazlan S On Akgi Ayarl N ) K H . )
azarisegme n Akt Ayariama Ayarlama Kalinhg | Gerilmi Mesafesi esim e Y tksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza Faktor )
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gaz gazi gaz %
3 114 2770 1,49
41 4 0,3
F5 No 70 48 84 117 2,0 2250 4.0 200 1,61
5 118 1955 1,62
51 6 120 1635 0,5 1,59
Ingiliz
. - i Del
Gazlar Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Algin Malzenle Ark i Tore Cal@ma Kesim Hizi ”I_(. Deln'?e. e.me Ke.rf. )
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Y ksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma | Muhafaza [ Plazma |Muhafaza . . . . Faktor . .
inc Volt ing ing/dk. ing Saniye inG
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.105 113 120 0.062
41 0.135 0.3 .
F5 Na 70 48 84 116 0.08 95 0.16 200 0.063
3/16 118 80 0.064
51 1/4 120 60 0.5 0.062
Markalama
Gaz Ak Amperaj | OV 1 alama Hizi | Ark Gerilimi
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az Aligini peral Mesafesi
Ayarlama - -
Amp mm ing | mm/dk. | ing/dk. Volt
No No 10 10 10 10 15 2,5 0.10 | 6350 250 95
Ar Na 90 10 90 10 8 2,5 0.10 | 2540 100 82

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Kalin paslanmaz celik delme teknigi

Genel Bakis

Hypertherm, HPR400XD ve HPR800XD sistemlerinin paslanmaz gelik delme kapasitesini genigletmek igin bir teknik
gelistirdi:

= HPR400XD artik 75 mm kalinhgindaki paslanmaz gelik galisma pargalarinda hareketli delme gergeklestirebiliyor.
= HPR800XD artik 100 mm kalinigindaki paslanmaz gelik galisma pargalarinda hareketli delme gergeklestirebiliyor.

Hareketli delme teknigi (bazen “seri delme” ya da “yiiriiterek delme” de denir) operatérlerin matkaplama gibi baska
yontemlere basvurmadan plazma sistemlerini kullanarak kalin plakalari kesmelerini saglar. Torg hareketini hemen
transferden sonra ve delme islemi sirasinda baslatir.

Bu hareketli delme islemi parametreleri Hypertherm'in CNC ve yerlestirme yazilimlarinin iginde yerlesik olarak bulunsa da,
bilgiler tim HPRXD musterine agiktir ve uyumlu baska CNC ve yerlestirme yazilimlariyla birlikte kullanilabilir.

Hareketli delme nasil calisir

Hareketli delme y&ntemi, plakada erimis metalin
torgtan uzak ve giivenli bir sekilde akabilecegi bir
yol olusturmak igin torg ytikseklik kontroli, sehpa
hareketi ve plazma akim ayarlamalarinin bir
kombinasyonunu kullanir. Bu, bir dizi tanimlanmis
segment uzunluklari ve lifter hareketiyle senkronize
hizlarla saglanir. Bu sekilde, erimis malzeme torgtan
mimkiin oldugu kadar uzak tutulurken, siirekli bir
ark gerilimi de saglanabilir.

Operatorler, erimis metallerin “puskirtilen atiklar”
ve sicak gazlarin kendilerine ya da képriiye, liftere,
kontrol cihazina, diger torglara ya da diger hassas
ekipmana yonelmemesi igin, pargalar tizerindeki
hareketli delme y6niinu planlamalidir. Erimis
metaller sehpa hareketinin ters ydniinde torcun yan
tarafina beslenirken, bunlarin gogu plakanin
tzerinde birikir. Ark plakaya girdiginde, operatérler
standart kesim ayarlarini kullanabilirler.

Erimis metal plakanin Erimis metalin bosaltim
Usttinden geri atilir. yolu

Not: Farkll malzeme kimyalari, sistemin delme
kapasitesini olumsuz etkileyebilir. Bu belgede
detaylari verilen hareketli delme ayarlari 304L paslanmaz gelik kullanilarak gelistiriimistir.

Bu tip bir hareketli delme gergeklestirmek igin torg yiiksekligi ile sehpa hareketini koordine etmedeki siralama hakkinda
daha detayl bilgi i¢in, Hypertherm'in www.hypertherm.com web sitesindeki “Yiiklemeler kitapli§inda” bulunabilecek
Hareketli Delme Teknigi brosiiriine (parga numarasi 807840) basvurun. Burada, ayni zamanda, Hypertherm'in HPRXD
sistemlerindeki gelistirme olarak sundugu keskin agi ¢ikis teknigi de dahil, diger kalin metal kesimi hakkindaki teknik
detaylani icerek Kalin Metal Kesim Teknikleri brosiiriinii (parca numarasi 807850) de bulabilirsiniz.

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1 5



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

UYARI !

Bu hareketli delme tekniginin olusturdugu erimis metallerin “piiskiirtiilen atiklar1” ve sicak gazlar,
uygun 6nlemler alinmamasi halinde yaralanma, yangin ve ekipmanda hasara neden olabilir.

Operatorleri korumak ve erimis metallerin herhangi bir yanici maddeye ulasmasini engellemek icin
koruyucu kullanmaniz gerekebilir.

Gereksinimler

Bu paslanmaz ¢elik hareketli delme teknigi HPR400XD ve HPR80O0OXD sistemlerine ¢zeldir.
Bu teknigin HPR400XD ile kullaniimasi igin otomatik gaz konsolu gerekir.

Gaz 6n akis basinci muhafaza gaz kesme gazi akigi basincindan daha dusik oldugunda, “delme tamamlandi”
(ya da “delme kontrol") sinyali kapatiimalidr.

Bu hareketli delme teknigi, CNC ile kontrol edilebilen torg yiikseklik kontrolii (THC) gerektirir.

Hareketli delme tablolan

Asagidaki tablolar, hareketli delme gergeklestirecek her islemde kullanilan sarf malzemelerini, segment uzunluklarini
ve hizlarini, torcu, hareketi ve plazma akim ayarlarini gosterir.

Delme tamamlandiginda, HPR400XD Kullanma Kilavuzunuzun ya da HPR800XD Kullanma Kilavuzunuzun Operasyon
bolumiinde tanimlandidi sekliyle, kesme 400 A ya da 800 A paslanmaz gelik standart kesim tablo ayarlariyla devam
edebilir.

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1
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Not:

Hareketli delme (MP)

220707

Paslanmaz celik hareketli delme

Plazma Gazi: H35 ve N,
Muhafaza Gazi: Ng
400 A - Otomatik Gaz Konsolu

]

220712 220708 220405 220709

(i — — )|

220571

Burada gosterilmeyen islem parametreleri igin, HPRXD Kullanma Kilavuzunuzun “Calistrma” bolumiindeki 400 A paslanmaz gelik standart

(H35 ve N2 Plazma / No Muhafazasi) kesim tablosuna basvurun.

parametreleri — metrik

. .. .. Delme i iti -
Malzeme | Birinci | . ikinci |.. | Ugtncu | Ugtincu ) Transfer | Hareketli | Delme | ~Biis | Torg Kesme 1 \1p avc
Kalinhigi |Segment Ik Hiz Seament Ikinci Hiz Seament Hi Gecikme | Yikseklik | Gecikme | Yiksekligi | Yikseklik | Galisma | Yiiksekigi Gecikmesi
9 9 9 Suresi Faktorii Faktoru Faktoru Faktorti | Mesafesi* | Gecikmesi
1k /dk 1k Kesim Delme Kesim Kesim
mm mm | mm/dic | omm o mmidic | omm o mmidie | SN yiksekigi | Gecikme | Yiksekligi | Yiksekigi | ™™ sn sn
50
19,1 1143 | 10,6 381 38,1 508 4,8 300 50 500 250 6,4 0.5 5.7
75 25,3 508 63,5 254 8,0 3,0 4,0
Hareketli delme (MP) parametreleri — ingiliz
. . " Del i iti -
Malzeme | Birinci | . kingi | .| Ugiincti | Ugtinca | —ome | Transfer | Hareketii | Deme |~ Bitis | Torg- | Kesme |, 0
. Ik Hiz lkinci Hiz Gecikme | Yikseklik | Gecikme | Yiksekligi | Yikseklik | Galisma [ Yiiksekigi . .
Kalinhigi | Segment Segment Segment Hiz . o o o o . ) | Gecikmesi
Suresi Faktoru Faktoru Faktoru Faktorti | Mesafesi* | Gecikmesi
. ) oldk ) oldk ) - oldk Kesim Delme Kesim Kesim )
ine n¢ | in¢/dk | in¢ | inc n¢ | in¢/dk SN | Yiksekigi | Gecikme | Yiksekigi | Yiksekigi | ™ sn sn
2.0 . . . . .
0.75 45 0.42 15 1.50 20 4.8 300 50 500 250 0.25 0.5 5.7
3.0 1.00 20 2.50 10 8.0 3.0 4.0
*Not: Torg-galisma mesafesi kesme yiiksekligine esittir.

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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220637

Not:

Hareketli delme (MP)

Paslanmaz celik hareketli delme

Plazma Gaz: H35
Muhafaza Gazi: No

800 A — Otomatik ve Manuel Gaz Konsolu

220886

220885

220884

220353

220882

220881

Burada g&sterimeyen islem parametreleri igin, HPRXD Kullanma Kilavuzunuzun “Calistrma” bolumtindeki 800 A paslanmaz gelik standart

(H35 ve N2 Plazma / N2 Muhafazasi) kesim tablosuna basvurun.

parametreleri — metrik

: .. .. Delm i iti -
Malzeme | Biinci | . ikinci |. .| Ugtinct | Uotinoti | —ome | Transfer | Hareketii | Deme | ~Bitis | Tore- | Kesme |5 )0
Kalinhgi |Segment Ik Hiz Segment Ikinci Hiz Segment Hiz Gecikme | Yukseklk | Gecikme | Yiksekigi | Yiksekik | Caligma | Yuksekigi Gecikmesi
Suresi Faktoru Faktoru Faktoru Faktori | Mesafesi* | Gecikmesi
Kesim Delme Kesim Kesim
mm mm | mm/dk | mm o mm/dk ) mm mmfdke | sn ek | Geckme | Yiksekiigi | Yiksekigi | ™™ sn sn
100 50,8 1016 25,4 152 38,1 279 6,0 150 50 475 275 12.7 8,0 2,0
Hareketli delme (MP) parametreleri — ingiliz
: .. .. Delm i iti -
Malzeme | Biinci | . ikinci |. .| Ugtinct | Uotinoti | —ome | Transfer | Hareketii | Deme | ~Bitis | Tore- | Kesme |5 )0
Kalinhgi |Segment Ik Hiz Segment Ikinci Hiz Segment Hiz Gecikme | Yukseklk | Gecikme | Yiksekigi | Yiksekik | Caligma | Yuksekligi Gecikmesi
Suresi Faktoru Faktoru Faktoru Faktorli | Mesafesi* | Gecikmesi
. . . . . . . Kesim Delme Kesim Kesim .
ine ing | ing/dk | ing | inc/dk. | ing | ing/dk SN | Yiksekigi | Geckme | Yiksekigi | Yiksekigi | "™ sn sn
4.0 2.00 40 1.00 6 1.50 11 6.0 150 50 475 275 0.50 8.0 2.0
*Not: Torg-galigma mesafesi kesme yiiksekligine esittir.

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Fine Feature kesimi

Genel Bakis

Hypertherm, 6zellikle 3 mm ile 25 mm kalinlik arali§indaki siyah sac kesimi igin asagidaki islemleri gelistirdi. Bu kesim
tablosu ayarlar her kalinlik igin optimum parametreler dizisi sunar ve asagidakiler elde etmek lzere tasarlanmigtir:

= Minimum acili sapma
= Keskin ust kenar
= Gozle goriltr purlizsuz, dustik parlaklikta sonlanma

Not: Bitin bu Fine Feature kesim tablosu islemleri otomatik gaz konsolu igin gelistirilmistir.

Ustiinliikler ve degisiklikler

Bu Fine Feature islemleri, keskin list kenarin ve a¢i sapmalarinin daha siki kontrol edildigi, kesim ytzeylerinde miimktin olan
en iyi sonlamanin ¢ok 6énemli oldugu isler igin idealdir.

Bu faktorler kritik 6neme sahip degilse, kesim kalitesi ve verimlilik arasindaki en iyi dengeyi veren, HPRXD Kullanma
Kilavuzunuzdaki standart kalite kesim tablolarina basvurun.

Bir kag durumlarda, Ust kenar kalitesi ile kesim agisi gibi performans degisikliklerinin degerlendirmeye alinmasi amaciyla
tek bir kalinlik igin iki islem verilir. Genel olarak, en iyi kenar kalitesi igin duslik amperaj islemini, en iyi capaksiz kesim
performansi igin yliksek amperaj islemini kullanin.

Fine Feature iglemleri, torcun calisma pargasina dik oldugu durumda, en iyi calisma igin tasarlanmig standart (diiz) kesim
sarf malzemelerini kullanir. Operatérler, standart kalite kesim tablolariyla karsilastirmali amperaj islemlerini kullanarak sahip
olduklari ayni sarf malzeme 6mriine sahip olabilirler.

Not: Gaz 6n akis basinci muhafaza gaz kesme gazi akisi basincindan daha distk oldugunda, “delme tamamland:”
(ya da “delme kontrol") sinyali kapatimalidir (6rnegin, asagidaki kesim tablosundaki 80 A iglemleri).

Oneriler

= Donglleme koseler keskin kdselerin elde edilmesinde ve bazi durumlarda diistk hiz gapaginin minimize edilmesi
ya da ortadan kaldirlmasina yardim edebilir.

=  Bir ¢ok durumda, bu Fine Feature islemleri, standart kalite kesim tablolarindakinden daha kisa torg-calisma
mesafelerini kullanabilir; boylece diiz ve diizgiin hizalanmis galisma-pargasi optimum sonug uretecektir. On delme
ve sonrasinda delme gapaklarinin temizlenmesi miimkiin oldukga onerilir.

Kesim tablolari

Asagidaki Fine Feature kesim tablosu iki ayri tablo halinde gosterilir ve malzeme kalinligina gére siralanmistir: ilk tablo her
islem igin gereken sarf malzemesi parga numaralarini listeler (metrik ve Ingiliz); ikinci tablo her islem igin kesim hizlarin
ve gaz kesim hizlarini ve gaz ile torg ayarlarini géstermektedir (metrik ve Ingiliz).

Not: Bu béliimde islenen Fine Feature islemlerinin markalama parametreleri, HPRXD Kullanma Kilavuzunuzun Operasyon
bolumiinde bulunan standart kalite siyah sac kesim tablolarinda anlatilan detaylarla aynidir.

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1 9
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Siyah sac Fine Feature kesimi
30 Aile 260 A — Otomatik Gaz Konsolu

6) ) GNP ==
Metrik
Malzeme Muhafaza Nozul _ .
.| Akim Gazlarn Segme ) Muhafaza Muhafaza Nozul Girdapli Halka| Elektrod Su Tiipii
Kalinhgi Kapagi
Kapag:
Plazma | Muhafaza
mm Amp Parga numarasi
gazi gazi
3
: 30 (o] (O]} 220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
6
5
6 50 09 (o2} 220747 220555 220754 220554 220553 220552 220340
7
: 80 O, Hava 220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
10
:(2) 130 O, Hava 220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
15
16 200 (O] Hava 220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
20
20
22 260 O, Hava 220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
25

devami bir sonraki sayfada

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac Fine Feature kesimi
30 Aile 260 A — Otomatik Gaz Konsolu

bir 6nceki sayfanin devami

@ i @»)) D) Tﬂ ) —2—)
ingiliz
Malzeme Muhafaza Nozul . o
. Akim Gazlari Segcme B Muhafaza Muhafaza Nozul Girdaph Halka Elektrod Su Tupu
Kalinhig Kapagi y
Kapag
. Plazma | Muhafaza
in¢c Amp Parga numarasi
gaz gaz
0.135
3/16 30 (0 09 220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
1/4 50 Os (o2} 220747 220555 220754 220554 220553 220552 220340
5/16
3/8 80 O Hava 220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
3/8
172 130 (o Hava 220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
5/8
A 200 0. Hava 220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
3/4
7/8 260 (o) Hava 220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340

1

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac Fine Feature kesimi
30 Aile 260 A — Otomatik Gaz Konsolu

Metrik

Malzeme Gaz Ak Ak | T | Kesi il Del Pelme 1y ort
. Akim Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az Aligii r .| Calisma esim B © me Gecikme E,)r
Kalinhig Ayarlama Gerilimi ) Hzi Y Uksekligi . | Genisligi

Mesafesi Suresi
Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Amp Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
3 119 1160 0,5 1,66
4
30 O2 02 78 75 94 7 124 1,5 905 2,7 180 9.7 1,65

5 125 744 0,9 1,72

6 128 665 1,0 1,84

5

50 0. 0. 70 30 81 14 123 15 1200 8,0 200 0.4 1,87

6 128 2,0 950 4,0 0,5 2,04

7

: 1o T ol

80* O2 Hava 48 23 78 25 1,5 41 267 :

9 121 1987 05 2,15
10 122 1733 ’ 2,22
10

130 0, Hava 30 39 84 27 129 2,3 2437 6,1 267 0,3 2,63

12 25 132 2,5 1935 6,6 260 0,5 2,71

15 3,25

130 2,0 1778 400 0,6 :

16 200 O2 Hava 23 42 74 15 8,1 3,32

20 132 2,3 1678 356 0,8 3,46

20 80 47 157 2,3 2032 389 0,6 4,28
22 260

0o Hava 22 49 49 162 3.6 1905 8,9 950 0,7 4,12

25 84 168 1651 0,8 4,39

devami bir sonraki sayfada
*Not: 80 A iglemleri igin delme tamamlandi sinyali kapatiimalidir.

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac Fine Feature kesimi
30 Aile 260 A — Otomatik Gaz Konsolu

|ngI|IZ bir 6nceki sayfanin devami
Torg- ) . Delme
Malzen:e Akim Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Ark . | Calisma Kesim mf Delmfz' Gecikme Ke.rfw ,
Kalinhig Ayarlama Gerilimi , Hizi Y iiksekligi .| Genigligi
Mesafesi Suresi
. Plazma [ Muhafaza | Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza . . . Faktor . .
in¢c Amp Volt ing ing/dk. ing Saniye in¢
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.135 . .
30 (O] (O] 78 75 94 7 123 0.06 40 0.11 | 180 0.5 0.064
3/16 128 30 0.7 0.066
1/4 50 (o)) 02 70 30 81 14 125 0.08 35 0.16 | 200 0.5 0.080
5/16 11 4 .
80* (O] Hava 48 23 78 25 2 0.06 90 0.16 | 267 0 0.080
3/8 121 70 0.5 0.086
3/8 . . . .
130 0, Hava 39 39 84 27 128 0.09 98 0.24 | 267 0.3 0.101
1/2 25 132 0.10 70 0.26 | 260 0.5 0.109
5/8 . . .
200 (O] Hava 23 42 74 14 130 0.08 70 0.32 400 0.6 0.133
3/4 15 0.09 356 0.8 0.128
3/4 . .
7/8 260 (0] H 22 49 80 = 122 - 3:3) 0.35 - g E7s 0-163
2 ava 49 0.14 =2 | 250 '
1 84 171 65 0.8 0.170
*Not: 80 A iglemleri igin delme tamamlandi sinyali kapatiimalidir.

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Sualtinda kesim tablolari

Genel Bakis

Hypertherm, 80 A, 130 A, 200 A, 260 A, ve 400 A siyah sac islemlerinin su alti kesim tablolarini gelistirdi. Bu su alti
kesim tablolar, 75 mm'den daha az su yiizeyinin altinda siyah sac kesiminde optimum sonuglar elde etmek igin
tasarlanmistir.

Ustiinliikler ve degisiklikler

Su alti kesimi, normal plazma kesimiyle ortaya ¢ikan guriltli ve duman seviyesini oldugu gibi plazma arkinin parlamasini
da 6nemli oranda azaltabilir. Su alti kullanimi, mimkiin olan en genis aki seviyelerinde miimkiin olan maksimum gurdiltd
bastirmasini saglar. Ornegin, 75 mm’'den daha az su yiizeyinin altinda siyah sac kesiminde, bir ok islemde giiriilti
seviyesinin 70 desibel altinda kalmasi beklenebilir. Operatorler, sehpa tasarimi ve kullanilan kesim uygulamasina bagl
olarak gurultu seviyeleri bekleyebilir.

Ancak, su alti kesimi, yliksek kesim kalitesi ve kesim isleminin olmasi gerektigi gibi gitmesini saglarken, operatorlerin
deneyimledigi gorsel ve isitsel sinyalleri kisitlayabilir. Su altinda kesme, kesilen kenar kalitesini de etkileyebilir; bu da artan
capak seviyeleriyle daha plriizli bir ylizey sonlandirmasina neden olabilir.

UYARI !

Patlama Tehlikesi — Yakit gazlariyla ya da aluminyumla su altinda kesme

Hidrojen iceren yakit gazlaniyla su altinda kesim yapmayin. Su altinda veya alt tarafina su temas
ederken aluminyum kesmeyin.

Bunun yapilmasi, plazma kesme islemleri sirasinda meydana gelebilecek bir patlama durumuyla
sonuclanabilir.

Tum su alti iglemleri (80-400 A) torcun galisma pargasinda dik oldugu standart (diiz) kesme igin tasarlanmig sarf
malzemelerini kullanir.

Gereksinimler ve kisitlamalar

= Buislemler 6zellikle 75 mm’'den daha az su ylizeyinin altinda siyah sac kesimi igin tasarlanmigtir. Calisma pargasinin
ylizeyi 75 mm’den daha derinse, suda kesmeye galismayin.

= True Hole™ islemi su altinda kesme islemiyle uyumlu degildir. True Hole islemiyle bir sulu tabla kullaniyorsaniz,
su seviyesi galisma pargasi alt ylizeyinin en az 25 mm altinda olmalidir.

= Tum su alti kesimlerinde, baglangigtaki yiikseklik algilamasi (IHS) sirasinda 6n akis gaz agik olmal.

= Ohmik kontak su alti kesiminde kullanilamaz.

Operatérler, CNC’den ohmik kontak algilamayi devre disi birakmalidir. Ornegin, bir Hypertherm CNC ve torg yiikseklik
kontrol (THC) sistemi kullaniyorsaniz, Nozul Kontak IHS ayarini kapali (OFF) konumuna getirerek ohmik kontak
algilamasini devre digi birakabilirsiniz. Bu durumda sistem, torg yiikseklik kontroliinlin bir yedeklemesi olarak torg diisme
algilamasini varsayilan olarak kullanir.

Torg diisme algilamasinin kullanimi ohmik kontak algilamasi kadar net degildir; bu nedenle, olasi galisma pargasi sapmasini
telafi etmek igin, operatdrlerin torg diisme ayarini ve/veya kesme yiikseklik (ya da torg-galisma mesafesi) ayarini optimize
etmeleri gerekebilir. Bu da, hatali disme degerinin algilamay 6nleyecek kadar ytiksek olmali ancak asir giictin ¢alisilan
parcanin egilmesine ve hatali IHS islemine neden olmayacagi dizeyde olmalidir. Bu 6rnekte, kesme yiiksekli degeri kesim
tablosundan ayarlanabilirken, tor¢ diisme degeri THC kurulum parametrelerinden ayarlanabilir.

Torg disme esigi ya da ohmik kontagin devre disi birakiimasiyla ilgili daha fazla detay igin Hypertherm CNC ve THC
sistemlerinizin kullanma kilavuzlarina basvurun. Alternatif CNC'ler ve THC sistemleri de su alti kesim i¢in ayarlanabilir.

14 Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Kesim tablolari

Asagidaki kesim tablolari, her siyah sac su alti iglemi igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesim hizlarini ve gaz ile torg
ayarlarini géstermektedir.

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1 15
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

75 mm'den daha az su ylizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 76/ 161
80 A — Otomatik Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 23/ 48 41/87
) A aIW =2
220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
. - i i Delme
Gazlan Secme | On Akssi Ayarlama Gaz Akigini Malzenje Ark ' Torg Callsr'na Kesim Illf Deln?te. ' Ke'rfw
Ayarlama Kalinhig | Gerilimi Mesafesi Hizi Y ksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
4 116 3877 0,2 1,39
5 118 3407 03 1,63
23 6 122 2746 4,0 200 ! 1,73
0, Hava | 48 23 78 8 125 2,0 2162 0,4 1,79
10 129 1639 0,5 1,91
12
10 132 1271 50 | 250 0,7 2,00
15 136 922 0,8 2,11
ingiliz
. - i i Del
Gazlar Secme  |On Akssi Ayarlama Gaz Akigini Malzemve Ark ' Torg Cahsma Kesim Illf Deln?e. eme Ke'rf. .
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y ksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza . . . . Faktor . .
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.135 115 0.10 162 0.15 150 0.054
0.2
3/16 117 140 0.056
23 1/4 . .
123 99 0.16 900 0.3 0.068
(02 Hava 48 23 78 5/16 125 86 0.4 0.070
0.08
3/8 128 68 0.5 0.075
1/2
10 133 45 0.90 950 0.7 0.080
5/8 137 33 0.8 0.084

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlar - I/dk. / scfh

75 mm’'den daha azi su yuizeyinin altinda 0O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 76/ 161
80 A — Manuel Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 23/ 48 41/ 87
) A TP ==
220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
i - i i Delme
Gazlan Secme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark ' Torg Qal@ma Kesim II!<. Delmwe' ' Kelzrf'w
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma [Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
4 116 3877 0,2 1,39
5 118 3407 03 1,53
30 6 122 2746 4.0 200 ! 1,73
0. Hava 50 30 72 8 125 2,0 2162 0,4 1,79
10 129 1639 0,5 1,91
12
15 132 1271 5.0 250 0,7 2,00
15 136 922 0,8 2,11
ingiliz
B - i i Del
Gazlan Secme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzen:e Ark . Torg Cal@ma Kesim IIIf Delm.e. e.me Ke.rf. .
Ayarlama Kalinhg | Gerilmi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma [Muhafaza . ) ) ) Faktor ) )
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.135 115 0.10 162 0.15 150 0.9 0.054
3/16 117 140 ' 0.056
30 1/4 . .
123 99 0.16 200 0.3 0.068
(o2} Hava 50 30 72 5/16 125 86 0.4 0.070
0.08
3/8 128 68 0.5 0.075
1/2
15 133 45 0.20 250 0.7 0.080
5/8 137 33 0.8 0.084

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlarn - I/dk. / scfh

75 mm'den daha az su yiizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 102/ 215
130 A — Otomatik Gaz Konsolu Kesme gaz akisi 33/ 70 45/ 96
22074 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
i - i i Delme
Gazlan Secme | On Aksi Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Cal|$r.na Kesim Illf Delmwel . Kelzrf'w
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor )
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
28 5 127 2,8 4212 5,6 1,77
8 129 30 2998 6.0 0,3 1,92
O2 Hava 32 32 84 09 10 131 ' 2412 ’ 200 2,04
12 133 3,3 1980 6,6 0,5 2,11
15 138 3,8 1497 7,6 0,7 2,22
ingiliz
. - i ' Del
Gazlan Secme | On Akt Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Cahsma Kesim IIIf Delrr?e. e‘me Kefrf. .
Ayarlama Kalinh@r | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma [ Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor . .
inc Volt ing inc/dk. inc Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gazi gaz %
3/16 .
28 127 0.11 171 0.22 0.2 0.071
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3 0.076
02 Hava 32 82 84 3/8 130 0-12 99 0.24 200 0.080
22 1/2 134 0.13 72 0.26 0.5 0.083
5/8 . .
140 0.15 54 0.30 0.7 0.089
52 3/4 144 41 1.0 0.104

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

75 mm’'den daha azi su yuizeyinin altinda 0O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 102/ 215
130 A — Manuel Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 33/ 70 45/ 96
22074 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
i - i i Delme
Gazlan Secme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Cal@ma Kesim Illf Delmlfz' . Kej*rfw.
Ayarlama Kalinhd | Gerilimi Mesafesi Hizi Y iksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gaz %
35 5 127 2,8 4212 5,6 1,77
8 129 30 2998 6.0 0,3 1,92
O, Hava 35 40 80 08 10 131 ' 2412 ' 200 2,04
12 133 3,3 1980 6,6 0,5 2,11
15 138 3,8 1497 7,6 0,7 2,22
ingiliz
" Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calgma | Kesim ik Delme Delme Kerf
Gazlan S On Akisi Ayarl N . . .
azarisegme n Akl Ayarama Ayarlama Kalinhgr | Gerilimi Mesafesi Hizi Y iiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . ) ) Faktor . .
inc Volt ing in¢c/dk. in¢c Saniye ing
gaz gaz gazi gaz gaz gaz %
3/16 .
35 127 0.11 171 0.22 0.2 0.071
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3 0.076
4 12 0.24
(o]} Hava 35 0 80 3/8 130 0 99 200 0.080
28 1/2 134 0.13 72 0.26 0.5 0.083
5/8 . .
140 0.15 54 0.30 0.7 0.089
65 3/4 144 11 1.0 0.104

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

75 mm'den daha az su yiizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 128/ 270
200 A - Otomatik Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 39/82 | 487101
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
. - i i Delme
Gazlan Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Callsr'na Kesim Illf Delm'te. . Ke'rfw
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y iiksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma [ Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
8 126 3878 03 2,09
10 33 6,6 ’
(O] Hava 23 42 74 18 127 8116 200 2,20
12 129 2764 0,5 2,26
15 133 4,1 2052 | 8,2 0,6 2,61
ingiliz
. - i i Delm
Gazlar Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzen‘le Ark . Torg Callsr.na Kesim IIIf Delrrfte. e. e Kefrfw
Ayarlama Kalinhigr | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor . .
in¢g Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gaz gaz gazi gazi gaz gazi %
1/4 125 180 0.2 0.078
5/16 .
v ] " [Tie] 0% °3 500
02 Hava 23 42 74 18 200 -
1/2 129 104 0.5 0.089
5/8 . .
135 0.16 72 0.39 0.6 0.108
3/4 137 59 0.8 0.116

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlarn - I/dk. / scfh

75 mm'den daha az su yiizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisi 0/0 128/ 270
200 A — Manuel Gaz Konsolu Kesme gaz akisi 39/82 | 48/ 101
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
3y - i i Delme
Gazlan Secme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Cal|$r.na Kesim Illf Delmwel . Kelzrf'w
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza Faktor )
mm Volt mm mm/dk. mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
8 126 3878 03 2,09
10 3,3 6,6 '
O, Hava 24 65 69 28 127 3116 200 2,20
12 129 2764 0,5 2,26
15 133 4,1 2052 8,2 0,6 2,61
ingiliz
- Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calsma | Kesim ik Delme Delme Kerf
Gazlan S On Akigi Ayarl . . . .
azarisegme n Akl Ayariama Ayarlama Kalinh@r | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [ Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza . . ) ) Faktor ) .
inc Volt ing inc/dk. in¢c Saniye ing
gazi gazi gaz gaz gazi gazi %
1/4 125 180 0.2 0.078
5/16 .
v | °° [T 0% %2 ooe
O, Hava 24 65 69 28 200 -
1/2 129 104 0.5 0.089
5/8 . .
135 016 72 0.39 0.6 0.108
3/4 137 59 0.8 0.116

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlarn - I/dk. / scfh

75 mm’den daha az su yiizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz aksi 0/0 130/ 275
260 A — Otomatik Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 42/88 | 104/220
(0) ] 0:}:5)»
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
. - i i Delme
Gazlan Segme | On Akist Ayariama Gaz Akigini Malzenje Ark . Torg Callsr.na Kesim IIIf Delm.tal ! Ke.zrf.w
Ayarlama Kalinh@ | Gerilmi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. [ mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gaz gazi %
8 4889
76 49 10 150 2,8 3997 | 84 | 300 0.3 2,54
12 152 3501 0,4 2,79
15
O» Hava 99 49 156 2830 0,5 3,43
80 20 160 1958 0,6 3,56
3,6 9,0 250
49 22 162 1750 0,7 3,81
25
84 165 1527 0,8 3,91
28 170 4,8 1311 9,6 200 0,9
ingiliz
. - i i Delme
Gazlan Segme | On Akist Ayariama Gaz Akisini Malzenje Ark . Torg Callsr.na Kesim IIIf Delm.tal ! Ke.zrf.w
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma [ Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza B . . . Faktor . .
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gaz gazi %
5/16 194
76 46 3/8 150 0.11 162 0.33 300 0.3 0.100
1/2 153 131 0.4 0.110
5/8 : .
O» Hava 99 49 157 104 0.5 0.115
80 3/4 159 0.14 81 0.35 250 0.6 0.135
49 7/8 162 ' 68 ' 0.7 0.140
1 .
84 165 59 0.8 0.150
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

75 mm’den daha az su yiizeyinin altinda 0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz akisl 0/0 130/ 275
260 A — Manuel Gaz Konsolu Kesme gaz akisi 42/88 | 1047220
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmal.
Metrik
.. - i i Delme
Gazlar Segme  |On Akssi Ayarlama Gaz Akigini Malzen‘le Ark . Torg Callsma Kesim IIIf Delrr?fz. ! Kejrfw
Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Y iiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. | mm Saniye mm
gaz gazi gazi gazi gazi gazi %
8 4889
70 70 10 150 2,8 3997 | 84 | 300 0.3 2,54
12 152 3501 0,4 2,79
15
0, Hava 04 75 156 2830 0,5 3,43
75 20 160 1958 0,6 3,56
3,6 9,0 250
75 22 162 1750 0,7 3,81
25
80 165 1527 0,8 3,91
28 170 4,8 1311 9,6 200 0,9
ingiliz
.. - i i Delme
Gazlar Segme  |On Akssi Ayarlama Gaz Akigini Malzen‘le Ark . Torg Callsma Kesim IIIf Delrr?fz. ! Kejrfw
Ayarlama Kalinhgr | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza . . ; . Faktor . .
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gaz gazi gazi gazi gazi gazi %
5/16 194
70 70 3/8 150 0.11 162 0.33 300 03 0.100
1/2 153 131 0.4 0.110
5/8 . .
O» Hava o4 75 157 104 0.5 0.115
75 3/4 159 014 81 0.35 250 0.6 0.135
75 7/8 162 ' 68 ' 0.7 0.140
1 .
80 165 59 08 0.150
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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Siyah sac su altinda kesim
75 mm'den daha az su ylizeyinin altinda

O, Plazma / Hava Muhafazasi
400 A - Otomatik Gaz Konsolu

')}

220637 220636 220635 220632 220631

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

0O, Hava
On gaz akisi 0/0 190/ 400
Kesme gazi akisl 66/ 140 | 137/290

IS ID)))) I ——)

220629 220571
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agk olmal.
Metrik
i - i i Delm
Gazlan Segme  |On Akist Ayarlama Gaz Akisini Malzen‘le Ark . Torg Cal@ma Kesim IIIf Deln?ie‘ e. e K(-?rfw
Ayarlama Kalinh@ | Gerilimi Mesafesi Hizi Y uksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma | Muhafaza |Plazma |Muhafaza|Plazma |Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/dk. | mm Saniye mm
gazi gazi gaz gazi gazi gazi %
16
144 3.6 3398 7.0 0,5 3,56
20 147 2535 0,7 3,68
22 150 2311 7 200 0,8 7
O, Hava 24 50 60 50 38 3 .6 : 3,78
25 153 4,0 1997 8.0 0,9 3,76
30 155 1624 9,2 1,1 4,06
4,6
40 160 1039 11,5 250 1,9 4,88
Ingiliz
i - i i Delme
Gazlan Segme | On Akist Ayarlama Gaz Akisini Malzenje Ark ' Torg Qal|$ma Kesim Illf Deln?? . K?rf.,.
Ayarlama Kalinh@ | Gerilmi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma | Muhafaza |Plazma |Muhafaza|Plazma |Muhafaza . ) ) ) Faktor . .
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye inG
gaz gazi gazi gazi gazi gazi %
5/8 . .
144 0.14 135 0.98 0.5 0.140
3/4 146 104 0.6 0.145
7/8 150 0.15 90 0.30 200 0.8 0.147
(o]} Hava 24 50 60 50 1 154 0.16 77 0.32 0.9 0.148
1-1/4 156 59 0.36 1.2 0.164
1-1/2 0.18
159 43 0.45 250 1.6 0.183
1-3/4 162 36 2.5 0.215
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Siyah sac su altinda kesim

Hava Akis Oranlari - I/dk. / scfh

75 mm'den daha az su ylizeyinin altinda O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafazasi On gaz aksi 0/0 190 / 400
400 A - Manuel Gaz Konsolu Kesme gazi akisi 66/ 140 | 187/ 290
WOW T D
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Not: IHS sirasinda 6n gaz akis agik olmali.
Metrik
B " i i Del
Gazlari Segme | On Akist Ayarlama Gaz Akisini Malzenle Ark . Torg Callsma Kesim III.<. DeInr?e. e.me Kefrf. .
Ayarlama Kalinhd | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tiksekligi Gecikme | Genisligi
Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor )
mm Volt mm mm/dk. [ mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gaz %
16
144 36 3398 7.0 0,5 3,50
20 147 2535 0,7 3,68
22 200
0s Hava 99 82 55 82 150 3,8 2311 7,6 0,8 3,73
25 153 4,0 1997 8,0 0,9 3,76
30 155 46 1624 9,2 1,1 4,06
40 160 ' 1039 11,5 250 1,9 4,88
ingiliz
. - i i Delme
Gazla Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Malzenje Ark . Torg Callsr.na Kesim III'<. Deln?ta. ! Ke.zrf.w
Ayarlama Kalinhd | Gerilimi Mesafesi Hizi Y tksekligi Gecikme | Genigligi
Plazma [Muhafaza| Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza B . . . Faktor . .
in¢ Volt ing ing/dk. ing Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gaz gaz %
5/8 . .
144 0.14 135 0.98 0.5 0.140
3/4 146 104 0.6 0.145
7/8 150 0.15 90 0.30 200 0.8 0.147
Oy Hava 22 82 55 82 1 154 0.16 77 0.32 0.9 0.148
1-1/4 156 59 0.36 1.2 0.164
1-1/2 0.18 . .
159 43 0.45 950 1.6 0.183
1-3/4 162 36 2.5 0.215
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HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

200 A siyah sac bevel kesme islemi

Genel Bakis

HPR260XD, HPR400XD ve HPR800XD plazma kesim sistemleri artik siyah sac igin 200 A bevel kesme islemi sunuyor.
Bu 200 A siyah sac bevel islemi tablolar ve sarf malzemeleri hem otomatik hem de manuel gaz konsollaryla kullanilabilir.

Bevel kesme (0° ila 45°)

80 A, 130 A ve 260 A bevel kesme islemlerinde oldugu gibi, Hypertherm, 200 A bevel kesim islemi igin 6zellikle bevel
uygulamalarina yonelik tasarlanmis ayr bir sarf malzemeleri seti sunar. Bu sarf malzemeleri, delme kapasitesini artiran
konik tasarimi kullanan PowerPierce™ igin optimize edilmistir.

200 A bevel islemi igin asagidaki yeni sarf malzemeleri kullanilir:

= 220658 (muhafaza)
= 220659 (nozul)
= 220662 (elektrod)

Aynalanmis goriintiisii kesme icin sarf malzemeleri

200 A bevel islemiyle aynalanmis goriintl kesimi igin, genel olarak kullanilan nozul muhafaza kapagi ve girdaplh halkay
asagidaki parcalarla degistirin:

= 220850 (girdapl halka)
= 220996 (nozul muhafaza kapagr)

Bevel telafi sehpalarn

HPRXD plazma kesim sistemiyle bevel kafalari kullanan musteriler, siyah sacla daha dogru bevel kesim sonuglari elde
etmek igin artik uyumlu CNC ve yerlestirme yazilimlariyla dinamik kesim tablolarini (ya da telafi tablolarini) kullanabilecekler.
Bu &zel kesim tablolar operatdrlerin V kesimleri, A kesimleri ve Y Ust kesimlerini elde etmek igin 6zellikle tasarlanmis bevel
kesim ayarlarini alabilmelerini sagliyor.

Bevel telafi tablolart HPRXD plazma kesim sistemi gerektirmekte olup, siyah sac kesimde kullanilmak tzere tasarlanmistir.
Bu tablolar Hypertherm'in CNC ve yerlestirme yazilimlarinin iginde yerlesik olarak bulunsa da, bilgiler tim HPRXD
musterine agiktir ve uyumlu bagka CNC ve yerlestirme yazilimlaryla birlikte kullanilabilir. Siyah sac bevel kesiminde

bu telafi tablolarinin nasil kullanilacaduyla ilgili daha detayl teknik bilgi igin, Hypertherm'in www.hypertherm.com web
sitesindeki “Yiiklemeler kitapliginda” bulunabilecek HPRXD Bevel Telafi Kesim Tablolari brosiiriine (parga numarasi
807830) bagvurun.
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HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Bevel kesme tanimlar

Bevel agisi

Nominal kalinlik

Esdeger kalinlk

Aciklik

Torg-calisma mesafesi

Ark gerilimi

Torg-galigma

Torcun merkez hatti ile galisma parcasina dik bir hat arasindaki agi. Tor¢ galisma
pargasina dikse bevel agisi sifirdir. Maksimum &nerilen bevel agisi 45°dir.

Calisma pargasinin dikey kalinhigu.

Kesim kenarinin uzunlugu ya da arkin kesme sirasinda malzeme boyunca ilerledigi
mesafe. Esdeger kalinlik, bevel agisinin kosinusi tarafindan boliinen nominal kalinliga
esittir. Esde@er kalinliklar kesim tablosunda listelenmistir.

Torcun en alt noktasi ile galisma pargasinin ylizeyi arasindaki dikey mesafe.

Torg ¢ikis agzinin merkezinden ¢alisma pargasi ylizeyine tor¢ merkez hatti boyunca olan
dogrusal mesafe. Torg-calisma mesafelerinin araligi kesim tablosunda listelenmistir.

En kiiclik say diiz bir kesim icindir (bevel kesme acisi = 0°). En bilyiik sayi, 3 mm aciklik
ile 45°lik bevel kesim igindir.

Ark gerilimi ayari bevel agisina ve kesme sisteminin ayarlarina bagldir. Bir sistemdeki ark
gerilimi ayari, galisma pargasi ayni kalinlikta olsa bile ikinci bir sistemde farkli olabilir.
Bevel kesme isleminin ark gerilimleri bevel kesim tablolarinda sunulmamistir.

Torg merkez hatti

mesafesi

\ / 1AQIk|Ik

/ I Nominal

kalinhk
/// Esdeger
K kalinhk

Kullanma Kilavuzu'na Ek 80771N Revizyon 1 27



HPRXD TEKNOLOJIK YENILIKLER

Kesim tablolar

Asagidaki kesim tablolari, bu 200 A siyah sac bevel islemi igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesim hizlarini ve gaz ile
torg ayarlarini gdstermektedir.

Bevel kesim tablolari standart kesim tablolarindan biraz farklidir:

»  Torg-galisma mesafesi (ya da kesim yiiksekligi) tek bir deger degil, bir araliktir.
= Malzeme kalinligi bir esdeger deder olarak verilir.

= Minimum aciklik igin bir stitun eklenmelidir.

= Ark gerilimi igin herhangi bir siitun yok.

Esdeger kalinliklar ve ark gerilimleri kesim agisina gére degisecektir. Bevel kesme agisi 0° ila 45° arasinda olabilir.
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Siyah sac bevel kesme Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh
O, Plazma / Hava Muhafazasi 0, Hava
200 A — Otomatik Gaz Konsolu On gaz akisi 0/0 114 / 240
Kesme gazi akisi 43/ 90 497102

220637 220658 220845 220659 220353 220662 220700

Not: Aynalanmis gériintii kesimi igin bunun yerine 220996 (nozul muhafaza kapag) ve 220350 (girdapl halka) kullanin.

Metrik
. Esdeger ) . Delme
Gazlari Segme  |On Akisi Ayarlama Gaz Akgini Minimum Malzeme Tore Callsr.na Kesim I"f Deln?fa. Gecikme Ke‘zrf.w
Ayarlama Acikhk - Mesafesi Hizi Y tksekligi .| Genisligi
Kalinhgi Suresi
Plazma [Muhafaza | Plazma |Muhafaza| Plazma | Muhafaza Faktor .
mm mm Aralk (mm) | mm/dk. | mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
5
5700 0.2 283
6 5950 2,79
8 3,3-8,4 4355 6,6 03 2,85
10 3460 ' 2,90
12 3060 200 0,5 2,94
O H 23 83 69 42 2.0 15
2 ava 41-8,4 2275 8,2 0,6 3,09
20 1575 0,8 3,40
25
1165 10,2 1,0 3,80
32 750 2,7 4,39
5,1-8,4
38 210 Kenardan baslangi 4,99
50 255 Fangle 6,17
Markalama
Gaz Aki Amperaj Tore-Galigma Markalama Hizi Ark Gerilimi
Gazlari Segme  |On Akisi Ayarlama az Arein! ! Mesafesi
Ayarlama
Amp mm mm/dk. Volt
Na Na 10 10 10 10 15 2,6 6350 124
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 2540 61

devami bir sonraki sayfada

HIATIITINIA MIFTOTONMAL aXddH
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220637

Siyah sac bevel kesme

O, Plazma / Hava Muhafazasi
200 A — Otomatik Gaz Konsolu

Not:

220658

220845

220659

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

220353

O, Hava
On gaz akisi 0/0 114/ 240
Kesme gazi akisi 43/ 90 49/102
()] ) (i — —)))
220662 220700

Aynalanmig gdriintii kesimi igin bunun yerine 220996 (nozul muhafaza kapag) ve 220350 (girdapli halka) kullanin.

|ng|||Z bir énceki sayfanin devami
Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme Kerf
Gazlari Segme | On Aksi Ayarlama i Malzeme ¢ $. . Gecikme .
Ayarlama Aciklik N Mesafesi Hizi Y tksekligi .| Genigligi
Kalinhigi Suresi
Plazma | Muhafaza [ Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza ) . . ) ) Faktor . .
inG in¢ Aralik (ing) ing/dk. ing Saniye ing
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
3/16 230 0.9 0.112
1/4 200 ' 0.109
5/16 0.13-0.33 171 0.26 0.112
0.3
3/8 140 0.114
1/2 115 200 0.5 0.116
(0] H 23 83 69 42 0.08 5/8 . .
2 ava 0.16-0.33 80 0.39 0.6 0.124
3/4 65 0.8 0.131
1 . .
i 20| 57 | o
0.20-0.33 - -
1-1/2 20 Kenardan baglang 0.197
2 10 Fange 0.246
Markalama
Gaz Ak Amperaj | 1 O¢CASTA |y alama Hiz | Ark Geriimi
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az el peral Mesafesi
Ayarlama - -
Amp ing ing/dk. Volt
No No 10 10 10 10 15 0.10 250 124
Ar Hava 30 10 30 10 20 0.12 100 61
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ce

| UoAzInSY N |08 Y3 BU,NZNAB|IY BWUER|INY

Siyah sac bevel kesme

O, Plazma / Hava Muhafazasi
200 A — Manuel Gaz Konsolu

220658

220845

220659

220353

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

O, Hava
On gaz akisi 0/0 114/ 240
Kesme gazi akisi 43/ 90 49/ 102
)0 ) [ — —)) |
220662 220700

Not: Aynalanmig goriintli kesimi igin bunun yerine 220996 (nozul muhafaza kapag) ve 220350 (girdapl halka) kullanin.

Metrik
- Esdeger ) . Delme
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama Gaz Akisini Minimum Malzeme Tore Callsr'na Kesim ”5 Delm.ve' Gecikme Kelzrf'w
Ayarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Y tiksekligi .| Genigligi
Kalinhg Suresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm mm Aralik (mm) mm/dk. | mm Saniye mm
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
5
5700 0.2 2,83
6 5250 2,79
8 3,3-8,4 4355 6,6 2,85
0,3
10 3460 2,90
12 3060 200 0,5 2,94
(@] H 25 62 90 49 2.0 15
2 ava 41-8.4 2275 8.2 0,6 3,09
20 1575 0,8 3,40
25
1165 10.2 1,0 3,80
32 750 2,7 4,39
5,1-8,4
38 510 Kenardan baglangi 4,99
50 255 Fande 6,17
Markalama
Gaz Ak Amperaj Tore-Galigma Markalama Hizi Ark Gerilimi
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az Al peraj Mesafesi
Ayarlama
Amp mm mm/dk. Volt
No No 10 10 10 10 15 2,5 6350 124
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 2540 61

devami bir sonraki sayfada
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Siyah sac bevel kesme

Hava Akis Oranlan - I/dk. / scfh

O, Plazma / Hava Muhafazasi O, Hava
200 A — Manuel Gaz Konsolu On gaz akisi 0/0 114/ 240
Kesme gazi akisi 43/ 90 49 /102
m
@y yn 0= i —— )|
220637 220658 220845 220659 2203583 220662 220700
Not: Aynalanmis gdriinti kesimi igin bunun yerine 220996 (nozul muhafaza kapagi) ve 220350 (girdapl halka) kullanin.
|ngI|IZ bir 6nceki sayfanin devami
. Esdeger ) . Delme
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama GAaz Al\klslm M;\nlmklukm Malzeme Tol\r/(l; Ca}llsr‘na K;sm Ylllffelg?, Gecikme G K?n;,v )
yarlama Gikli Kalinhg: esafesi 1zl Uksekligi Suresi enigligi
Plazma [Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza ) . . . ) Faktor ) )
inc inc Aralik (ing) ing/dk. ing Saniye inG
gazi gazi gaz gazi gazi gaz %
3/16 230 0.9 0.112
1/4 200 ' 0.109
5/16 0.13-0.33 171 0.26 0.112
0.3
3/8 140 0.114
1/2 115 200 0.5 0.116
0] H 25 62 90 49 0.08 5/8 . .
2 ava 0.16-0.33 80 0.32 0.6 0.124
3/4 65 0.8 0.131
1 . .
i a0 040 27 ors
0.20-0.33 - .
1-1/2 20 Kenardan baslangi 0.197
2 10 Fang 0.246
Markalama
Gaz Ak Amperaj | 1O¢CASMa | alama Hi | Ark Geriimi
Gazlari Segme | On Akisi Ayarlama az e ! Mesafesi
Ayarlama - -
Amp in¢ inc/dk. Volt
No No 10 10 10 10 15 0.10 250 124
Ar Hava 30 10 30 10 20 0.12 100 61
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