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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

EMC tanitimi

Hypertherm’in CE-damgali ekipmani EN60974-10
standartina uygun olarak dretilmistir. Ekipman asagida
belirtilen elektromanyetik uyuma ulasilarak montaj
edilmeli ve kullanilmaldir.

EN60974’in talep etti@i limitler, etkilenmis ekipmanin
yakin mesafede veya yuksek derecede hassas oldugu
zaman parazitleri tamamen elemege uygun degilir.
Bazi durumlarda parazitleri azaltmak igin diger
Onlemleri almak gerekebilir.

Bu plazma ekipmani sadece endustriyel cevrede
kullanim icin dizayn edilmistir.

Montaj ve kullanim

Kullanici Ureticinin talimatlarina gére montaj yapmak
ve kullanmaktan sorumludur. Eger elektromanyetik
rahatsizliklar ortaya ¢ikarsa dreticinin teknik yardimiyla
kullanici durumu ¢ézmekle yikimltdir. Bazi
durumlarda ¢éziimler kesim devresini topraklamak gibi
basit olabilir, Calisma parcasini Topraklamaya bakiniz.
Diger durumlar gli¢ kaynaginin elektromanyetik
ekraninin ve giris filtreleriyle birlestiriimis ¢alismanin
yapilandirimasini kapsayabilir. Tim durumlarda
elektromanyetik rahatsizliklar sorun gikartmayacak
noktaya dusurdlmelidir.

Alan degerlendirmesi

Ekipmani montaj etmeden dnce kullanici gevredeki
potansiyel elektromanyetik sorunlarin
degerlendirmesini yapmak durumundadir. Asagidakiler
degerlendirmeye alinmalidir:

a. Diger kablolar, kontrol kablolari, sinyal ve telefon
kablolari; kesim ekipmanin asagisinda, yukarisinda
ve yakindaki.

b. Radyo ve televizyon ileticileri ve alicilar.
c. Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

d. Guvenligi kritik ekipman, 6rnek olarak endistriyel
ekipmani koruyan.

e. Cevredeki kisilerin saglidi, 6rnek olarak kalp pili
ve isitme aleti kullanimi.

f. Kalibrasyon veya 6lcim igin kullanilan ekipman.

g. Cevredeki diger ekipmanlarin yerlesimi. Kullanici
cevrede kullanilan ekipmanlarin birarada uyum
icinde kullanimini saglamaldir. Bu ek givenlik
Olcumlerine ihtiyaci dogurabilir.

h. Kesim veya diger aktiviteler giin suresinde
yapilmalidir.

Cevredeki alanin ebadi binanin yapisina ve etraftaki
diger aktiviteler g6z 6nline alinarak degerlendirilmelidir.
Bina ve mustelimatin sinirlarinin disina ¢ikilarak
cevredeki alan genigletilebilir.

Emisyonu dugiirme metodu

Ana kaynak

Ureticinin talimatina gére kesim ekipmani ana kaynaga
baglanmalidir. Eger parazit olusursa, ana kaynagi
filtrelemek gibi ek 6nlemler de alinabilinir. Kesim
ekipmanina kalici olarak montaji yapilacak besleme
kablosunun, madeni kanal veya benzerinde, blendajina
0zen gosterilmelidir. Blendajlama uzunlugu boyunca
blendajlama elektriksel olarak devaml olmalidir. Kanal
ve kesim gli¢ kaynagi eki arasinda iyi elektrik
baglantisini saglayabilmek i¢in blendaj, kesim ana
kaynagina da baglanmalidir.

Kesim ekipmaninin bakimi

Kesim ekipmanina rutin olarak Ureticinin 6nerilerine
uygun sekilde bakim yapilmaldir. Kesim ekipmani
calisirken tim giris ve servis kapilar ve kapaklari kapali
olmali ve tam olarak tutturulmaldir. Ureticinin
talimatlarini kapsayan bu degisiklikler ve ayarlar
disinda kesim ekipmaninda degisiklik yapiimamalidir.
Ozellikle, ark gakmasinin olusturdugu kivilcim aralig
ve aygitin dengeleri Ureticinin dnerilerine gére
ayarlanmali ve bakim yapilmalidir.

Kesim kablolari

Kesim kablolari olabildidince kisa ve birbirlerine bitisik
pozisyonda tutulmalidir, taban seviyesinde veya yakin
cahstinlmahdir.

Es potansiyelli baglama

Kesim montajinda metalik pargalari baglamak ve yakin
tutmayi hesaba katmak gerekmektedir. Yine de,
calisma parcasina baglanan metalik pargalar
operatoriin bu metalik pargalara ve elektroda ayni anda
dokunmasiyla soka yakalanabilecegi riskini arttirir.
Operatérin tim baglanmis metalik pargalardan kendini
korumasi gerekmektedir.

Calisma parcasini topraklama

Calisma parcasi elektriksel givenlik, ya da ebatlari
ve pozisyonu itibariyle topraklanmadigi yerde, 6rnek
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

olarak, gemi ingaa hangari veya celik fabrikasi, calisma
pargasina baglanan topraklama, emisyonlari
dusgUrebilir ama her durumda gecerli degildir.
Kullanicinin kazalara ve diger elektriksel ekipmanlarin
zarar gérmesine karsi olan riski dnlemek amaciyla
¢alisma parcasinin topraklanmasina 6zen
gosterilmelidir. Gerekli oldugu yerde, ¢alisma
parcasinin topraklama baglantisi calisma parcasina
direkt baglanti olarak yapilmalidir, ancak bazi llkelerde
direkt baglantiya izin verilmediginden, Glkenin kurallari
dogrultusunda uygun kapasitans segimi yapilarak
bagdlanti saglanmalidir.

Not. Kesim devresi guivenlik gerekgesiyle
topraklanabilir ya da topraklanmayabilir. Topraklama
dizenini degistirmek kararn degisikliklerin kaza riskini
arttinp arttirmayacagini dlgmekte yetkili bir kigi
tarafindan verilmelidir, érnek olarak, diger ekipmanlarin
topraklama devrelerine zarar verebilecek parallel kesim
akiminina izin vermek. Daha fazla bilgi IEC TC26
(b6liim)94 and IEC TC26/108A/CD Ark Kaynak
Ekipmanlari Montaj ve Kullanim’da verilmistir.

Kaplamak ve blendajlamak

Segici bir sekilde diger kablolari ve ekipmanlari
kaplamak ve blendajlamak etraftaki parazit problemini
azaltabilir. Ozel uygulamalar igin tiim plazma kesim
montajini kaplama da hesaba katilabilir.

8-06
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GARANTI

Uyari

Orijinal Hypertherm pargalar Hypertherm sisteminizin
fabrika tavsiyeli yedek pargalaridir.Orijinal Hypertherm
pargalari diginda kullanilan pargalarin olusturdugu
herhangi bir hasar Hypertherm’in garantisini
kapsamaz.

Uriiniin giivenli bir bicimde kullaniimasindan siz
sorumlusuz. Hypertherm Urlndn sizin ortaminizda
guvenli bir bigimde kullanimini garanti edemez.

Genel

Hypertherm Inc. eger gic Unitesindeki hata (i) teslimat
tarihinden itibaren iki (2) yil icinde istisnai olarak
Powermax Serisi gli¢ kaynaklari hakkinda olanlar
teslimat tarihinden (g (3) yillk zamanda iginde, ve torg
ve kablolar teslimat tarihinden itibaren bir (1) yillik
zaman i¢inde Hypertherm’e bildirilirse, Hypertherm
Uriinlerini material ve iscilik hatalarina karsi garanti
eder. Bu garanti yanlis montaj yapilmis herhangi bir
arind, degisikligi, ya da diger bir degisle zaran
kapsamaz. Hypertherm'in, tek tercih hakkinda,
Hypertherm’in 6n izniyle (sebepsiz yere gizlenmemis
olmak durumuyla), diizgiin bir bigcimde kutulanmis,
Hypertherm’in Hanover, New Hampshire’daki
isletmesine veya yetkili bir Hypertherm onarim
kurulusuna tim masraflar, sigorta ve nakliye masrafi
Onceden ddenerek iade edilen hertlrli zarar gérmus
Uriinler tamir edilebilir, degistirilebilir, ya da
ayarlanabilir. Hypertherm bu garantiyi kapsayan
Uriinlerinde herhangi bir tamir, yenileme, ya da
ayarlamadan sorumlu degildir, Hypertherm’in 6n yazih
izni ya da bu paragrafa uygun olanlar hari¢ kilinmgtir.
Yukaridaki garanti miinhasir ve diger garantilerin
yerine kaim, 6zel, zimni, yasalarla saptanmisg, ve
aksi takdirde Uriin hakkinda veya oradan elde
edilebilecek sonuclara gore, ve tim zimni garantiler
veya kalite durumlar veya ticarete elverisli nitelik
veya belirli bir amaca uygunluk veya ihlal etmelere
karsi bir garantidir. Yukarida s6zi edilen tekligi ve
Hypertherm garantisini herhangi bir ihlal etme
durumunda miinhasir hakkin yerine getirilmesi icin
kanunun gosterdigi yolu olusturmaktadir.
Distribltoérler/OEM’ler ek ve farkl garantiler
uygulayabilirler, ancak Distribtitérler/OEM’ler yasa
glictiyle zorunlu gibi gortintip ek garanti korumasi
vermekte veya size herhangi bir temsilcilik vermekte
yetkili degildirler.

Belgelendirilmis test etiketleri

Belgelendirilmig Urtnler yetkili test yapan
laboratuvarlar tarafindan verilen bir ya da daha fazla

belgelendirilmis test etiketlerine sahiptir.
Belgelendirilmis test etiketleri bilgi merkezi lizerinde
veya yaninda yer almaktadir. Herbir belgelendirilmis
test etiketi, testi yapan laboratuvar tarafindan Grinin
ve guvenlik-kritik bilesenlerinin konu ile ilgili nasyonel
glivenlik standartlarina uygun oldugunu gdsterir.
Hypertherm sadece gtivenlik-kritik bilesenleriyle
uretilmis Urtnlerine yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan onay verildikten sonra belgelendirilmis test
etiketini yerlestirir.

Uriin Hypertherm'in fabrikasini terk ettikten sonra,
asa@idakilerden herhangi birisi olugsursa
belgelendirilmis test etiketleri gecersiz sayilacaktir:

« Uriin belirgin olarak hasar ya da uyumsuzluk
yaratacak sekilde yenilenmis.

« Guvenlik kritik bilesenleri yetkili olmayan yedek
parcalarla degistiriimis.

+ Herhangi bir yetkili olmayan montaj veya tehlikeli
voltaj kullanan ya da Ureten parca veya aksesuar
eklenmis.

« Guvenlik devresi veya belgenin pargasi olarak dizayn
edilmis herhangi bir 6zelligin kurcalanmasi.

CE kisaltmasi ureticinin Avrupa ydnergeleri ve
standartlarina uygun oldugunu gésteren dogrulama
deklerasyonunu olusturur. Sadece bu bilgi merkezine
yakin veya Uzerinde CE kisaltmasi olan Hypertherm
arlnleri, Avrupa Dlslk Voltaj Standartlan ve Avrupa
EMC Standartlarina gore test edilmistir. Avrupa EMC
Standartlarina uygun olmak durumunda olan EMC
filtreleri, CE kisaltmali gli¢ kaynaklarinin versiyonlariyla
iliskilidir.

Patent tazminati

Hypertherm tarafindan Uretilmeyen veya Hypertherm
disinda farkl bir kisi tarafindan tretilen Hyperthermle,
Hypertherm’in dzellikleri, dizayn durumu, iglemi,
formulu kesin mutabakatta olmayanlar veya
Hypertherm tarafindan gelistiriimeyen bilesimler veya
Hypertherm tarafindan gelistirilmis gibi gdsterilenler,
Hyperthem Grdnundn yalniz kullaniminin ihlalinde ve
Hypertherm diginda tedarik edilen diger bir trinle
birlikte kullaniminda, tGgtincl kigilerin herhangi bir
patenti ihlalinde Hypertherm kendi hesabina,hertir
dava ya da yasal islemi karsiniza getirecek, midafa
edecek ve karara baglayacaktir. ihlal iddasiyla
baglantili herhangi bir faaliyetin veya faaliyet tehditini
Ogrenirseniz Hypertherm’e bildirebilirsiniz, ve
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GARANTI

Hypertherm’in yukimlGligu, davanin savunmasi
Hypertherm’in tek kontroliinde, ve tazmin edilecek
tarafin igbirligi ve yardiminda sarta bagh vukuunda
tazmin etmektir.

Sorumluluk sinirlamasi

Onemli, direkt olmayan, veya ceza kabilinden
hasarlar (dahil olur ancak kar mahrumiyetiyle sinirli
olmamak lizere) ne olursa olsun sézlesmeye
uymamak, haksiz fiil, kusursuz sorumluluk,
garantinin ihlali, gerekli maksatin diismesi, veya
aksi takdirde ve eger hatalarin olasiliklari
bildirilmisse bile bu sorumlulugun tabanini
olusturup olusturmadigina bakilmaksizin hi¢bir
durumda Hypertherm, herhangi bir kisiye ya da
herhangi bir kii¢lik tek ve bagimsiz varliga karsi
sorumlu olmayacaktir.

Sorumluluk gelistirmesi

Hypertherm’in sorumlulugu hi¢bir durumda, bahsi
gecen sorumluluk, s6zlesmenin ihlaline, haksiz fiil,
kusursuz sorumluluk, garantinin ihlali, sartin
kastinin diismesine taban olusturup
olusturmadigina bakilmaksizin veya aksi takdirde,
herhangi bir dava talebi veya bu davani dogmasini
saglayan Uriinlerin kullanimiyla ilgili veya ilgili
olmadan ortaya cikan, uriinlere 6denen miktari
toplam olarak agmak Hypertherm’in
sorumlulugunda degildir.

Sigorta

Cogu zaman bazi adetlerde ve tiplerde, ve Uriiniin
kullaniminda ortaya ¢ikacak herhangi bir faaliyette
yeterli ve uygun sigorta miktari ve cinsiyle Hyperthern?'i
olayda zararsiz tutacak ve miidafa edecek garantiye
sahipsiniz.

Nasyonel ve yerel kodlar

Nasyonel ve yerel kodlar tanimlanma yénetimi ve
elektrik montajlar bu kullanma kilavuzunda mevcut
herhangi bir talimatin Gzerinde emsal gosterir. Hicbir
durumda Hypertherm herhangi bir kodlara uymama ya
da zayif is uygulamasinda kisilerin veya mulkiyetin
zarar gérmesinden sorumlu degildir.

Haklarin transferi

Tdm mal varliginizi veya kapital stogunuzu halef ile
ilgili kigilere bu garantinin tim terimlerine ve

kosullarina baglanmayi kabul etme baglihg altinda
herhangi bir kalan hakkinizi transfer edebilirsiniz.

Hypertherm urunlerinin dogru atilimi

Hypertherm plazma kesme sistemleri, tim diger
elektronik Urdnler gibi, materyaller veya bilesenler
icerebilir, basiimis akim bordlar gibi, siradan atik gibi
atilamazlar. Nasyonel ve yerel kodlara uygun ¢evrenin
kabul ettigi tarzda atmak sizin sorumlulugunuzdadir.

» Amerika Birlesik Devletleri’nde, tim federal, eyelet,
ve yerel kanunlari kontrol ediniz.

» Avrupa Birligi’nde, EU direktiflerini, nasyonel, ve
yerel kanunlar kontrol ediniz. Daha fazla bilgi i¢in,
www.hypertherm.com/weee yi ziyaret ediniz.

» Diger ulkelerde, nasyonel ve yerel kanunlari kontrol
ediniz.
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GUVENLIK

GUVENLIK UYARILARINI TANIMA

Bu bdlimde gdsterilen semboller potansiyel
kazalari ayirt etmekte kullanilmaktadir. Bu kullanma
kilavuzunda veya makinenizde bir gtivenlik semboll
go6rdiguntzde, kiside olusabilecek hasarlar icin
potansiyelini anlayacak, ve hasari dnlemek icin ilgili
talimatlara uyacaksiniz.

} GUVENLIK TALIMATLARINA
UYMA

Bu kullanma kilavuzu igindeki tim givenlik

mesajlarini ve guvenlik etiketlerini dikkatlice okuyunuz.

» Makinanizin Gzerindeki guvenlik etiketlerini iyi bir
durumda koruyunuz. Kayip ya da zarar gérmus
etiketleri hemen degistiriniz.

» Makinayi ve kontrolleri nasil kullanacaginizi tam
anlamiyla 6greniniz. Herhangi birinin makinayi
talimatsiz calistirmasina izin vermeyiniz.

+ Makinanizi uygun calisma ¢evresinde tutunuz.
Makinaya yapilan izinsiz modifikasyonlar guvenligi
ve makina servis d6mrunu etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI iKAZ

Sinyal kelimesi TEHLIKE ya da UYARI guvenlik

semboluyle kullanilir. TEHLIKE en ciddi hasarlari

bildirir.

« TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makinanizin
Uzerinde belirli tehlikelerin yanina yerlestirilmigtir.

+ Bu kullanma kilavuzundaki UYARI glvenlik
mesajlar dncelikli talimatlar olup dogru
uygulanmadiklar zaman hasarlara ya da élime
sebebiyet verebilir.

« Bu kullanma kilavuzundaki IKAZ giivenlik mesajlari
oncelikli talimatlar olup dogru uygulanmadiklar
zaman ekipmana zarar verebilir.

Yangindan korunma

» Herhangi bir kesim yapmadan dnce alanin guvenli
oldugundan emin olunuz. Yangin séndurucisunu
yakinda tutunuz.

» TUm yanict maddeleri kesim alanindan en az 10 m
uzakta tutunuz.

+ Sicak metali tutmadan veya yanici maddelere
degmeden dnce sdndiriniz ya da sogumasini
bekleyiniz.

» Konteynerlerin icinde potansiyel yanici materyaller
varken sakin kesmeyiniz - ilk dnce bosaltilip ¢ok iyi
temizlenmelidirler.

» Kesimden Once potansiyel yanici atmosferleri
havalandiriniz.

+ Oksijeni plazma gaz olarak keserken, egzos
havalandirma sistemi gerekmektedir.

Patlamadan korunma

« Eger patlayici toz ya da buhar mevcutsa plazma
sistemini kullanmayiniz.

+ Basingl silindirler, borular, veya herhangi bir kapali
konteyner kesmeyiniz.

* Yanici materyaller iceren konteynerleri kesmeyiniz.

KESIM YANGINA VEYA PATLAMAYA SEBEBIYET VEREBILIR

UYARI

Patlama Tehlikesi
Argon-Hidrojen ve Methan

A

Hidrojen ve methan patlama tehlikesi iceren yanici
gazlardir. Methan ve hidrojen karisimlari iceren silindir
ve borulari alevlerden uzak tutunuz. Methan ya da
argon-hidrojen plazma kullanirken alevleri ve
kivilcimlan torgtan uzak tutunuz.

A

UYARI

Aluminyum Kesimle
Hidrojen Patlamasi

* Aluminyumu su altinda keserken, ya da
aluminyumun altina su degerken, serbest hidrojen
gazi galisma pargasinin altinda toplanabilir ve
plazma kesim operasyonu esnasinda patlayabilir.

+ Olusabilecek hidrojen patlamalarini 6nlemek igin
su tablasinin tabanina havalandirma manifoldu
yerlestiriniz. Havalandirma manifoldu detaylar
hakkinda bu kullanma kilavuzunun ek bdlimine
bakiniz.

1-2
11-98

Hypertherm Plazma sistemleri




GUVENLIK

3 ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

+

Akimli elektrik pargalarina dokunmak 6limcul soklara » Bu ekipmanin montajini ve topraklamasini nasyonel

veya siddetli yaniklara sebeb olabilir. ve yerel kodlara ve talimat kilavuzuna uygun olarak
- Plazma sistemini calistirmak ¢alisma parcasiyla torg yapiniz.
arasinda elektrik devresini tamamlar. Calisma + Girig glic besleme kordonunu hasar ya da
pargasi ve galisma parcasina degen herhangi bir kinimalara karsi sik sik kontrol ediniz. Hasarl gug
sey elektrik devresinin parcasidir. besleme kordonunu hemen degistiriniz. Ciplak tel
+ Plazma sistemi galisirken hicbir zaman torg cekme o!dgreblllr.
gdvdesine, ya da su tablasinin igindeki suya * Herhangi bir hasarli veya yipranmig tor¢ kablosu
dokunmayiniz. olup olmadigini denetleyin.
» Kesim yaparken calisma pargasini kaldirmayin, artik
Elektrik sokundan korunma kesim parcalar dahil. Kesim islemi sirasinda

¢alisma parcasini yerinde veya tezgahin tzerinde

TimH th | istemleri kesi
LM HYperiierm plazma sis'em ev kesim ¢alisma kablosuna tutturulmus sekilde birakiniz.

isleminde ylksek voltaji kullanmaktadir (200’den

400’e VDC ayni). Bu sistemi calistiriken asagidaki * Kontrol etmeden, torg pargalarini temiziemeden
énlemleri aliniz: veya degistirmeden 6nce, ana gug baglantisini

. I . kesiniz veya gu¢ kaynaginin figini ¢ekiniz.
+ Yalitilmis eldiven ve bot giyiniz, ve viicudunuzu . Hicki - O
ve elbiselerinizi kuru tutunuz. Higbir zaman giivenlik kilitleriniz atlamayiniz veya

, o L . kisa yol kullanmayiniz.
» Plazma sistemini kullanirken higbir islak ylzeyde « Herhangi bir giig kaynagini veya sistem ek kapagini
durmayin, oturmayiniz veya uzanmayin - veya

dok N cikartirken, elektrik giris gu¢ baglantisini kesiniz.
okunmayiniz =. Ana giic baglantisini kestikten sonra 5 dakika

+ Is ya da toprakla fiziksel temas: Snleyecek kadar kondansatoriin bosalmasini bekleyiniz.
genis kuru yalitiimis paspas ya da ortiyd is ve - Giig kaynagi kapaklari yerinde olmadikga higbir
topraktan kendinizi yalitmak i¢in kullaniniz. Eger zaman plazma sistemi calistirmayiniz. Acik giic
nemli yerde calismak durumundaysaniz had kaynagi baglantilar ciddi elektrik hasarlarina yol
safhada tedbir aliniz. acar.

* Uygun ebatl sigortali gii¢ kaynaginin yaninakesme . Girig baglantilarini yaparken, ilk olarak
salteri yerlestiriniz. Bu salter operatérin acil kondansatére uygun topraklamayi yapiniz.

durumlarda giig kaynagini hizli bir bigimde « Her bir Hypertherm plazma sistemleri sadece 6zel
kapatmasini saglayacaktrr. Hypertherm torglari ile kullaniimak {izere dizayn

+ Su tablasi kullanirken topraga kurallara uygun edilmigtir. Agiri 1sinabilecek ve givenlik hasari
baglandigindan emin olunuz. meydana getirebilecek diger torglar kullanmayiniz.

” STATIK ELEKTRIK DEVRE BORDLARINA HASAR VEREBILIR
7
&>
Basilmis devre bordlarini ellerken dogru tedbirleri » PC bordlar anti-statik kutularda saklayiniz.
kullaniniz. « PC bordlarini ellerken yalitiimis bilek kayisi
kullaniniz.
Hypertherm Plazma sistemleri 1-3
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Plazma arki kesimde kullanilan 1si kaynagidir.

Bu ylizden, plazma arki zehirli duman olarak
taninmasa da, kesilen material oksijenin ortaya
cikardigi zehirli duman veya gazlarin kaynag olabilir.

Kesilen metale gbre agiga ¢ikan dumanlar farklhk
gOsterir. Zehirli dumani agida ¢ikaracak metaller,
bunlarla sinirli olmamakla beraber, paslanmaz celik,
karbon cgelik, ¢inko (galvanize), ve bakir icerir.

Bazi durumlarda, metal zehirli dumani agiga ¢ikaracak
madde ile kaplanmig olabilir. Zehirli kaplamalar,
bunlarla sinirl olmamakla beraber, kursun (bazi
boyalarda), kadmiyum (bazi boyalarda ve astar
verniginde) ve berilyumu icerir.

Plazma kesimde olusan gazlar kesilen materyale

ve kesim metoduna gore farklilik gdsterir, ama eger
ozon, nitrojenin oksitleri, alti degerli krom, hidrojen
ve diger maddeleri material kesilirken iginde
bulunuyorsa veya agiga ¢ikiyorsa bunlar da icerebilir.

Herhangi bir endustriyel islemin Grettigi dumani
en dusuk derecede tutmak icin 6nlem almak
gerekmektedir. Dumanlarin kimyasal bilesimine
ve konsantre olusuna gdre degisir (havalandirma
gibi diger faktdrler), dogum hatalar ya da kanser
gibi fiziksel hastalik riskleri olusabilir.

Ekipmanin kullanildigi yerde ¢evredeki hava kalitesini
ve galisma yerindeki hava kalitesi tim yerel ve
nasyonel standart ve uygulamalarla uyusup
uyusmadigini test etmek ekipmanin ve yer sahibinin
sorumlulugundadir.

Konuyla ilgili hertlrli galisma yerinde hava kalite
seviyesi su gibi belirli yer degiskenlerine baglidir:
» Sehpa dizayni (islak, kuru, su altr).

« Materyal bilesimi, ylizey sonlandirma,
ve kaplamanin bilesimi.

ZEHiRLi DUMAN HASAR VEYA OLUME YOL ACABILIR

+ Cikartilan materyalin hacmi.
» Kesimin ve oluk agmanin devam siiresi.

+ Calisma alaninin ebadi, hava hacmi,
havalandirmasi ve filtrelenmesi.

Kisisel koruyucu ekipmanlar.

» Operasyondaki kaynaklama ve kesme sistemlerinin
sayisl.

+ Duman olusturabilecek diger alan islemleri.

Eger calisma yeri yerel ve nasyonel kurallara
uyuyorsa, alanin izin verilen seviyenin altinda veya
Usttinde olup olmadigi sadece denetlemekle veya test
edilmekle tesbit edilir.

Dumanin korumasiz ortaya ¢ikma riskini disurmek:

+ Kesimden 6nce tim kaplamalari ve eritkenleri
metalden ¢ikariniz.

+ Havadan dumani uzaklagtirmak igin yerel egzos
havalandirmasini kullaniniz.

« Dumani iginize gekmeyiniz. Zehirli elementle
kaplanan, iceren, veya zehirli element icerdigi var
sayllan herhangi bir metali keserken maske
kullaniniz.

+ Kaynak veya kesim ekipmanlarini, ayni zamanda
hava- kaynakli solunum cihazlarini, kullananlarin
bu ekipmanlar kullanmakta nitelikli ve egitim almis
oldugunundan emin olunuz.

* Higbir zaman iginde potansiyel zehirli metaryal
iceren konteynerleri kesmeyiniz. llk dnce konteyneri
bosaltiniz ve iyice temizleyiniz.

+ Alandaki hava kalitesini gerektikce denetleyiniz
ya da test ediniz.

» Guvenli hava kalitesini garantilemek igin yerel bir
bilirkisiye yer plani olugturmasi igin basvurunuz.

8-06
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Tor¢ aninda atesler

gelir.

Torg¢ devre kesicisi ¢calistigi zaman plazma arki aninda

Q; PLAZMA ARKI HASAR VE YANIKLARA SEBEBIYET VEREBILIR

Plazma arki eldivenin ve derinin Gzerinden kolayca
keser.

» Torcun ucundan uzak durununuz.
» Kesim yolunun yakinindaki metale dokunmayiniz.

 Hicbir zaman torcu kendinize veya bir bagkasina
dogrultmayiniz.

Go6z koruyucu Plazma arki gozleri ve deriyi

yakabilen, gticli goérulebilir ve gérinmeyebilir

(ultraviyole ve kizil 6tesi) isinlar Gretir.

 Yerel ve nasyonel kodlara uygun gz koruyucusu
kullaniniz.

korumak icin uygun mercek koruyuculu g6z
koruyucu kullaniniz (gtivenlik camlari veya yanlari
da korumali gézlukler, ve kaynak maskeleri).

100-200 A
200-400 A
400 A tzeri

» Arkin ultraviyole ve kizil 6tesi isinlarindan gozlerinizi

Mercek koruyucu
Ark akimi ﬁ AWS (USA) IS0 4850
100 A’ya kadar No. 8 No. 11

No. 10 No. 11-12
No. 12 No. 13
No. 14 No. 14

ARK ISINLARI GOZLERI VE DERIYi YAKABILIR

Cilt koruyucu Ultraviyole iginlarin, kivilcimlarin, ve

sicak metalin olusturdugu yaniklardan korunmak igin

koruyucu giysi giyiniz.

» Uzun eldivenler, guvenlik ayakkabilari ve kask.

« TUm korumasiz alanlar yanmayan giysiyle
kapayiniz.

» Kapall pantolon pacasi kivilcimlarin ve curuflarin
girmesini 6nler.

« Cebinizden, kibrit ya da cakmak gibi, gabuk ates
alabilirleri kesimden dnce ¢ikartiniz.

Kesim alani Ultraviyole iginlarin yansimasini ve

transmisyonunu diistirmek i¢in kesim alanini

hazirlayiniz.

* Yansimayi distrmek i¢in duvarlan ve diger
yuzeyleri koyu renklerle boyayiniz.

+ Parlamalardan ve pariltilardan korunmak igin
koruyucu perde veya bariyer kullaniniz.

« Digerlerini arki izlememeleri igin uyariniz. Duvar
ilani veya isaretleri kullaniniz.

TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Calisma kablosu Calisma pargasina veya calisma
masasina, iyi metal ile metal kontagi olusturacak
sekilde, calisma kablosunu gavenli bir bigimde
tutturunuz. Kesim tamamlandiktan sonra yere
disecek pargaya tutturmayiniz.

Calisma sehpasi Yerel ve nasyonel elektrik
kodlarina uygun olarak ¢alisma sehpasini topraga
baglayiniz.

Giris gucu

» Ayirma kutusunun igindeki topraga gti¢ besleme
kordonunun topraklandiginindan emin olunuz.

» Eger plazma sistemin montaji gii¢c besleme
kordonunun gug¢ kaynagina baglantisini kapsiyorsa,
gug besleme kordonunun dogru topraklandigindan
emin olunuz.

« ik nce giic besleme kordonunun toprak telini iri
basl ¢iviye yerlestiriniz, daha sonra gui¢ besleme
kordon topraginin tGzerine diger toprak kablolarini
yerlestiriniz.

» Fazla isinmayi 6nlemek icin tim elektrik
baglantilarini sikiniz.

Hypertherm Plazma sistemleri
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GUVENLIK

SIKISTIRILMIS GAZ EKIPMANI GUVENLIGI

+ Higbir zaman silindir valfleri veya regulatérleri yag
veya gres ile yaglamayiniz.

» Sadece 6zel uygulamalar igin dizayn edilmis dogru
gaz silindirleri, regulatdrler, borular ve tertibatlarda
kullaniniz.

« Tum basin¢l gaz ekipmanlarini ve birlegtirilmis
pargalari iyi sartlarda tutunuz.

» Herbir hortumdaki farkli gaz tiplerini ayirmak igin
etiket ve renk- kodlari yerlestiriniz. Yerel ve
nasyonel kodlara daniginiz.

GAZ SILINDIRLERI .
.. HASARLIYSA PATLAYABILIR

.

Gaz silindirleri yliksek basing altinda gaz ihtiva eder.

Eger hasar gorirse, silindir patlayabilir.

» Basincl silindirlerinizi yerel ve nasyonel kodlara
uygun olarak tutunuz ve kullaniniz.

+ Hicbir zaman diiz durmayan ve yerine guvenli
oturmamis bir silindiri kullanmayiniz.

 Gvenlik kebini, silindir kullanilirken veya
kullanilmak i¢in baglaniimis durumlar diginda, valfin
Uzerindeki yerinde tutunuz.

+ Hicbir zaman plazma arki ve silindir arasinda
elektrik kontagina izin vermeyiniz.

 Higbir zaman silindirleri fazla i1siya, kivilcima, curufe
veya acik atese karsl korumasiz birakmayiniz.

+ Hicbir zaman sikismig silindir valflerini agmak igin
gekic, ingiliz anahtan ya da diger aletler
kullanmayiniz.

‘ GURULTU iSITME DUYUSUNA
ZARAR VEREBILIR

Kesimde ve oluk agmada devam eden korumasiz
gurdlth isitme duyusuna hasar verebilir.

+ Plazma sistemi kullanirken uygun kulaklik
kullaniniz.

+ Yaninizdaki kisileri guraltiintin hasarlarina karsi
uyariniz.

PLAZMA ARKI DONMUS
- BORULARA ZARAR
VEREBILIR

Donmus borular plazma torcuyla ¢ézmeye
calisirsaniz donmus borulara zarar verebilir veya
patlatabilirsiniz.

KALP PiLi VE iSITME ALETI

S

Kalp pili ve igsitme aleti yiksek akimlarin manyetik
alanlarindan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme aleti kullananlar plazma ark kesim
ve oluk agma operasyonlarinin yakinina gitmeden
once doktor kontroliinden gegmeleri gerekmektedir.
Manyetik alan hasarlarini disdrmek igin:

+ Calisma kablosunu ve tor¢ kablosunu
vicudunuzdan uzakta, yanda tutunuz.

» Torg kablolarini olabildigince ¢alisma kablosununu
yanindan gegiriniz.

+ Vicidunuzun etrafina tor¢ kablosunu sarmayiniz
veya kaplamayiniz.

 Gii¢ kaynagindan olabildigince uzak durunuz.

1-6
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UYARI ETIKETIi

Bu uyan etiketi bazi gii¢ kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan
operatériin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin
amacini tanimlandidi gibi anlamasidir. Etiketin Gizerinde
numaralanmis kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

A\ WARNING A\ AVERTISSEMENT

Protect yourself and others. Read and under- Pour votre protection et celle des autres, lire et

stand this marking. comprendre ces consignes.

+ Disconnect power source before servicing. + Couper l'alimentation avant d'effectuer le dépannage.

+ Disconnect power source before disassembly of + Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
the torch. + Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le

+ Use torches specified in the instruction manual. manual d'instructions.

+ This plasma cutting machine must be connected + Le raccordement au réseau de cette machine de
to power source in accordance with applicable coupage a arc-plasma doit-étre comforme aux codes
electrical codes. de I'électricité pertinents.

+ Plasma arc cutting can be injurious to operator + Le coupage a arc-plasma comporte des risques pour
and persons in the work area. Before operating, I'utilisateur et les personnes se trouvant dans la zone
read and understand the manufacturer’s instruc- de travail. Avant le coupage, lire et comprendre les
tions and know your employer's safety practices. instructions du fabricant. Appliquer également les

consignes de sécurité de votre entreprise.

Electric shock can kill. Fumes and gases can injure your health.

« Do not touch live electrical parts. A « Keep your head out of the fumes.

+ Keep all panels and covers in place - Provide ventilation, exhaust at the arc, or
when the machine is connected to a both to keep the fumes and gases from
power source. your breathing zone and the general area.

+ Insulate yourself from work and ground: + If ventilation is inadequate, use an
wear insulating gloves, shoes and approved respirator.

i g:;?)l;%ves. shoes, clothing, work area, WARNING: This product, when psed for 'welding' or cutting,
torch and this machinery dry. produces fumes or gases which contain chemicals known

to the state of California to cause birth defects and, in
some cases, cancer.

Explosion will result if pressurized Heat, splatter and sparks cause fire and
containers are cut. burns. . _
« Do not cut near combustible material.

« Do not cut containers that have held

®@OPOsH

& ) combustibles.
Arc rays can injure eyes and burn skin. + Do not have on your person any
+ Wear correct eye and body protection. combustibles such as a butane lighter or
matches.
Pilot arc can cause burns.
Noise can damage hearing. + Keep the torch nozzle away from yourself
+ Wear correct ear profection. and others when the switch is depressed.
+ Wear correct eye and body protection.
DO NOT REMOVE THIS MARKING NE PAS ENLEVER CET AVIS
010206 Rev. B TLE
Hypertherm Plazma sistemleri 1-7
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UYARI ETIKETI

Bu uyar etiketi bazi gii¢ kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan
operatdrin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyar sembollerinin

amacini tanimlandigi gibi anlamasidir. Etiketin tzerinde
numaralanmis kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

110261

1.1

1.2

1.3

2.1
2.2

2.3

3.1

3.2
3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Kesim kivilcimlar patlamaya veya
yangina sebebiyet verebilir.

Yanici maddeleri kesimden uzak
tutunuz.

Yangin séndurtctsind yaninizda
tutunuz, ve kullanmaya hazir bir
gbzcu bulundurunuz.

Kapali konteynerlerin Gizerinden
kesmeyiniz.

Plazma arki hasar ve yaniklara
sebebiyet verebilir.

Torcu sdkerken guicl kapatiniz.

Kesim yolunun yakinindaki materyale
dokunmayiniz.

Vicudunuzu tam olarak drten
koruyucu giysi giyiniz.

Torgtan veya kablolamadan gelen
elektrik soku dldurebilir. Elektrik
soklarindan kendinizi koruyunuz.

Yahtiimis eldivenler giyiniz. Islak veya
zarar gérmus eldivenler giymeyiniz.

Kendinizi isten ve topraktan yalitiniz.

Makina tzerinde galigirken giris
prizinin veya gucun baglantisini
kesiniz.

Kesim esnasinda olusan dumani
icinize cekmek sagliginiza zarar
verebilir.

Basinizi dumandan uzak tutunuz.

Dumani digar atmak igin kuvvetli
havalandirma veya yerel egzos
kullaniniz.

Dumani disari atmak igin
havalandirma fani kullaniniz.

Ark isinlar gozleri yakabilir ve cilde
zarar verebilir.

Kask ve guvenlik gozltkleri takiniz.
Kullaklik ve yakasi digmeli gémlek
kullaniniz. lyi filtrelemeye sahip
kaynak kaski kullaniniz. Viicudunuzu
tam olarak drten koruyucu giysi
kullaniniz.

Makina Uzerinde calismadan, veya
kesim yapmadan dnce egitim aliniz ve
talimatlarn okuyunuz.

Uyari tabelalarin Gzerini boyamayiniz
(6rtmeyiniz) veya tabelalar
¢lkartmayiniz.

8-99
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Sistem aciklamasi

Genel

HySpeed HSD130 plazma sistemi siyah sag, paslanmaz gelik, ve aliminyum kalinliklarini genis ¢apta kesmek igin
dizayn edilmigtir.

Gic kaynagi

Gug kaynagd 130-amp, 150-VDC sabit-akim kaynagidir. Torcu patlatmak igin devreye, 1si degistirici ve torcu
sogutmak igin pompaya sahiptir. Gli¢ kaynagi CNC kontrol cihazi ile iletisimi saglamak igin ayriimis makina
arabirimine sahiptir.

Patlatma konsoli

Patlatma konsoll kivilcim-bosluk tertibatini kullanmaktadir. Patlatma konsoll gi¢ tnitesinden gelen 120 VAC
kontrol voltajini yliksek-frekans ve ylksek-voltaj soklarinin (9-10 Kv) igine elektrot-meme boglugunu kesmek icin
dénusturdr. Yuksek-voltaj, yiksek frekans sinyali pilot ark kablosuna baglanmistir.

Yakit-gazi konsoli (opsiyonel, sistem diyagrami 2’ye bakiniz)

Yakit-gazi konsoll segim ve giren yakit-gazlarinin akis oranini kontrol eder. Yakit-gazi konsolu bir regulatord,
solenoid valflei, ¢ek valflerini ve bir basing konvertisériini igerir. Yakit-gazi konsoll ayni zamanda bir réle PC
bordu ve bir kontrol PC bordunu barindirir.

Off-valf

Off-valf, 3 solenoid valf, bir manifold blogu, ve bir konektorli kablo demetinden olusur. Teghizat glig kaynagiyla
arabirim yapar.

Torg

Tor¢ 12 mm siyah sagi 2032 mm/dak’ya kadar kesebilir. Torcun dnerilen Uretimde kesim kapasitesi 16 mm’dir.
Maksimum delme kapasitesi siyah sag i¢in 25 mm ve paslanmaz gelik ve aliminyum igin 19 mm’dir. Maksimum
ayirma kapasitesi siyah sag i¢in 38 mm ve paslanmaz gelik ve aliminyum igin 25 mm’dir.

2-2 HySpeed HSD130 Talimatname
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Sistem diyagrami 1 — yakit-gazi konsoll olmadan
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Sistem diyagrami 2 — yakit-gazi konsolli
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Ozellikler

Sistem gaz ihtiyaci

Gaz kalitesi ve basing ihtiyaci
Kalite Basing +/- 10% Akis orani
O, Oksijen 99,5% saf 798 kPa / 7,93 bar 4250 I/h
Temiz, kuru, yagsiz
N, Nitrojen* 99,99% saf 798 kPa / 7,93 bar 8500 I/h
Temiz, kuru, yagsiz
Hava Temiz, kuru, yagsiz 655 kPa / 6,55 bar 8500 I/h
H35 99,995% saf 798 kPa / 7,93 bar 4250 I/h
Argon-hidrojen* (H35 = 65% Argon, 35% Hidrojen)
F5 99,98% saf 798 kPa / 7,93 bar 4250 I/h
Nitrojen-hidrojen* (F5 = 95% Nitrogen, 5% Hydrogen)
* Bu gazlar sadece yakit-gazi konsol ile olan sistemler igin gereklidir.
Siyah Sac¢ Paslanmaz Celik Aliiminyum
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1t : : 1 | : : 1 | : :
\I/ \I |/ \I/ l\l |/ \I/ l\l |/
\J vy \/ vy \/ vy
Gaz tipleri Plazma Muhafaza Plazma Muhafaza Plazma Muhafaza
45A Kesim Hava Hava Hava/N,/F5 Hava/ N, Hava Hava
50A Kesim O, Hava — — — —
130A Kesim O, / Hava Hava Hava/N,/H35 Hava/ N, Hava/H35| Hava/N,
HySpeed HSD130 Talimatname 2-5
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Gurdlta seviyeleri

Olgiimler, Hypertherm ESI-034 talimatina uygun olarak, yakinda galisan diger ekipmanlarla, Hypertherm
muhendislik laboratuvarlarinda yapilmistir. Bu élgiimler plazma sisteminden olusan guriltinin sadece genel
belirtilerini verir. Mahaldeki belirli gurdlti seviyelerini saptamak igin ses dlgimleri montajdan sonra alinmalidir.
Olglimler arkin merkezinden 1 m, 2 m, 3 m, ve 5 m mesafeden (diiz-hat mesafesi) alinmistir. CNC kontrol
cihazinda duran bir operatdr arktan yaklasik olarak 1 m mesafede durur. Tum dlgtimler arkin merkezinin
yukarisinda 336.55 mm yukseklikteki U¢ ayakli sehpaya monte edilmis Bruel & Kjaer ses 6lgerle yapilmigtir.

Arkin merkezinden Cevredeki oda Islem 1 islem 2
mesafe guriiltiist H35/N, 130 A Hava/Hava 130 A
1m 80-84 dB 104-106 dB 106-108 dB
2m 80-84 dB 97-99 dB 99-100 dB
3m 80-84 dB 94-96 dB 96-97 dB
5m 80-84 dB 93-97 dB 94-96 dB

2-6
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Gic kaynag
Genel
Maksimum OCV (Ug) 311 VDC
Maksimum c¢ikis akimi (1) 130 amps
Gikis voltaji (Uy) 50 - 150 VDC

is déngtisii orani (X)

100% @ 19,5 kw, 40° C

Gevredeki isi Gug kaynaklari -10°C ve +40°C arasinda ¢alisacaktir.
G faktori (cosg) 0,91 @ 130 ADC cikis

Sogutma Basingli hava (Sinif F)

izolatdr Sinif H

Giris glicu (giris voltaji (U4) X giris akimi (I; X 1,73)

(+/- 10%)

200/208 VAC, 3-PH, 50/60 Hz, 62/60 amps

220 VAC, 3-PH, 50/60 Hz, 56 amps

240 VAC, 3-PH, 60 Hz, 52 amps

380 VAC, 3-PH, 50/60 Hz, 33 amps

400 VAC CE, 3-PH, 50/60 Hz, 32 amps

440 VAC, 3-PH, 50/60 Hz, 28 amps

480 VAC, 3-PH, 60 Hz, 26 amps

600 VAC, 3-PH, 60 Hz, 21 amps

Parca numarasi
200/208 VAC - 078194
220 VAC - 078204
240 VAC - 078195
380 VAC - 078196
400 VAC - 078197
440 VAC - 078198
480 VAC - 078199
600 VAC - 078200

286.3 kg

N

571,5 mm

/

1117,6 mm

,2mm

N

HySpeed HSD130 Talimatname
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Yakit-gazi konsoli (opsiyonel) — 078201

* Yakit-gazi konsoll glic kaynaginin lizerine monte edilmistir. Servis ve havalandirma icin konsolin tim
yanlarindan 1 m yer birakiniz.

* Maksimum kablo boyu, yakit-gazi konsolinden off-valfe, 15 m’dir.

/ _ 457,2 mm ﬂ
508 mm

279,4 mm

eges ¥ BQ

————304,8 MmmM——p—
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Patlatma konsoli

+ Patlatma konsolu gii¢ kaynaginin arkasina monte edilmistir. Servis yaparken arka panelin kapagini

¢ikartmak icin yer ayiriniz.

» Maksimum tor¢-kablosu, patlatma konsoliinden torca, 15 m’dir.

2-9
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Standart off-valf — 229105

« Off-valften tor¢ kaldirma tertibatina olan maksimum kablo boyu 1,8 m’dir.

» Buyuk sehpalarda off-valf teghizatini tor¢ tasiyicisinin Gzerine monte ediniz. Ki¢lk sehpalarda kdprinin
hemen Uzerindeki baglanti koluna monte edilebilir.

» Manifoldun yanindaki hava deligi her zaman temiz tutulmalidir.

22\

1308 mm—————¥

>« 1,30 kg
5,16 mm [%] [E]
] (=]

= I !
54,4K ‘. .. 109,7 mm
g . 0

T

139,7 mMMmM—m >

A-A

A
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Yakit-gazi off-valfi — 229130

« Off-valften tor¢ kaldirma tertibatina olan maksimum kablo boyu 1,8 m’dir.

» Buyuk sehpalarda off-valf teghizatini tor¢ tasiyicisinin Gzerine monte ediniz. Ki¢lk sehpalarda kdprinin
hemen Uzerindeki baglanti koluna monte edilebilir.

» Manifoldun yanindaki hava deligi her zaman temiz tutulmalidir.

\
/ 19 mm
Havalandirma deligi

+O« 1308 mm——————®
5,16 mm &] = [ﬁ
J @ O
T E
saamm| 1 T —1 =1 =1 0
l " “ “ “ 109,7 mm
= o
o o o ) o ® ° °
—
———139,7 mm >

A-A
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Torc — 228144 (montaj mangonunu ve sarf malzemeleri igerir)

« Tor¢ montaj mansonu dis ¢apt 45 mm.’dir.

1,8 m

229 mm g 116 mm——m—

—62 mMMm—»

45 mm

- 345 mm —

0,98 kg

| LD
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Alindilar

« Sipariginizdeki tim pargalarin alindigindan emin olunuz. Eger bazi pargalar eksik ise saticinizla temasa
geginiz.

+ Nakliye esnasinda olusabilecek fiziksel zararlar igin pargalarinizi kontrol ediniz. EQer zarar kaniti var ise,
Sikayetlere basvurunuz. Sikayetlerle ilgili tim iletisimler model numarasini ve gii¢ kaynagdinin arkasindaki
seri numarasini igermelidir.

Sikayetler

Nakliye esnasinda olugsan hasarlar icin sikayetler - Eger Uniteniz nakliye esnasinda hasar gérmus ise kuryeye
sikayetinizi yazili olarak iletmeniz gerekmektedir. istege gére Hypertherm konsimentonun kopyasini iletecektir.
EQer daha fazla yardima ihtiyag duyarsaniz, bu kullanma kilavuzunun basinda listelenen Hypertherm ofislerini ya
da yetkili Hypertherm distribGtora arayiniz.

Hasarli ya da kayip esya icin sikayetler - EGer herhangi bir parca kayip ya da hasarli ise, Hypertherm
distribttoéra ile irtibata geginiz. Eger daha fazla yardima ihtiya¢ duyarsaniz, bu kullanma kilavuzunun basinda
listelenen Hypertherm ofislerini ya da yetkili distribatéra arayiniz.

Montaj gereksinimleri

Elektrik ve yiksek frekans hatti sistemlerinin tiim montaj ve bakimi nasyonel veya yerel elektrik ve yiiksek
frekans hatti kodlarina uygun olmalidir. Bu is sadece kalifiye, lisansli personel tarafindan yerine
getirilmelidir.

Tim teknik sorularinizi bu kullanma kilavuzunun basinda listelenen en yakin Hypertherm Teknik Servis
Departmanina, veya yetkili Hypertherm distribGtoriine yonetiniz.

Sistem parcalarinin yerlesimi

* Elektrik, gaz ve arabirim baglantilarini yapmadan énce tum sistem pargalarini yerlerine koyunuz. Parga
yerlestirme talimatnameleri igin bu bélimdeki diyagramlar kullaniniz.

« Tim sistem pargalarini topraklayiniz. Bu béliimdeki Onerilen topraklama ve yalitma uygulamalar’na
bakiniz.

« Sistemdeki sizintiyr 6nlemek igin, tim gaz ve su baglantilarini asagida gosterildigi gibi baglayiniz:

Tork 6zellikleri
Gaz ya da su
borusu ebadi kgf-cm Ibf-in Ibf-ft
10 mm’ye kadar 8,6-9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Tesisat gereksinimleri — standart sistem

MONTAJ

7

Sistem diyagrami 1 — yakit-gazi konsoll olmadan

HySpeed HSD130 Talimatname
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Sistem parcalar

Q Guc kaynagi

@ Off-valf teghizati

@ Torg
Kablolar ve borular

o Gii¢ kaynagindan off-valfe giden kablo ve hortum techizati

9 Torg kablo tertibati

9 Calisma kablos

9 Gi¢c kaynagindan CNC arabirim kablosuna
Misteri-teminli glic kablosu

@ Ana gug kablosu

Mevcut gaz hortumlari

@ Hava
6 Oksijen

HySpeed HSD130 Talimatname 3-5
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Tesisat gereksinimleri — opsiyonel yakit-gazi konsollu sistem

Sistem diyagrami 2 — yakit-gazi konsolli

HySpeed HSD130 Talimatname
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Sistem parcalar

Q Guc kaynagi

@ Off-valf teghizati

@ Torg

@ Yakit-gazi konsolu
Kablolar ve borular

o Gii¢ kaynagindan off-valfe giden kablo ve hortum techizat
Yakit-gazi konsoltinden off-valflere giden kablo ve hortum techizati
Gaz gii¢ kablosu
Gaz kontrol kablosu
Kesim gazi 1 hortumu

Kesim gazi 2 hortumu

OO 66 6

G kaynagi hava filtresinden yakit-gazi konsoliine giden hava hortumu
9 Torg kablo tertibati
9 Calisma kablos
9 Gii¢ kaynagindan CNC arabirim kablosuna
Misteri-teminli glic kablosu
@ Ana gug kablosu
Mevcut gaz hortumlari
Hava
Oksijen

F5 veya H35

(- I~

Nitrojen
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Onerilen topraklama ve yalitma uygulamalari

e VI .
TEHLIKE
ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
@ Herhangi bir bakim yapmadan énce elektrik guclinii kesiniz. Gli¢ kaynaginin
' g@i kapagini ¢cikarmayi gerektiren tiim isler kalifiye bir teknisyen tarafindan
gerceklestirilmelidir.
Daha fazla gtivenlik tedbirleri icin plazma sistemi talimat kilavuzundaki B6liim
H 1’e bakiniz.

Giris

Bu belge, plazma kesme sistemi kurulumunu radyo frekansi paraziti (RFI) ve elektromanyetik parazit (EMI)
gurdltistne karsi korumak igin topraklama ve yalitma ihtiyaclanini aciklar. Asagida agiklanan 3 topraklama
sistemlerine hitap eder. Basvuru icin sayfa 5’de bir diyagram vardir.

Not: Bu prosedurlerin ve uygulamalarin her turlt durumda RFI/EMI gurtltd kaynaklarini elemede basari
kazandigi bilinmemektedir. Burada listelenen uygulamalar birgcok donanimda mikemmel
sonuglarla kullaniimistir, ve bu uygulamalarin montaj isleminin rutin bir parcasi olmasini tavsiye
ederiz. Bu uygulamalari tamamlamakta kullanilan fiili metodlar sistemden sisteme degisebilir, ama
Urtin grubu kargisinda olabildigince tutarli kalmaldir.

Topraklama cesitleri

A. Guvenlik (PE) veya servis topraklamasi. Bu giris hat voltajina uygulanan topraklama sistemidir. Herhangi bir
ekipmandan veya galisma sehpasindan personele gelen bir sok zararn énler. Plazma guc¢ kaynagina gelen
servis topraklamasini ve CNC kontrol cihazi ve motor surtculeri gibi, ayni zamanda ¢alisma sehpasina
baglanmis ek topraklama ¢ubugunu kapsar. Plazma devrelerinde, topraklama plazma gui¢ kaynagi
saselerinden baglanti kablolari arasindan her bir ayr konsollin sasesine tasinir.

B. DC gicu veya kesim akimi topraklamasi. Bu torgtan gelen kesim akimini giic kaynagina geri yollayan yolu
tamamlayan topraklama sistemidir. Gii¢ kaynagindan gelen pozitif kablonun uygun bir kablo ebadiyla ¢alisma
sehpasi topraklama gubuguna saglam bir bicimde baglanmasini gerektirir. Ayni zamanda ¢alisma parcasinin
Uzerinde durdug@u kanatlarin, calisma parcasi ve sehpa ile iyi temasta bulunmasini gerektirir.

C. RFIve EMI topraklama ve yalitma. Bu plazma ve motor sirlict sistemleri tarafindan gonderilen elektriksel
gurdltayd miktarnini sinirlandiran topraklama sistemidir. Ayni zamanda CNC ve diger kontrol ve dlgiim
devrelerinden alinan gurdltd miktarini sinirlandinir. Bu topraklama/yalitma islemi bu belgenin ana hedefidir.

3-8
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Atilacak adimlar

1.

10.

11.

Aksi bildirilmedikge, diyagramda gdsterilen EMI topraklama kablolari igin sadece 6 AWG (16 mm?2)
kaynaklama kablosunu (Hypertherm parga no. 047040) kullaniniz.

Kesim tablosu ortak ya da yildiz EMI topraklama noktasi icin kullanilir ve sehpaya kaynak yapilmig, Uzerlerine
bakir yol engeli monte edilmis digli tesbit civatalarina sahip olmalidir. Ayri bir yol engeli kdprintn Gzerine her
bir stirlici motoruna mimkun oldugunca yakin monte edilmelidir. EQer kdprindn her iki ucunda da surici
motorlari varsa, uzak suricti motorundan kdpri yol engeline ayr bir EMI topraklama kablosunu iletiniz. Képri
yol engeli , sehpa yol engeline giden ayri bir agir EMI topraklama kablosuna (4 AWG parga no. 047031) sahip
olmaldir. Tor¢ kaldirma tertibati ve RHF konsolu icin olan EMI topraklama kablosu sehpa topraklama
yolundan ayr olarak ¢calismalidir.

Tudm uygun yerel ve nasyonel elektrik kodlariyla uyusan bir topraklama ¢ubugu sehpanin 6 m civarina

yerlestiriimelidir. Bu bir PE topraklamasidir ve kesim sehpasindaki topraklama yoluna 6 AWG yesil/sar
topraklama kablosuyla (Hypertherm par¢a numarasi 047121) veya esdegeriyle baglanmalidir. Tim PE
topraklamalar diyagramda yesille gosterilmigtir.

. En etkin yalitma icin, I/O sinyalleri, kademeli iletisim siyalleri, gli¢ kaynagindan guli¢ kaynagina ¢oklu-diisme

baglantilar, ve Hypertherm sistemi arasindaki tim pargalarin birbiri ile bagdlantilari i¢cin Hypertherm CNC
arabirim kablolarini kullaniniz.

Topraklama sisteminde kullanilan tim donanim pirin¢ veya bakir olmalidir. Sadece bir istisna olarak
topraklama yolunu montajlamak i¢in sehpaya kaynak yapilan tesbit civatalar gelik olabilir. Higbir durum altinda
aliminyum veya ¢elik donanim kullanilamaz.

AC giicu, PE, ve servis topraklamasi yerel ve nasyonel kodlara uygun olarak tim ekipmanlara baglanmaldir.

* Pozitif, negative, ve pilot ark kablolar birbirlerinden olabildigince uzak mesafede sarilmalidir. Tor¢ kablosu,
¢alisma kablosu, ve pilot ark (meme) kablolar diger tel ve kablolara eger birbirlerinden en az 150 mm
ayrilmiglar ise paralel olarak ¢alisabilirler. E§er mimkutnse, gii¢ ve sinyal kablolarini ayrn bir kablo yolunda
cahstinniz.

* Patlatma konsoll torca olabildigince yakin monte edilmelidir ve kesim sehpasi Uzerinde yol engeline giden
ayri bir topraklama kablosuna sahip olmaldir.

Her bir Hypertherm pargasi, ek olarak herhangi bir diger CNC veya motor-siiriicti kabini veya eki, sehpa
Uzerindeki ortak (yildiz) noktaya giden ayri bir topraklama kablosuna sahip olmalidir. Bu, patlatma konsolu glic
kaynadi veya kesim makinasina civatalanmis olsa bile patlatma konsollind kapsar.

Torg kablolari Gzerindeki metal 6rgu kaplama patlatma konsolline ve torca saglam bir bicimde baglanmalidir.
Herhangi bir metalden ve herhangi bir yer veya bina ile temasten elektriksel olarak izole edilmelidir.

Torg tutaca@i ve torcun kinlmayi dnleyici mekanizmasi - kaldirma tertibatina monte edilmis olan béltim, torca
monte edilmis olan bélim degil - kaldirma tertibatinin sabit bélimuine en az 12.7 mm genislikte bakir serit ile
baglanmalidir. Ay bir kablo kaldirma tertibatindan kdpru Gzerindeki yol engeline iletiimelidir. Valf teghizatinin
kdpru yol engeline ayn bir topraklama baglantisi olmahdir.

* Uzaktan yuksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemlere uygulanir.
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12.

13.

14.

EQer kdpru sehpaya kaynak yapilmamis raylar Gzerinde ylrtyorsa, raylarin bir topraklama kablosu ile her iki
rayin her iki ucundan sehpaya baglanmalidir. Bunlarin ortak (yildiz) noktaya gitmesi gerekmez, ancak sehpaya
giden en kisa yolu alabilirler.

Eger OEM bir gerilim béllclyu kontrol sisteminde kullaniimak igin ark voltajini isletmek tizere kuruyorsa,
gerilim bdltcu bordu ark voltajinin dogru oldugu noktaya olabildigince yakin monte edilmelidir. Tek kabul
edilebilir yer plazma guc¢ kaynaginin igindedir. Eger Hypertherm gerilim bdltict bordu kullaniimissa, ¢ikis
sinyali tim diger devrelerden yalitiimistir. islenmis sinyal biikiimlii, blendajli kablo (Belden tip 1800F veya
esdegeri) icinde galismalidir. Kullanilan kablo 6rguli blendaj malzemesine sahip olmalidir, yaprak blendaj
malzemesine degil. Blendaj malzemesi gui¢ kaynaginin sasesine baglanmalidir ve diger ucta sol
baglanmamaldir.

Diger tum sinyaller (6rneksel, dijital, kademeli, sifreleyici) bir blendajli kablo i¢cinde bukimll eslerle
calistinimaldir. Bu kablolardaki konektérler metal kovana ve blendaj malzemesine sahip olmalidirlar,
bosaltmaya degil, her bir kablonun ucundaki konektdrlerin metal kovanlarina baglanmalidirlar. Blendaj
malzemesini veya bosaltmayi herhangi bir pimin tGzerindeki konektdrin arasindan iletmeyiniz.

lyi bir kesim sehpasi topraklama yolu drnegi. Yukaridaki resim képrii topraklama yolundan
baglantiyi, topraklama ¢ubudundan baglantiyi, gii¢ kaynagi pozitif kablosunu, RHF konsolind*,
CNC ekini, torg tutucusunu, ve glic kaynagi sasesini gdsterir.

* Uzaktan yuksek frekans (RHF) konsollinu kullanan sistemlere uygulanir.
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W Kesim sehpasinda
topraklama yolunda Devre elemani

topraklama

giden kablo.
kablolari

lyi bir képrii topraklama yolu érnegi. Képrilye, motorun yakinina, civatalanmis. Képrilye monte
edilmis pargalardan gelen tim tek topraklama kablolari, RHF konsoliinden* ve torg tutacagindan
olan harig, yola gider. Bir tekli agir kablo 0 zaman kdpru topraklama yolundan sehpaya

civatalanmis topraklama yoluna gider.

* Uzaktan yuksek frekans (RHF) konsoll kullanan sistemlere uygulanir.
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Topraklama diyagrami (bazi sistemler gdsterilen tim parcalarn icermezler)
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Q Guc Unitesinin yerlesimi

D=\ TEHLIKE
A 2 ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Hareket ettirmeden veya pozisyonlamadan 6nce gui¢ kaynagindan tam elektrik baglantilarini ¢ikartiniz.
Unitenin taginmasi kiginin yaralanmasina ve ekipman zararlarina yol acabilir.

Guc kaynagi forkliftle tasinabilir ancak gatallar tabanin uzunluguna yetecek kadar uzun olmaldir. Kaldirirken gtig
kaynaginin altinin zarar gérmemesine dikkat ediniz.

» Glg kaynagini asin nemden uzak, hava alan ve oldukga temiz bir yere yerlestiriniz. Havalandirma ve servis
icin glic kaynaginin tim yanlarindan 1 m yer birakiniz.

+ Sogutma havasi 6n panelin arasindan ilerler ve tinitenin arkasindaki sogutma fanindan disar atilir.
Sogutma verimliligini diistirecek ve GARANTIY| hiikkiimsiiz kilacak herhangi bir filtre aygitini hava giris
yerlerine yerlestirmeyiniz.

+ Gic Unitesinin devrilmesini 6nlemek icin 10°°den fazla egimli yere yerlestirmeyiniz.
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@ Off-valfi kurmak (standart ve yakit-gazi)

« Off-valf techizatin torg¢ kaldiracinin yanina monte ediniz. Off-valf techizati ve tor¢ arasindaki gaz
hortumlarinin maksimum uzunlugu 1.8 m’dir.

Havalandirma deligi:
Her zaman temiz tutunuz

Off-valfi topraklama

e—130,8 mMM——7 P

B o

Va = 0)
M, 4]]

54,4mm| F : : - :

|
ommaef DSEpaRE ©
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@ Tor¢c montaji ve ayarlamasi

Torc montaiji

Ust tor¢ mansonu —

o © %Eé\ Torg montaj halkasi
o .. \ -
Alt torg man§onu\\ij (musteri tedarikli)

Torc ayarlamasi

Montaj

1. Torcu (tor¢ kablolar takil olarak) torg
montaj halkasinin igine monte ediniz.

2. Torcu montaj halkasinin altida
pozisyonlayiniz, bu sekilde halka torg
mansonunun alt béliminin etrafinda
olacak ama torg tor¢ gévdesine
dedmeyecek.

3. Tespit vidalarini sikiniz.
Not: Torcun burnundaki titresimi en aza

indirmek i¢in halka tor¢ mansonunun
Uzerinde olabildigince algakta olmalidir.

Torcu ¢alisma sehpasina dogru acida ayarlamak igin bir gdnye kullaniniz. Yukaridaki figtire bakiniz.

Torgtaki sarf malzemelerini yerlestirmek igin ayni zamanda Bolim 4’deki Sarf malzemelerini yerlestirme’ye bakiniz.

Torc kaldirma tertibati gereksinimleri

Sistem yiiksek-kalite, tim kesim kalinliklari gereksinimlerini kapsayacak yeterli hareketli motorize torg kaldirma
tertibatini gerektirir. Kaldirma tertibati 203 mm dikey hareketi saglamalidir. Unite sabit hizi 5080 mm/min’e kadar
pozitif frenlemeyle sirdlirme yeteneg@ine sahip olmalidir. Durma noktasini stirliyerek gecen Unite uygun degildir.

HySpeed HSD130 Talimatname
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Yakit-gazi konsolini kurma (opsiyonel parga)

* Yakit-gazi konsoll gli¢ kaynaginin Gizerine monte edilmistir. Servis ve havalandirma igin konsolin tim
yanlarindan 1 m yer birakiniz.

* Yakit-gazi konsoltinden off-valfe olan maksimum kablo uzunlugu 15 m’dir.

—

=
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@ Giic kaynagindan off-valfe kablo ve hortum techizati

Parca no. Uzunluk

228053
228054

7.5m (25 ft)
15 m (50 ft)

Gilc kaynagina

Off-valf solenoid kabloya

Gic kaynagindan off-valf kablosuna

Erkek/Pin Disi/Soketler

&

Off-valf solenoid kablo

B ucu A ucu (erkek/pin)

Pin no.

Gic¢ kaynagi ucu

Agiklama

Kablo sinyal listesi - Gli¢ kaynagindan off-valf kablosuna
Off-valf ucu

Pin no.

120 VAC Sicak - Muhafaza

120 VAC Doénis - Muhafaza

120 VAC Sicak - Plazma 6n gaz akigi

120 VAC Dénis - Plazma 6n gaz akigl

120 VAC Sicak - Plazma kesim akisi

120 VAC Dénis - Plazma kesim akigi

120 VAC Sicak - Plazma Havalandirma

120 VAC Doénis - Havalandirma

O|lo| Nl B|lwW|IN| =

Topraklama

O|lo| Nl B|lwW|IN| =

Kablo sinyal listesi - off-valf solenoid kablodan

off-valf kablosuna

Fonksiyon B ucu Renk

A

o

Ccu

Muhafaza

Mavi
Mavi

Plazma
On gaz akisi

Kirmizi/Siyah
Kirmizi

Plazma
Kesim akisi

Kirmizi/Siyah
Kirmizi

Vent

Kirmizi/Siyah
Kirmizi

<<|OT|TT|O>

oN|OO| AW N—=

Kullaniimamig
Kullanilmamig

Toprak

Toprak Yesil/Sari
Toprak
Toprak
Ground
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Gic¢ kaynagindan off-valf baglantilarina

HySpeed HSD130 Talimatname
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® Yakit-gazi konsoliinden off-valf baglantilarina

Parca no. Uzunluk
228148 7.5 m (25 ft)
228149 15 m (50 ft)

Kablo ve hortum
birbirine sariimistir.

HySpeed HSD130 Talimatname
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{® - @ Yakit-gazi konsoliinden gii¢c kaynagi baglantilarina

Gug kaynagindan yakit-gazi konsolline olan baglantilari yapmadan 6nce, gii¢ kaynagindan standart hava hortumu
mutlaka kaldinimali.

1. Standart hava hortumunu ¢ikartiniz ve atiniz.

2. Gili¢c kaynagindan yakit-gazi gaz konsoli bagdlantilarina olan hava hortumu yakit-gazi konsoll ile saglanir.
Hortumu (024819) gl¢ kaynagindaki hava filtresinden yakit-gazi konsolindeki hava girisine baglayiniz.

Hava kaynag hatti
mutlaka buraya
baglanmahdlr

Yakit-gazi hava
hortumunu
yerlestiriniz.

Standart hava
hortumunu

]
]
]
(]
ckartiniz.
]
]
[}
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Parca no. Aciklama Uzunluk

078203 Yakit-gazi konsolii kablo seti

024819 Hortum (siyah): CG1 im

024820 Hortum (mavi): CG2 im

123844 Kablo: CAN lletisimi (3x2 to 1x2) 1.5
1.5
1m

123684 Kablo: Gug (3x1 to 1x1)
024819 Hortum: gli¢ kaynagi hava filtresinden yakit-gazi konsoliine

(@)
@
=

‘-------
Q
@
N

W)
J‘
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® Torc kablosu techizati

24/
S ® v
Kirmizi
]
Parca no. Uzunluk
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)
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Torcu torc kablosu tertibatina baglayiniz

1. Sehpadaki kablo kanalinin icinden kablolari gegiriniz. Torcu kurmak igin torcun ucundaki kablolarin 2 metresini
gevsek birakiniz.

2. Torcu yerinde tutunuz ve torg techizatindan montaj mansonunu ¢ikartiniz.

3. Orgli kaplamay geri itiniz ve mansonu kablo (izerinden kaydiriniz. Torcu kablo tertibatinin icindeki hortumlarla
hizalayiniz. Hortumlar kivriimamalidir. Kivrilmaya kargi birbirlerine baglanmiglardir.

Mangon

Orgii kaplama

4. Torca sogutma hortumlarini baglayiniz. Kirmizi kirmiziya baglanir. Gaz ve sogutma tertibatini sikmak igin 2
ingiliz anahtar kullaniniz.
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5. Muhafaza gaz hortumunu baglayiniz.

6. Plazma gaz hortumunu baglayiniz. Bu baglanti sol-el vida diglerine sahiptir.

7. Pilot ark kablosunu baglayiniz.

Not:  Pilot ark kablosunun ucunda bulunan kicuk yarikli metal bantin zarar gérmemesine ve
¢ikartimamasina dikkat ediniz.

) H e —@

7a. Kovani konektdr ortaya ¢ikincaya kadar cekiniz.

[ H— 1 [ 9

7b. Konektorl torgtan gelen pilot ark baglantisi tizerine vidalayiniz. Saglam bir bigimde oturuncaya kadar
el ile sikiniz.
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7c. Kovani yerine oturuncaya kadar 6ne dogru itiniz.

-

==l e ——
Ol —] )
il

8. Tor¢ kovanini baglantilar Gzerinden kaydiriniz ve tor¢ gévdesine vidalayiniz.

9. Orgiilii kaplamay! torg kovaninin lizerine kaydiriniz. Torg kovaninin igine piring araparcasini itiniz. Orgilii
kaplamanin icinde plazma ve muhafaza hortumlarinin ilerlediginden emin olunuz.
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©® Calisma kablosu
Parca no. Uzunluk

O El Calisma sehpasi Gic kaynagdi O 123662 7.5 m (25 ft)

123663 15 m (50 ft)

Calisma sehpasina

CGalisma sehpasinin alt gévdesi (tipik)
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Ark voltaj baglantisi

Eger bir tor¢ yiikseklik kontroli kurulmussa ve bolinmemis ark voltaji (0’dan 311 VDC’ye) gerekiyorsa, bu
sayfadaki figiirde gosterilen baglantilan yaparak ulasilabilinir. Figlirdeki kablolar gerilim bdélictsunde (torg
yukseklik kontrol Ureticisi tarafindan temin edilir) son bulur.
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O Gic kaynagindan CNC arabirime giden kablo

Parca no. Uzunluk

123022 7.5 m (25 ft)

123023 15 m (50 ft)
Giic kaynagi CNC
Tel Girig/ Girig/
rengi  Pinno. Cikis Sinyal ismi Fonksiyon Output  Notlar
Siyah 1 Giris | Hic Kullanilmamig Cikis
Kirmizi 20 Giris | Hic Kullaniimamis Cikis
Siyah 2 Cikis | Hig Kullanilmamis Giris
Yesil 21 Cikis | Hig Kullanilmamis Giris
Siyah 3 Hic Kullanilmamig
Mavi 22 Hic Kullanilmamis
Siyah 4 Cikis | Hareket E (-) CNC'ye arkin transfer oldugunu ve CNC’nin delme bekleme siiresinin | Girig 2
Sar 23 Cikis | Hareket C (+) bittikten sonra makina hareketinin bagladigini bildirir. Giris
Siyah 5 Cikis | Hig Kullanilmamis Giris 2
Kahverengi | 24 Cikis | Hig Kullaniimamis Giris
Siyah 6 Cikis | Rampa asadi hatasi E (-) | CNC’ye rampa asagi hatasi olustugunu bildirir. Giris 2
Turuncu | 25 Cikis | Rampa asagi hatasi C (+)
Kirmizi 7 Cikis | Hig Kullanilmamig Girig 2
Beyaz 26 Cikis | Hig Kullaniimamis
Kirmizi 8 Cikis | Hig Kullaniimamis Giris 2
Yesil 27 Cikis | Hig Kullanilmamis Giris
Kirmizi 9 Cikis | Hig Kullanilmamis Giris 2
Mavi 28 Cikis | Hig Kullanilmamig Girig
Kirmizi 10 Cikis | Hig Kullanilmamig Girig 2
Sar 29 Cikis | Hig Kullaniimamis Giris
Kirmizi 11 Hi¢ Kullaniimamis
Kahverengi [ 30 Hi¢ Kullaniimamis
Kirmizi 12 Giris | Kose - CNC plazma sisteminin kdseye yaklastigini ve kesim akiminin Cikis 1
Turuncu | 31 Giris | Kose + dlsurtlmesini bildirir (Kesim akimi CNC segimli veya kesim akimini Cikis

%75 yerine getirmez)
Yesil 13 Giris | Delme - CNC, CNC sinyal verinceye kadar muhafaza 6n akigini devam Cikis 1
Beyaz 32 Giris | Delme + ettirmesini plazma sistemine bildirir.
Yesil 14 Giris | Bekle - CommandTHC olmadan 6nerilmez. HIS esnasinda CommandTHC Cikis 1
Mavi 33 Giris | Bekle + On akis gazlarina sinyal talep eder.
Yesil 15 Giris | Bagsla - CNC plazma arki baslatir. Cikis 1
Sar 34 Giris | Basla + Cikis
Yesil 16 Hi¢ Kullaniimamis
Kahverengi | 35 Hi¢ Kullanilmamis
Yesil 17 Hi¢ Kullaniimamis
Turuncu | 36 Gig toprag Toprak
Beyaz 18 Giig toprag Toprak
Siyah 37 CNC +24 VDC 24 VDC (maksimum 200 milliamp) mevcuttur notlara bakiniz. 3
19 CNC +24 VDC Bagli degil
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CNC interface kablosu ¢alisma listesine notlar
Not 1. Girigler optik vasitalarla yaltiimistir. 8,3 mA’da 24 VDC, veya kuru-kontak conta talep ederler.

Not 2.  Girigler optik vasitalarla yalitimigtir, agik kolektor, transistérler. Maksimum nominal deger 10 mA’da
24 VDC’dir.

Not 3. +24 VDC CNC 200 mA’da maksimum 24 VDC saglar. 24 V giict kullanmak igin J300’de bir buiji talep
eder.

Uyari: CNC kablosu, 360-derece muhafazali kablo kullanilarak ve her bir u¢ noktaya
metal muhafazali rakorlarla kurulmus olmalidir. Tam olarak topraklandigini
A kesinlestirmek ve en iyi muhafazayi saglamak icin muhafaza metal kovanlardaki
her bir u¢ noktada son bulmus olmalidir.
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Cikis akim devresi érnekleri

1. Lojik arabirim, aktif-ylksek

2. Lojik arabirim, aktif-dlislk

3. Role arabirim

5VDC-24 VDC

HSD
JE— S|
| | CNC/PLC

L |
| |

10K

L —— — —1E (istege bagh)

= Yiksek-i¢ direng (€10mA)

5VDC-24 VDC

10K

(istege bagh)

 — /1
|CNC/PLC
[

Yiksek-i¢ direng (<10mA)

CNC +24 V
EE o +24VDC CNC+24V
108056
bujisini < HSD [
yerlestirin J300 |_ —— ——C ——
+ — i | CNC/PLC
| | offo-! |
\‘ | - | [ _
!_ N ! ] Yuksek-akim kontak
- - conta girisleri
(AC veya DC)
Dis role 24 VDC
dusuk-glgc bobini
e <10 mA veya >2400 ohm
Glc
topragi

4. Bu konfiglirasyonu kullanmayin. Garantiyi hiikiimsiiz kilar.

Herhangi
bir voltaj

Ty 4
MSU?ZV/
Ly
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Giris akim devresi 6rnekleri

1. Role arabirimi

Not:

Dis rélenin 6mri metallestiriimis-polyester
kondansatorani (0.022uF 100V veya daha fazla) réle
kontaklaryla parallel olarak ekleyerek uzatilabilinir.

+24 VDC
, ]
CNC/PLCd HSD
en cikis —————
|
I I
— | o |
Dis role (AC | {
veya DC) _———
Gag
topragi
2. Opto elektronik kavrama arabirimi
+24 VDC
_CNCIPLC
| HSD
g L
|-

T | Li—
Transistor-¢ikis opto _————
elektronik kavrama —

Glc
topragi
3. Yukseltiimig-¢ikis arabirimi
CNC/PLC +24 VDC
[ 24vDC _| °t
| | HSD
I T
| | |
L A | i |
1 gt

I A ijg =

topragi
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Gic gereksinimleri

Genel

Tum devre kesiciler, dusUk-darbeli sigortalar ve gug¢ kablolar musteri-teminli ve
nasyonel ve yerel elektrik kodlarinin gergevesine uygun olan ana hatlarla secilmis
olmalidir. Montaj lisansli bir elektrik teknisyeni tarafindan yapilmaldir. Gii¢ kaynagi
icin ayr bir ana hat ayirma anahtarini kullaniniz.

- . Nominal giris akimi Onerilen diisiik 15 m__malfsimum uzunluk igin
Giris voltaji Faz 19,5 kW cikista | darbeli sigorta ebadi (())nelrlllen keblo ebgc!l .
60°C i¢in degerlendirildi
200/208 VAC 3 62/58 amps 85 amps 30 mm2 (3 AWG)
220 VAC 3 56 amps 80 amps 30 mm2 (3 AWG)
240 VAC 3 52 amps 65 amps 26 mm2 (4 AWG)
400 VAC 3 32 amps 40 amps 10 mm2 (8 AWG)
440 VAC 3 28 amps 35 amps 8 mm2 (8 AWG)
480 VAC 3 26 amps 35 amps 8 mm2 (8 AWG)
600 VAC 3 21 amps 30 amps 6 mm2 (10 AWG)

Not: Kablo AWG tavsiyeleri Nasyonel Elektrik Kodlari el kitabi (USA) tablo 310-16’dan alinmistir.

Hat ayirma anahtari

Hat ayirma anahtari kaynak-voltaji ayirma (izolasyonlu) tertibati gibi ¢alisir. Bu devre
kesicisini operatore kolay giris saglamak igin gu¢ kaynaginin yanina monte ediniz.

Kurulum bir lisansh elektrik teknisyeni ve nasyonel ve yerel kodlara uygun olarak
yapiimalidir.

Devre kesici:

SWITCH BOX

« Kaynak voltaji “OFF” pozisyonunda iken elektrik ekipmanini izole eden ve tim
canli iletkenlerin baglantisini kaynak voltajindan kesen

+ Bir “OFF” ve bir “ON” pozisyonuna, diizglince “O” (OFF) ve “I” (ON) seklinde isaretlenmis olarak sahip
olunuz.

» “OFF” pozisyonunda kilitlenecek yetene@e sahip dis ¢alistirma koluna sahip olunuz.

+ Acil stop gibi is gdren glg-tahrikli mekanizmaya sahip olunuz.

+ Uygun frenleme kapasitesi icin monte edilmis diislik darbeli sigortaya sahip olunuz (yukarndaki tabloya
bakiniz).

Giic kablosu

Kablo boylari ana kutudan cereyan prizine olan mesafeye gore ¢esitlilik gdsterir. 4-kondiktér Tip SO giris glic
kablosu ile 60°C 1sI degerli konduktor kullaniniz. Montaj lisansl bir elektrik teknisyeni tarafindan yapiimalidir.
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Guci baglayiniz

==\ TEHLIKE
ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Gic kablosu baglantilarinl yapmadan énce hat ayirma anahtari OFF pozisyonunda olmalidir. USA’de,
“disardan-kilitleme/digaridan-etiketleme” prosediiriinii montaj tamamlanincaya kadar kullaniniz. Diger
tlkelerde, uygun nasyonel veya yerel glivenlik procedirlerini uygulayiniz.

—_

G kablosunu gl¢ Unitesinin arkasindaki bikilmeyi dnleyici soketin iginden sokunuz.
Asagida gosterildigi gibi toprak kablosunu (PE) TOPRAGA kutubuna baglayiniz.

Gug kablolarini terminallerine asadida gosterildigi gibi bagdlayiniz.

P 0D

Hat ayirma anahtarinin OFF pozisyonunda oldugunu ve sistemin geri kalan montaj safhasinda da OFF
pozisyonunda kaldigini kontrol ediniz.

5. Nasyonal veya yerel elektrik kodlarini takip ederek gu¢ besleme kordonu kablolarini hat ayirma anahtarina
baglayiniz.

Kuzey Amerika kablo renkleri Avrupa kablo renkleri
U = Siyah U = Siyah
V = Beyaz V = Mavi
W = Kirmizi W = Kahverengi
(PE) Toprak = Yesil/Sar (PE) Toprak = Yesil/San
Hat ayirma ]
anahtari
/kablosu
- == -~
7
A N7 N
~ ~ ~a - d \‘\
Q000
I
@ ) o

L3
GND
L1 = Beyaz (topraga)
L2 = Kirmizi
L3 = Siyah
S GND = Yesil
Non-CE gii¢ kaynagi CE giic kaynagi
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Tor¢ sogutma gereksinimleri

The power supply is shipped without any coolant in the tank. Hypertherm recommends a mixture of 30% Gii¢
kaynag tankta hi¢ sogutma suyu olmadan nakliye edilir. Hypertherm %30 propilen glikol, %69.9 iyonu giderilmis
su, ve %0.1 benzotriazole karigsimi dnerir. Bu karisim -12°C’de donmaya kars! direnir ve sogutma halkasinin
icindeki bakir ylzeyleri koruyan pas 6nleyici icerir. 028872yi siparis ederek bu karisimi 3.8 litre bidonlar halinde
elde edebilirsiniz. 028873'yi siparis ederek %100 propilen glikole sahip olabilirsiniz.

Uyari: Yukarida belirtilen dereceden daha soguk operasyon dereceleri icin, propilen glikoliin
orani arttinnimahdir. Bunu yapmamak ¢atlak tor¢ kafasi, borular veya tor¢ sogutma
sisteminde donmadan kaynaklanan diger hasarlara yol acabilir.

Ozel uygulamalariniz igin gerekli olabilecek giiglii propilen glikol: saf su ¢dziimlerini Materyal Giivenlik Bilgi
Sayfalari Eki’'ne bakarak belirleyiniz.

Asagidaki ikaz ve uyarilara dikkat ediniz. Propilen glikol ve benzotriazole’nin taginmasi ve saklanmasiyla ilgili
guvenlik bilgileri icin Materyal Guvenlik Bilgi Sayfalari Eki’ne basvurunuz.

~ TEHLIKE
A A SOGUTMA CiLDi ve GOZLERI TAHRIS EDEBILIR ve EGER YUTULURSA
ZARARLI VEYA OLDURUCU OLABILIR

Propilen glikol ve benzotriazole cilde ve g6zlere zarar verir, ve yutulursa zararl veya 6ldiriici olabilir.
Herhangi bir temasta, cildi veya g6zleri bol su ile yikayiniz. Eger yutulursa, su i¢iniz ve acil olarak hekimi
cagiriniz. Kusmaya calismayiniz.

Uyari: Sogutma karisiminin icinde herzaman propilen glikol kullaniniz. Propilen glikol
yerine otomotiv antifriz kullanmayiniz. Antifriz tor¢c sogutma sistemine hasar
A verecek pas onleyicileri icerir.

Pompada olusabilecek hasari ve tor¢c sogutma sisteminin icindeki paslanmayi
6nlemek icin sogutma karigsiminin icinde herzaman saf su kullaniniz.

Su safligi gereksinimleri

Torcun ya da sogutma sisteminin performansinin digmesini dnlemek i¢in sogutmanin i¢inde diglk derecede
kalsium karbonatin devamli olmasi kritik Snem tasir.
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Gic kaynagini sogutma ile doldurunuz

Sistem tor¢ kablolarina ve sistemin yerel yada uzaktan patlatma konsoll olup olmamasina gére 11,4 - 15,1 litre su
alir.

@ Tank doluncaya kadar sogutmayi ekleyiniz.

@ Gug¢ kaynagi kontrol panelindeki AMPS diigmesine basil tutunuz ve gii¢ kaynaginin giiciind aginiz. Bu
kullaniciya 5-saniye pompanin durma-zamanini gérmemezlikten gelmeyi ve tor¢ kablolarini sogutmayla ilk
kez doldurmayi saglar. AMPS digmesini 60 saniye sonra birakiniz. Eger sogutma akis devre kesicisi tatmin
olduysa, pompa galismaya devam eder ve sizde islemi tamamlamis olursunuz. Eger pompa kapanirsa, gi¢
kaynagindan guici kapatiniz ve islemi tekrarlayiniz.

Glc devre kesicisi AMPS digmesi

/

@ Tankin igindeki sogutma seviyesi disecektir. Tank doluncaya kadar sogutma ekleyiniz ve tank kapagini
yerlestiriniz.
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Gaz gereksinimleri

Musteri sistem igin tim gaz ve gaz kaynagi regulatorlerini tedarik etmek durumundadir. Gi¢ kaynaginin veya
opsiyonel yakit-gazi konsollnun 3 m gevresine yerlestiriimis yuksek-kalite, 2-devreli basing regulatorlerini
kullaniniz. Oneriler igin bu bélimdeki Gaz regdilatdrieri’ne bakiniz. Gaz ve akis teknik 6zellikleri icin Bolim 2’ye
bakiniz.

Uyari: Boélum 2’deki gaz kaynagi basinci 6zellikleri disindakiler kéti kesim kalitesi, diistik
g sarf malzeme 6mri ve isletim problemlerine neden olabilirler.

Eger gazin saflik seviyesi ¢ok diisiik ise, veya gii¢c kaynaginda veya baglantilarda
sizinti var ise,

« Kesim hizlan disebilir

Kesim kalitesi kétiilesebilir
Kesim kalinhgi yetenegi diisebilir
Parcalarin 6mri kisalabilir

Kaynak regdulatorlerini ayarlama

1.

Guclin kapal oldugundan emin olunuz. Oksijen regulatér basincini 8,3 bara ayarlayiniz. Hava regulator
basincini 7.2 bara ayarlayiniz. Eger opsiyonel yakit-gazi konsolu kullaniliyorsa, H35, F5, ve N, basinglarini
8,3 bara ayarlayiniz.

Gici aginiz. %

RUN
Tasfiye devri tamamlandiktan sonra, secim anahtarini SET pozisyonuna SET RRO
getiriniz. , A ;

Gaz akarken tim regulatorleri ayarlayiniz. Kaynak regilatérlerine dénliniiz ve adim 1’deki degerlerle eslesmesi
icin ayarlayiniz.

Secim anahtarini RUN pozisyonuna (merkez) geri getiriniz.
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Gaz regulatorleri

Dusuk kalitedeki gaz regulatorleri istikrarl kaynak basinglar saglamazlar ve kot kesim kalitesine ve sistemi
isletme problemlerine sebep olabilirler.Eger sivi kriyogenik veya bellek kullaniyorsaniz, tutarli gaz kaynagi basincini
korumak icin yuksek-kalite, 1-devreli gaz regulatdrlerini kullaniniz. Yiksek-basingli gaz silindirlerinden tutarl gaz
kaynagi basincini korumak igin yliksek-kalite, 2-devreli gaz regulatdrlerini kullaniniz.

Asagida listelenen yiiksek-kalite gaz reguilatorleri Hypertherm’de mevcuttur ve U.S. Basingh Gaz Birligi (CGA)
teknik dzellikleriyle uyusmaktadir. Diger Ulkelerde, yerel ve nasyonel kodlara uygun gaz regulatdrlerini seginiz.

2-evreli regulator Tek evreli regllator

Parca

numarasi Aciklama Adet
128544 Kit: Oxygen, 2-stage * 1
128545 Kit: Inert Gas, 2-stage 1
128546 Kit: Hydrogen (H5, H35 and methane) 2-stage 1
128547 Kit: Air, 2-stage 1
128548 Kit: 1-stage (for use with cryogenic liquid nitrogen or oxygen) 1
022037 Oxygen, 2-stage 1
022038 Inert gas, 2-stage 1
022039 Hydrogen/methane, 2-stage 3
022040 Air, 2-stage 1
022041 Line regulator, 1-stage 1

* Alet cantasi uygun tertibati igerir.
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Kaynak gazi tesisati

Sert bakir boru tesisati veya uygun esnek hortum tiim gaz kaynaklari igin kullanilabilir. Celik ya da aliiminyum
hortum kullanmayiniz.

Montajdan sonra, tim sistemin gaz basincini ve sizinti olup olmadidini kontrol ediniz.

Onerilen hortum gaplari, hortum uzunlugu < 23 m igin 9,5 mm ve hortum uzunlugu > 23 m igin 12,5 mm’dir.

Esnek- hortum sistemleri igin, soy gazin hava, nitrojen veya argon-hidrojen tasimak igin dizayn edilmis hortum
kullaniniz.

Uyarni: Gaz konsoliinii kaynak gazlarina yapilandirirken, tiim hortumlarin, hortum
baglantilarinin, ve techizatlarin oksijen, argon-hidrojen, ve metanla kullaniimaya

A uygun olduklarindan emin olunuz. Kurulum yerel ve nasyonel kodlara uygun
olarak yapilmalidir.

Not: Oksijeni plazma gazi olarak keserken hava, 6n gaz akisi ve kesim akisi modlarinda dogru
kangimlara ulasmak icin gaz konsolline mutlaka bagh olmaldir.

IKAZ
A A OKSIJENLE KESIM YAPMAK YANGINA VEYA PATLAMAYA YOL ACABILIR

Plazma gaz olarak oksijenle kesim yapmak oksijenin yarattigi oksijenle zenginlestirilmis atmosmosferin
sonucu olarak potansiyel yangin hasarlarina sebeb olabilir. Onlem olarak, Hypertherm oksijenle kesim
yaparken egsoz havalandirma sistemi kullanmanizi énerir.

Alev tepme durduruculari (6zel gazlar veya gerekli basinglar icin mevcut olmazsa) alevin kaynak gazina
tepmesini 6nlemek icin gerekmektedir.
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Kaynak gazlarini baglayiniz

Standart sistem

Guc kaynagdina kaynak gazlarini baglayiniz.

Yakit-gazi sistemi

Gaz konsoliine kaynak gazlarini baglayiniz. Torg kablolari gaz deg@isimlerinde mutlaka temizlenmelidir.

Fitting Size

H35/ F5 9/16 - 18 LH,
(Yakit Gazi) “B”

N, 5/8 - 18, RH, i¢
(Soy Gaz) “B”

O, 9/16 - 18, RH
(oksijen) “B”

Hava 9/16 - 18, JIC, #6
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Kaynak-gazi hortumlari

@® Hava hortumu

3

Parca no. Uzunluk
024659 7.5 m (25 ft)
024660 15 m (50 ft)

@ Oksijen hortumu

AR

Parca no. Uzunluk
024205 7.5m (25 ft)
024155 15 m (50 ft)

@ F5 veya H35 hortumu

iy

Parca no. Uzunluk
024384 7.5 m (25 ft)
024656 15 m (50 ft)

@© Nitrojen hortumu

3 0

Parca no. Uzunluk
024134 7.5 m (25 ft)
024112 15 m (50 ft)
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Kontroller ve gostergeler

Ana gli¢ devre kesicisi

Devre kesicisi ON pozisyonundayken yanar.

On pozisyonu (1)

Guc¢ kaynagini calistirmak icin AC glicli kontrol transformatdrtine yollanir.

Off pozisyonu (O)

G kaynagini kapatmak icin AC gicl kontrol transformatdriinden kesilir.
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Gunlik caligstirma

Galistirmadan 6nce, kesim gevresinin ve giysilerinizin bu kullanma kilavuzundaki Givenlik bdliminde ana
hatlanyla belirtilen gtivenlik gereksinimlerine uydugunu dogrulayiniz.

Torcu kontrol ediniz

A .-j‘\ IKAZ

Bu sistemi ¢alistirmadan énce, Giivenlik bélimiinii tam ve dikkatli bir bicimde okumalisiniz. Gii¢
kaynaginin ana ayirma anahtarini asagidaki adimlari siirdiirmeden énce kapatiniz.

. Glg kaynagindan ana ayirma anahtarini kapatiniz.

. Torctan sarf malzemelerini gikartiniz ve yipranmis veya zarar gérmus parga olup olmadigini kontrol ediniz.
Sarf malzemelerini ¢ikardiktan sonra her zaman temiz, kuru, yagsiz bir yiizeye yerlestiriniz. Kirli sarf
malzemeleri torcun kétii ¢calismasina yol acabilir.

+ Bu boélimden sonraki sarf malzeme pargalarini degistirmeye ve pargalar denetleme tablosuna danisiniz.

+ Kesim ihtiyaglariniz igin dogru sarf malzemelerini se¢gmek igin Sarf malzeme se¢im’e bakiniz.

. Sarf malzeme pargalarini yerlestiriniz. Detaylar igin bu bdélimden sonraki Sarf malzeme pargalarini degistirmeye
daniginiz.

. Torcun galisma pargasina dik oldugunu dogrulayiniz.

S)

Muhafaza Tesbit kapagi Meme Girdapl halka Elektrot Akim halkasi Torg
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Sistem operasyonu

6.

islem segim AMPS AMPS
digmesi gOstergesi digmesi

Segim
anahtari
Plazma ayar Muhafaza
digmesi ayar digmesi

. RUN pozisyonunda gucu se¢im anahtariyla aginiz.

AMPS dugmesini kullanarak akimi ayarlayiniz.

islem secim diigmesini kullanarak bir islem seginiz.

Secim anahtarini SET pozisyonuna getiriniz.

istenilen islem igin PLAZMA ve MUHAFAZA gaz basincini kesim cizelgesindeki verileri kullanarak ayarlayiniz.

Agmak icin dugmeyi size dogru ¢ekiniz ve basinci ayarlayiniz. Kilitlemek i¢in digmeyi gl¢ kaynagina dogru
kilitleninceye kadar itiniz.

Not: segim anahtari ayar pozisyonundayken AMPS gdstergesi giren muhafaza kaynagi basincini gosterir.

Secim anahtarini RUN pozisyonuna getiriniz.

AMPS gostergesi

+ Secim anahtar galistirma pozisyonundayken gdsterge akim ayar noktasini gosterir.
» Kesim esnasinda gésterge gercek kesim akimini gésterir.

» Gug kaynaginin cikis voltajini gértinttilemek icin AMPS diigmesini kesim esnasinda itiniz.
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Yakit-gazi konsol operasyonu

islem secim
digmesi

Plazma ayar

diigmesi—____

Not: Yakit-gazi konsoliindeki plazma ayar diigmesi H35 veya F5 islemleri segildigi zaman kullanilir. Giig
kayna@indaki plazma ayar digmesi O,, Hava, veya N, islemleri segildiginde kullanilir (bir dnceki
sayfada agiklandidi gibi).

1. TRUN pozisyonunda glicli se¢im anahtariyla aginiz.
2. Gl kaynag@indaki secim anahtarini SET’e getiriniz ve AMPS diigmesini kullanarak akimi seginiz.
3. Yakit-gazi konsoltindeki secim diigmesini kullanarak bir islem seginiz.

4. Yakit-gazi konsolundeki (H35/F5) PLAZMA gaz basincini ayarlayiniz.

5. Istenilen islem icin kesim cizelgesindeki verileri kullanarak gii¢ kaynagindaki MUHAFAZA gaz basincini
ayarlayiniz.

6. Gli¢ kaynag@indaki secim anahtarini RUN pozisyonuna getiriniz.
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Sarf malzeme secimi

Siyah sac¢
Muhafaza
45 A (Hava)
50 A (O,) @
220532
130 A (Hava) q@‘)
22036
130 A (0,)

N
N
o
=
©
=

Paslanmaz celik

Muhafaza

45 A (Hava)

(©)
—

N
\S]
o
a1
w
N

45 A (N, veya F5/N,) |

Tesbit kapagd

220578

Tesbit kapag

- Y-~

Girdapl
Meme halka Elektrot

220525 220529 220528

Y I J

220530 220529 220528

@)}- ......... o) ) B

I
I
1
I
220492 220488 220487 :
IS |
e M= —. —. -
«@)) Q- -
220489 220488 220487
Girdapli
Meme halka Elektrot

220525 220529 220528

1
!
!
!
!
.
!
220532 220528 !
i
130 A (Hava) @j;’) - _:
, [
220536 220492 220487 [
|
130 A (H35) — | == @— -------- W) -~ )
/ - ,// i
220536 220535 020415 :
[
130 A (N,) @ .............. _@j@» -
220536 220578 220535 220488 020415
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Aliiminyum
Muhafaza Tesb

130 A (Hava) —

220536

130 A (H35) @

it kapagi

"=/

45 A (Hava) _ ....... f\)

220536 220534

220535

Girdapli
halka

220529

Elektrot

020415

HySpeed HSD130 Talimatname

4-7



OPERASYON

Sarf malzemelerini monte etme

@ O-halkal contalara ince bir tabaka silikon yag
uygulayniz.

@ Memenin matlagsmis
yuzeyini bir pamuk
gubukla ve suyla veya
%3 hidrojen peroksitle
temizleyiniz.

Parcalari cok sikmayiniz! Sadece birlesen parcalar yerine oturuncaya kadar sikiniz.
Her sarf malzeme degisiminde torcun i¢ini temizlemek icin basin¢li hava kullaniniz.

@ Elektrodu monte ediniz @ Girdapli halkay! yerlestiriniz @ Meme ve girdapli
halkayr monte ediniz

Alet parca numarasi
027102
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Kesim grafigi

Asagidaki Kesim grafidi her bir islem igin gerekli olan sarf malzemeleri, kesim hizlarini ve gaz ve tor¢ ayarlarini
gOsterir.

Kesim grafiginde gosterilen rakamlar en dusuk curuf ile en ylksek kalitede kesim almak igin énerilmistir. Montaj ve
materyal bilesimi, ayarlardaki farkliliklar, istenilen sonuglar elde etmeyi saglayabilir.

Centik genisligi telafisini hesaplama

Material kalinhgi (mm)

Siyah sa¢ 1,524 3,429 6,350 9,525 12,70 19,05 25,40
130 O2/Hava 1,549 1,778 1,981 2,235 2,336 3,073
130 Hava/Hava 1,346 1,574 1,879 2,082 2,717 3,251
50 O2/Hava 1,041 1,168 1,473

45 Hava/Hava 0,812 1,270 1,422

Paslanmaz celik

130 Hava/Hava 1,651 1,930 2,133 2,768

130 N2/N2 1,651 1,651 2,540 3,530

130 H35/N2 2,870 2,768 2,590 2,946
45 Hava/Hava 0,812 1,117 1,270

45 N2/N2 0,533 0,660 0,660

45 F5/N2 0,609 0,635 0,812

Aliminyum

130 Hava/Hava 2,082 1,930 2,159 2,692 2,819
130 H35/N2 2,235 2,184 2,006 1,168
45 Hava/Hava 1,168 1,193 1,219

Material kalinh@ (incler)

Siyah sa¢ 0.06 0.135 0.25 0.375 0.5 0.75 1
130 O2/Hava 0.061 0.07 0.078 0.088 0.092 0.121
130 Hava/Hava 0.053 0.062 0.074 0.082 0.107 0.128
50 O2/Hava 0.041 0.046 0.058

45 Hava/Hava 0.032 0.050 0.056

Paslanmaz celik

130 Hava/Hava 0.065 0.076 0.084 0.109

130 N2/N2 0.065 0.065 0.100 0.139

130 H35/N2 0.113 0.109 0.102 0.116
45 Hava/Hava 0.032 0.044 0.050

45 N2/N2 0.021 0.026 0.026

45 F5/N2 0.024 0.025 0.032

Aliminyum

130 Hava/Hava 0.082 0.076 0.085 0.106 0.111
130 H35/N2 0.088 0.086 0.079 0.046
45 Hava/Hava 0.046 0.047 0.048
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Slyah Sag Akis Oranlari — Ipm/scfh

Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza Bn gaz akis 13 240
45A kesim Kesim gazi akisl 122 /258

\)
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (IHS kayissiz)

©

Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark ;cl)rﬁfzna Kesim hizi ilk delme bglfllg:r?e
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji galismay yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
0,5 104 1,5 8930 3,0 200 0,0
0,8 106 1,5 8400 3,0 200 0,0
1,0 107 1,5 7750 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 7250 3,6 200 0,1
Hava Hava 57 50 1,5 109 1,8 6500 3,6 200 0,2
2,0 110 1,8 5800 3,6 200 0,2
2,5 110 2,0 4700 4,0 200 0,2
3,0 110 2,0 3300 4,0 200 0,3
4,0 113 23 1950 4,6 200 0,4
6,0 115 2,5 1575 5,0 200 0,5
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark ;(I)rgqtzna Kesim hizi ilk delme bzlflltrann?e
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji galismay yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar incler ipm incler | Faktér % | Saniyeler
0.018 104 0.060 360 0.120 200 0.0
0.024 105 0.060 345 0.120 200 0.0
0.030 106 0.060 335 0.120 200 0.0
0.036 107 0.060 315 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 285 0.140 200 0.1
Hava Hava 57 50 0.060 109 0.070 255 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 235 0.140 200 0.2
0.105 110 0.080 170 0.160 200 0.2
0.135 110 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 113 0.090 70 0.180 200 0.4
1/4 116 0.100 60 0.200 200 0.5
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S|yah sag Akis Oranlari — Ipm/scfh
0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Bn gaz akis 0/0 | 69/146
50A keSim Kesim gazi akisi 29/62 73/155
220532 220578 220530 220529 220528
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
. . . Torgtan ; Delme
Secim Kesim gazi Material Ark . llk delme
< . calismaya | Kesim hizi . g bekleme
gazlan akigi ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
0,5 98 1,5 7550 3,0 200 0,0
0,8 98 1,5 7050 3,0 200 0,0
1,0 98 1,5 6775 3,0 200 0,1
1,2 98 1,5 6600 3,0 200 0,1
1,5 98 1,5 6150 3,0 200 0,1
0, Hava 72 36
2,0 98 1,5 5400 3,0 200 0,1
2,5 100 1,8 4300 3,6 200 0,2
3,0 102 1,8 3650 3,6 200 0,3
4,0 104 2,0 2800 4,0 200 0,4
6,0 108 2,5 1750 5,0 200 0,5
ingilizce
. . . Torgtan ; Delme
Secim Kesim gazi Material Ark . llk delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza incler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
0.018 98 0.060 300 0.120 200 0.0
0.024 98 0.060 290 0.120 200 0.0
0.030 98 0.060 280 0.120 200 0.0
0.036 98 0.060 270 0.120 200 0.1
0.048 98 0.060 260 0.120 200 0.1
0, Hava 72 36 0.060 98 0.060 240 0.120 200 0.1
0.075 98 0.060 220 0.120 200 0.1
0.105 100 0.070 160 0.140 200 0.2
0.135 103 0.070 130 0.140 200 0.3
3/16 106 0.090 85 0.180 200 0.4
1/4 108 0.100 65 0.200 200 0.5
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Slyah sag Akis Oranlari — Ipm/scfh
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza 6n gaz akig: 671142
1 30A keSim Kesim gazi akigi 132/280
‘\\ \
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gaz Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
N . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi -
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
3 136 3,1 6000 6,2 200 0,1
4 13 3,1 4930 6,2 200 0,2
6 138 3,6 3850 7,2 200 0,3
10 142 4,1 2450 8,2 200 0,5
Hava Hava 72 35 12 144 41 2050 8,2 200 0,5
15 150 4,6 1450 9,2 200 0,8
20 153 4,6 810 10,5 230 1,2
25 163 4,6 410
Kenardan baglama
32 170 5,1 250
ingilizce
. . . Torgtan ; Delme
Secim Kesim gazi Material Ark . llk delme
- . calismaya | Kesim hizi . g bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
0.1350 136 0.120 220 0.240 200 0.1
0.1875 136 0.120 160 0.240 200 0.2
0.2500 138 0.140 150 0.280 200 0.3
0.3750 142 0.160 100 0.320 200 0.5
Hava Hava 72 35 0.5000 144 0.160 75 0.320 200 0.5
0.6250 150 0.180 50 0.360 200 0.8
0.7500 153 0.180 35 0.420 230 1.2
1 163 0.180 15
Kenardan baslama
1-1/4 170 0.200 10
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Slyah sac Akis Oranlari — Ipm/scfh
0, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza ®n gaz akis) 570 507190
130A kesim Kesim gazi akis! 48/102 | 92/195

(©,

)|

220491 220578 220489 220488 220487
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark Torctan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . L bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
3 128 2,5 6500 5 200 0,1
4 129 2,8 5420 5,6 200 0,2
48 6 130 2,8 4000 5,6 200 0,3
10 134 3,0 2650 6 200 0,3
12 136 3,0 2200 6 200 0,5
0, Hava 65
15 141 3,8 1650 7,6 200 0,7
20 142 3,8 1130 7,6 200 1
43 25 152 4,0 675 8 200 1,5
32 155 4,5 480
Kenardan baglama
38 160 4,5 305
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark Torctan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . L bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar incler ipm incler | Faktér % | Saniyeler
0.1350 128 0.100 240 0.2 200 0.1
0.1875 129 0.110 190 0.22 200 0.2
48 0.2500 130 0.110 150 0.22 200 0.3
0.3750 134 0.120 110 0.24 200 0.3
0.5000 136 0.120 80 0.24 200 0.5
0, Hava 65
0.6250 141 0.150 60 0.3 200 0.7
0.7500 142 0.150 50 0.3 200 1
43 1 152 0.160 25 0.32 200 1.5
1-1/4 155 0.180 20
Kenardan baglama
1-1/2 160 0.180 12
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OPERASYON

Paslanmaz celik

Hava Plazma / Hava Muhafaza

Akis Oranlari — Ipm/scfh

Hava

On gaz akigi 149/ 315
45A keSim Kesim gazi akigi 161 /342
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Secim Kesim gazi Material Ark ;—ﬁrggna Kesim hizi ilk delme b?elfllénn?e
gazlan akigi ayari kalinhigi voltaji galismay yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
0,5 102 1,5 6800 3,0 200 0,0
0,8 104 1,5 6100 3,0 200 0,0
1,0 105 1,5 5600 3,0 200 0,1
1,2 108 1,8 5100 3,6 200 0,1
Hava Hava 62 73 1,5 109 1,8 4500 3,6 200 0,2
2,0 110 1,8 3650 3,6 200 0,2
2,5 113 2,0 3000 4,0 200 0,2
3,0 117 2,0 2250 4,0 200 0,3
4,0 120 2,3 1500 4,6 200 0,4
6,0 122 2,5 1050 5,0 200 0,5
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark ;‘I’rﬁ:g”a Kosim hin ik delme bZEI'g“rje
gazlan akigl ayar kalinhigi voltaji galismay yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
0.018 102 0.060 270 0.120 200 0.0
0.024 103 0.060 260 0.120 200 0.0
0.030 104 0.060 245 0.120 200 0.0
0.036 105 0.060 230 0.120 200 0.1
0.048 108 0.070 200 0.140 200 0.1
Hava Hava 62 73 0.060 109 0.070 175 0.140 200 0.2
0.075 110 0.070 150 0.140 200 0.2
0.105 113 0.080 110 0.160 200 0.2
0.135 117 0.080 70 0.160 200 0.3
3/16 120 0.090 50 0.180 200 0.4
1/4 122 0.100 40 0.200 200 0.5
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OPERASYON

Paslanmaz gellk Akis Oranlari — Ipm/s’,\::fh
N, Plazma / N, Muhafaza 6n gaz akisi 741157
45A keSim Kesim gazi akigi 91/192
-
@) S
220532 220534 220525 220529 220528
220533 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark ;? rg:gna Kesim hizi ilk delme blglfll(r:nfe
gazlan akigi ayari kalinhgi voltaji gaismay yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
0,5 106 1,5 7000 3,0 200 0,0
0,8 107 1,5 6500 3,0 200 0,0
1,0 107 1,5 5850 3,0 200 0,1
1,2 109 1,8 5350 3,6 200 0,1
N N 73 o5 1,5 112 1,8 4600 3,6 200 0,2
2 2 2,0 114 1,8 3950 3,6 200 0,2
2,5 118 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 119 2,0 2450 4,0 200 0,3
4,0 121 2,3 1700 4,6 200 0,4
6,0 126 2,5 1125 5,0 200 0,5
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark ;c,)rﬁqtzna Kesim hizi ilk delme blglfllg:r?e
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji galismay yuksekligi —
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza| ingler Voltlar incler ipm incler | Faktér % | Saniyeler
0.018 106 0.060 280 0.120 200 0.0
0.024 106 0.060 270 0.120 200 0.0
0.030 107 0.060 260 0.120 200 0.0
0.036 107 0.060 240 0.120 200 0.1
0.048 109 0.070 210 0.140 200 0.1
N, N, 73 25 0.060 112 0.070 180 0.140 200 0.2
0.075 114 0.070 160 0.140 200 0.2
0.105 118 0.080 120 0.160 200 0.2
0.135 119 0.080 75 0.160 200 0.3
3/16 121 0.090 60 0.180 200 0.4
1/4 126 0.100 40 0.200 200 0.5
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OPERASYON

Paslanmaz celik

Akis Oranlar — Ipm/scfh

F5 N,
F5 Plazma / N, Muhafaza Bn gaz akist 0/0 | 162/344
45A keSi m Kesim gazi akigi 32/67 147/ 311
g )|
220532 220534 220525 220529 220528
220533 (IHS kayissiz)
Metrik
Secim Kesim gazi Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlari akisi ayar kalinhgi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
0,5 122 2,3 7000 4,6 200 0,0
0,8 124 2,3 6500 4,6 200 0,0
1,0 125 2,3 5875 4,6 200 0,1
1,2 128 2,5 5360 5,0 200 0,1
1,5 129 2,5 4650 5,0 200 0,2
F5 N, 82 82
2,0 132 2,8 3200 5,6 200 0,2
2,5 137 3,0 2975 6,0 200 0,2
3,0 138 3,0 2740 6,0 200 0,3
4,0 140 3,3 2350 6,6 200 0,4
6,0 148 3,6 1325 7,2 200 0,6
ingilizce
. . . Torgtan ; Delme
Secim Kesim gazi Material Ark . llk delme
N . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi —
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza Plasma |Muhafaza|  ingler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
0.018 122 0.090 280 0.180 200 0.0
0.024 123 0.090 270 0.180 200 0.0
0.030 124 0.090 260 0.180 200 0.0
0.036 125 0.090 240 0.180 200 0.1
0.048 128 0.100 210 0.200 200 0.1
F5 N, 82 82 0.060 129 0.100 180 0.200 200 0.2
0.075 132 0.110 130 0.220 200 0.2
0.105 137 0.120 115 0.240 200 0.2
0.135 138 0.120 100 0.240 200 0.3
3/16 140 0.130 80 0.260 200 0.4
1/4 148 0.140 45 0.280 200 0.6
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OPERASYON

Paslanmaz celik
Hava Plazma / Hava Muhafaza

Akis Oranlari — Ipm/scfh
Hava

On gaz akisi 67 /142
1 30A keSim Kesim gazi akigi 132/280
O >
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (IHS kayissl)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigi ayar kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
6 143 3,6 2600 7,2 200 0,3
10 148 4.1 1700 8,2 200 0,5
Hava Hava 72 35 12 148 4,1 1380 8,2 200 0,8
15 158 4,6 900
Kenardan baglama
20 160 4,6 430
ingilizce
. . . Torgtan ; Delme
Segim Kesim gazi Material Ark . llk delme
< . calismaya | Kesim hizi . g bekleme
gazlan akigi ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar incler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
1/4 143 0.140 100 0.280 200 0.3
3/8 148 0.160 70 0.320 200 0.5
Hava Hava 72 35 1/2 148 0.160 50 0.320 200 0.8
5/8 158 0.180 30
Kenardan baglama
3/4 160 0.180 20
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OPERASYON

Paslanmaz gellk Akis Oranlari — Ipm/scfh
N
N, Plazma / N, Muhafaza &n gaz akisi 165/ 350
1 30A keSim Kesim gazi akigi 173/ 366
o )
220536 220578 220535 220488 020415
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Secim Kesim gazi Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlari akisi ayar kalinhgi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
6 130 3,0 2340 6,0 200 0,3
10 132 3,6 1640 7,2 200 0,5
N, N, 46 71 12 141 3,6 1080 7,2 200 0,8
15 144 3,8 700
Kenardan baglama
20 153 4,3 300
ingilizce
. . . Torgtan ; Delme
Secim Kesim gazi Material Ark . llk delme
- . calismaya | Kesim hizi . g bekleme
gazlan akigi ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza Plasma |Muhafaza  ingler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
1/4 130 0.120 90 0.240 200 0.3
3/8 132 0.140 70 0.280 200 0.5
N, N, 46 71 1/2 141 0.140 35 0.280 200 0.8
5/8 144 0.150 25
Kenardan baglama
3/4 153 0.170 15
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OPERASYON

Paslanmaz gellk Akis Oranlari — Ipm/scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Bn gaz akist 0/0 | 164/348
1 30A keSim Kesim gazi akigi 61/130 | 141/298
o )
220536 534 220535 220529 020415
220533 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark Torctan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . L bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
10 150 4,6 980 7,8 170 0,3
12 154 4,6 820 7,8 170 0,5
H35 N, 70 75 15 157 4.6 580 7,8 170 0,8
20 162 4,6 360 7,8 170 1,3
25 167 4,6 260 Kenardan baglama
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark Torgtan ilk delme Delme
azglarl aki |agar| kalinhgi voltaji calismaya | Kesim hizi Uksekligi bekleme
9 stay g ! mesafe y g slresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar ingler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
3/8 150 0.180 40 0.310 170 0.3
1/2 154 0.180 30 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 157 0.180 20 0.310 170 0.8
3/4 162 0.180 15 0.310 170 1.3
1 167 0.180 10 Kenardan baglama
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OPERASYON

Alumlnyum Akis Oranlari — Ipm/scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza On gaz akisi 1f9a/v ;5
45 A keSim Kesim gazi akigi 161 /342
b )
220532 220578 220525 220529 220528
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark Torctan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . L bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji mesafe yuksekligi siiresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
0,5 113 1,5 7600 3,0 200 0,0
0,8 116 1,5 6900 3,0 200 0,1
1,0 117 1,8 6350 3,6 200 0,1
1,2 118 1,8 5800 3,6 200 0,2
1,5 119 1,8 5000 3,6 200 0,2
Hava Hava 62 73
2,0 120 2,0 3950 4,0 200 0,2
2,5 120 2,0 2950 4,0 200 0,3
3,0 121 2,0 2400 4,0 200 0,3
4,0 122 23 1950 4,6 200 0,4
6,0 130 2,5 1150 5,0 200 0,5
ingilizce
Segim Kesim gazi Materi? I Ark' gllclgﬁjzga Kesim hizi il.l.( de'”??. blglfllg:r?e
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji mesafe yuksekligi siiresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza|  ingler Voltlar incler ipm incler | Faktér % | Saniyeler
0.016 113 0.060 310 0.120 200 0.0
0.020 114 0.060 300 0.120 200 0.0
0.025 115 0.060 290 0.120 200 0.0
0.032 116 0.060 270 0.120 200 0.1
0.040 117 0.070 250 0.140 200 0.1
0.051 118 0.070 220 0.140 200 0.2
Hava Hava 62 73
0.064 119 0.070 185 0.140 200 0.2
0.081 120 0.080 150 0.160 200 0.2
0.102 120 0.080 110 0.160 200 0.3
1/8 121 0.080 90 0.160 200 0.3
3/16 122 0.090 65 0.180 200 0.4
1/4 130 0.100 40 0.200 200 0.5
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OPERASYON

Alumlnyum Akis Oranlari — Ipm/scfh
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza 6n gaz akig: 671142
1 30A keSim Kesim gazi akigi 132/280
' W\ )
220536 220578 220492 220488 220487
220490 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ak | roretan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . g bekleme
gazlan akigi ayari kalinhigi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktor % | Saniyeler
6 147 2,8 2370 5,6 200 0,2
10 148 3,0 1465 6,1 200 0,3
12 152 3,0 1225 6,1 200 0,5
Hava Hava 72 35
15 162 3,3 1050 6,6 200 0,8
20 166 3,6 725 7,8 220 1,3
25 173 41 525 Kenardan baglama
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark Torctan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigi ayari kalinhgi voltaji yuksekligi .
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar incler ipm incler | Faktér % | Saniyeler
1/4 147 0.110 90 0.220 200 0.2
3/8 148 0.120 60 0.240 200 0.3
1/2 152 0.120 45 0.240 200 0.5
Hava Hava 72 35
5/8 162 0.130 40 0.260 200 0.8
3/4 166 0.140 30 0.310 220 1.3
1 173 0.160 20 Kenardan baglama
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OPERASYON

Alumlnyum Akis Oranlari — lpm/scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Bn gaz akis 570 62,328
130A kesim Kesim gazi akis! 61/130 | 141/298

; ) )|
220536 220534 220535 220529 020415
220533 (IHS kayissiz)
Metrik
Segim Kesim gazi Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
- . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigi ayar kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza mm Voltlar mm mm/m mm | Faktdr % | Saniyeler
10 150 4,6 1615 7,8 170 0,3
12 151 4,6 1455 7,8 170 0,5
H35 N, 70 75 15 152 4,6 1305 7,8 170 0,8
20 155 4,6 940 7,8 170 1,3
25 158 4,6 540 Kenardan baglama
ingilizce
Segim Kesim gazi Material Ark Torgtan . ilk delme Delme
N . calismaya | Kesim hizi . o bekleme
gazlan akigl ayari kalinhigi voltaji yuksekligi R
mesafe suresi
Plasma |Muhafaza| Plasma |Muhafaza ingler Voltlar incler ipm ingler | Faktér % | Saniyeler
3/8 150 0.180 65 0.310 170 0.3
1/2 151 0.180 55 0.310 170 0.5
H35 N, 70 75 5/8 152 0.180 50 0.310 170 0.8
3/4 155 0.180 40 0.310 170 1.3
1 158 0.180 20 Kenardan baslama
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OPERASYON

Sarf malzemelerini degistirme

A A iKAZ

Sarf malzeme pargalarini kontrol etmeden veya degistirmeden 6nce herzaman gii¢ kaynagindan giicii
kesiniz. Eger sistemde gii¢ varsa sogutma torctan akacaktir. Sarf malzemelerini ¢ikartirken eldiven
kullaniniz. Tor¢ sicak olabilir.

Sarf malzemelerini ¢cikarma

Herglin kesim yapmadan 6nce sarf malzemelerinin yipranmis olup olmadigini kontrol ediniz. Sarf malzemelerini
¢lkarmadan dnce sarf malzemelerinin su sehpasindaki suya dismesini dnlemek icin tor¢ kaldirma tertibati en
yuksek noktasinda olarak torcu kesim sehpasinin kenarina getiriniz.

@ Sistemdeki guict kapatiniz.

Tesbit kapagdini ve ic tesbit kapagini Girdapli halkayi Elektrodu
muhafazayi ¢ikartiniz. cikartiniz. cikartiniz. cikartiniz.

Alet parga numarasi
027102
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OPERASYON

Sarf malzemeleri denetlemek

Kontrol edilecek

Hareket

Asinma, eksik materyal

Catlaklar

Yanik izleri

Kapag! yerlestiriniz
Kapag yerlestiriniz

Kapag! yerlestiriniz

Merkez delik

O-halkali contalar

Asinma, eksik material

Tikanmis gaz delikleri

1. Yuvarlak olmali
2. Arkin izleri
1. Hasar

2. Yaglama maddesi

Memeyi yerlestiriniz*

Memeyi yerlestiriniz*

Eger delik yuvarlak degil ise memeyi degistiriniz.*
Memeyi degistiriniz*
Memeyi degistiriniz*

Eger kuru ise ince bir tabaka silikon yaglama maddesi
uygulayiniz.

Girdapli halka

Gaz delikleri

O-halkali contalar

Hasar

Kir veya dokuntl

Tikanmig delikler
1. Hasar

2. Yaglama maddesi

Girdapli halkay takiniz

Temizleyiniz ve hasarlara karsi kontrol ediniz; hasar var ise
deqistiriniz.

Girdapli halkay takiniz
Girdapli halkay takiniz

Eger kuru ise ince bir tabaka silikon yaglama maddesi
uygulayiniz.

Elektrot

)

Merkez ylzey

O-halkali contalar

Asinma
1. Hasar

2. Yaglama maddesi

Bu bdlimden sonraki Elektrot gukur
derinligini denetlemeye bakiniz.

Elektrodu takiniz*

EQer kuru ise ince bir tabaka silikon yaglama maddesi
uygulayiniz.

*Not: her zaman memeyi ve elektrodu set olarak takiniz.
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OPERASYON

Torcu denetleyiniz

Su tlpl

Memenin
oturacak
yuzeyi Dis o-halkali
conta
Denetleyiniz Kontrol edilecek

Hareket

Tam ylzeyler

Kir veya dokuntl
Asinma, eksik material
Catlaklar

ic yanma veya ark cizikleri

Ylzeyleri temizleyiniz
Torcu degistiriniz
Torcu degistiriniz

Torcu degistiriniz

Memenin oturacak yuzeyi

1. Kir veya dokuntu

2. Gukurlasmis veya eksik material

Temizle (dokuntlleri gcikarmak icin basingli
hava kullaniniz)

Torcu degistiriniz

Vida digleri

Asinma veya hasar

Torcu degistiriniz

Dis o-halkali conta

1. Hasar

2. Yaglama maddesi

O-halkall contayi degistiriniz

Eger kuru ise ince bir tabaka silikon yaglama
maddesi uygulayiniz.

Su tiipi*

1. Gukurlagsmis veya eksik material

*Not: Bu boélimden sonraki Tor¢ su tlipl degistirmeye bakiniz.

Tupu degistiriniz*

HySpeed HSD130 Talimatname
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OPERASYON

Elektrot cukur derinligini denetleme

— =
) °
“
Elektrot gukur derinligi 6lct aygiti (004630)
Parca Kontrol edilecek Hareket
Elektrot
)
Merkez ylizey Asinma Egder cukur 1 mm’den derin ise elektrodu degistiriniz.*

*Not: her zaman memeyi ve elektrodu set olarak takiniz.
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OPERASYON

Tor¢ su taplinu degistirme

AA

Sarf malzeme parcgalarini kontrol etmeden veya degistirmeden 6nce herzaman gii¢c kaynagindan giicii
kesiniz. Eger sistemde gii¢c varsa sogutma torctan akacaktir. Sarf malzemelerini ¢ikartirken eldiven
kullaniniz. Tor¢ sicak olabilir.

Not:  Su tipi dogru sokuldugunda gevsek duruyor gibi goriinebilir, ama elektrot da monte
edildikten sonra bu gevseklik kaybolacaktir.

@ Sistemdeki tim guicu kapatiniz.

Torgtan sarf malzemelerini ¢ikartiniz. Bu bélimde Sarf malzemelerini ¢cikarmaya
bakiniz.

@ Su tlplnd gikartiniz. @ Yeni su tipuni takiniz. Sarf malzemelerini
takiniz. Bu bolimdeki

Sarf malzemelerini

monte etmeye bakiniz.
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OPERASYON

Genel kesim hatalari
» Torg pilot arki baglayacak, ama transfer olmayacak. Bunun nedenleri:
1. Kesim sehpasindaki ¢calisma kablosu baglantisi iyi temas etmiyor.
2. Sistemdeki kétl fonksiyon. Bolim 5’e bakiniz.
3. Torgtan ¢alismaya olan mesafe ¢ok yiksek.

« Calisma pargasi tam olarak yariimadi, ve galisma pargasinin izerinde asin kivilcim sagiimasi var.
Nedenleri:

1. Akim ¢ok disige ayarlanmis (Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
2. Kesim hizi ¢cok yuksek. (Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
3. Torg pargalari yipranmig (Sarf malzemlerini degistirmeye bakiniz).
4. Kesilen metal ¢cok kalin.
+ Kesimin altinda clruf formlari. Nedenleri:
1. Kesim hizi dogru degil.(Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
2. Ark akimi gok dusuge ayarlanmis (Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
3. Torg pargalari yipranmis (Sarf malzemlerini degistirmeye bakiniz).
+ Kesim agisi kare degil. Nedenleri:

1. Makine dolasim yonu yanlis.
Torcun ileriye dogru hareketine uyarak yluksek-kalite yani sagda.

2. Torgtan calismaya olan mesafe dogru degil. (Kesim grafidi bilgisini kontrol ediniz).
3. Kesim hizi dogru degil (Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
4. Ark akimi dogru degil (Kesim grafigi bilgisini kontrol ediniz).
5. Hasarli sarf malzeme pargalan (Sarf malzemlerini degistirmeye bakiniz).
+ Kisa sarf malzeme 6mri. Nedenleri:

1. Ark akimi, ark voltaji, dolasim hizi, hareket beklemesi, gaz akis oranlari, veya ilk tor¢ yukseklik Kesim
grafiginde belirtilen gibi ayarlanmamis.

2. Yiksek manyetik metal plakasini kesmeye kalkismak, yuksek nikel icerikli zirh kaph plaka gibi, sarf
malzeme 6mrunil kisaltacaktir. Miknatisl veya ¢cabuk miknatislanan plakalar keserken uzun sarf
malzeme 6mrinl yakalamak zordur.

3. Plaka yuzeyinin kesimine baslamak veya bitirmek. Uzun sarf malzeme édmriini yakalamak icin tiim
kesimler plaka ylizeyinde baglamal ve bitirilmelidir.
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OPERASYON

Kesim kalitesini nasil optimize ederiz

Asagidaki tavsiyeler ve prosedurler kare, duz, purlzsuz ve curufsuz kesim yapmak igin yardimci olur.

!

LGN

Sehpa ve torg icin tavsiyeler

+ Torcu dogru agilarda ¢alisma parcasina ayarlamak igin gonye kullaniniz. /

+ Kesim sehpasi Uzerindeki surtict sistemlerini, ve raylar kontrol ederseniz “ayarlarsaniz” ve temizlerseniz
tor¢ daha yumusak bir sekilde hareket edebilir. Kararsiz makine hareketi kesim ylizeyinde devaml olarak
dalgall bir gidis yapmasina sebeb olabilir.

+ Kesim esnasinda tor¢ kesim parcasina degmemelidir. Temas muhafazaya ve memeye zarar verebilir ve
kesim yuzeyini etkileyebilir.

Plazma ayari tavsiyeleri

Bu bélimden dnce acgiklanan Giinlik ¢alistirma prosedurtindeki her bir adimi dikkatlice takip ediniz.

Kesimden 6nce gaz hatlarini tasfiye ediniz.

Sarf malzeme par¢a 6mrini maksimize etme
Hypertherm’in LongLife® iglemi otomatik olarak elektrodun merkez yizeyindeki asinmay! minimize etmek icin
baslangicta gaz ve akim akiglarini ytkseltir ve her bir kesimin bitmesinden sonra da disurtr. LongLife islemi ayni
zamanda kesim pargasinin Uzerinde kesime baglamayi ve durdurmayi gerektirir.
» Torg hicbir zaman havada ateslenmemeli.
- Kesime calisma pargasinin kdsesinden baslama ark havada ateslenmez ise kabul edilebilinir.
- Delmeyle baglamak icin, torctan calismaya olan mesafenin 1,5 ile 2 kati olan delme yUksekligini kullaniniz.
Kesim grafigine bakiniz.
» Her bir kesim, ark patlamalarini 6nlemek i¢in (rampa-asagi hatasi) ¢calisma pargasina ilismis ark ile bitmek
durumundadir.
- Dusmus parcalarn (kesimden sonra galisma pargasindan yere dusen kuguk parcalar) keserken, dogru
rampa asag! yapmak igin arkin galisma parcgasinin késesine hala ilisik durumda oldugunu kontrol ediniz.
» Eger ark patlamalar olugursa, asagidakilerden birini veya birkagini deneyiniz:
- Kesim hizini kesimin son kisminda duguruniz.
- Rampa asagdi yaparken kesimin bitigini saglamak i¢in parca tam olarak kesilmeden arki durdurunuz.
- Rampa asag icin artik bélime torcun gidis yolunu programlayiniz.

Not: Eger mumkunse “zincir kesim” kullaniniz, arki durdurmadan ve baslatmadan torcun yolu bir
kesim bolimunden diger bir kesim bdlimune direkt olarak gecgebilir. Yine de, yolun ¢calisma
pargasinin digina ¢ikip geri gelmesine izin vermeyiniz, ve uzun sire zincir kesim elektrotun
yipranmasina neden olabilir.

Not: Bazi durumlarda LongLife isleminin tam yararlarina ulagsmak zor olabilir.
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OPERASYON

Kesim kalitesinin ek faktorleri

Kesim agisi

4 tarafi ortalama kesim agisinin 4°’sinden kicuk olan kesim par¢asi kabul edilir olarak distnulmustir.
Not: Torcun ileriye dogru olan hareketine uyarak dikeye yakin kesim agisi sag tarafta olacaktir.

Not: Kesim agisi probleminin plazma sisteminden mi veya stirlict sisteminden mi
kaynaklandigini belirlemek icin bir test kesimi yapiniz ve her bir yandaki acilan él¢tiniz.
Sonra, torcu kolundan 90° déndiiriinliz ve iglemi tekrarlayiniz. EGer agilar her iki testte de
ayni ise, problem sirtcu sistemindedir.

“Mekanik nedenler” elendikten sonra eder kesim agisi problemi devam ediyorsa (bir nceki sayfadaki Sehpa ve
torg icin tavsiyelere bakiniz), torgtan ¢alismaya olan mesafeyi 6zellikle kesim agilarinin timu pozitif veya negatif ise
kontrol ediniz.

+ Pozitif kesim agisi kesimin asagisindan ¢ikan materyalden daha fazlasi yukaridan gikiyorsa olusur.

» Negatif kesim agisi asagidan ¢ikan materyal fazlaysa olusur.

Problem Nedeni Cozimii

Negatif kesim agisi / Torg ¢ok asagida. Torcu kaldirmak igin ark voltajini arttiriniz.

Kare kesim

Pozitif kesim agisi \ Torg ¢ok yukarida. Torcu indirmek igin ark voltajini digtriiniz.
Curuf

Dusuk-hiz curuflar, torcun kesim hizinin gok dusuk oldugunda ve ark dnde ateslendiginde olusur. Kesimin altinda
agir, kabarcikli tortu seklinde olusur ve kolaylikla gikarilabilinir. Clrufli azaltmak igin hizi arttiriniz.

YUksek-hiz ciruflan kesim hizi cok fazla oldugunda ve ark arkadan geldiginde olusur. Kesime ¢ok yakin olan ince,
dogrusal damlacikl kati metal seklinde olusur. Kesimin altina kaynaklanmistir ve ¢ikartiimasi zordur. Yuksek-hiz
curuflerini azaltmak icin:

» Kesim hizini disidriniz.

» Torctan galismaya olan mesafeyi disirmek icin ark voltajini disurinuz.

+ Curufsliz kesim hizlarinin oranini arttirmak i¢in muhafaza gazindaki O,’yi yikseltiniz. (Sadece HyDefinition
ve HT4400 sistemleri karisim-gaz muhafaza gazlarnni barindirir.)

Notlar:  Ciiruf soguk metalden ziyade daha cok Ilik veya sicak metalde olusur. Ornek olarak, seri
halindeki bir kesimin ilk kesimi en az cirufi gikartacaktir. Calisma pargasi isindikga,
sonraki kesimlerde daha fazla ctruf olugsacaktir.

Curuf paslanmaz gelik veya aliminyumdan ziyade daha gok siyah sagta olusur.

Yipranmig veya hasar gérmus sarf malzemeleri aralikl clruf Gretir.
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OPERASYON

Kesim yuzeyinin diizgunligu

Tipik plazma kesim yuzeyi biraz igbukeydir.

Kesim ylUzeyi daha fazla igbtkey, veya digblkey olarak olusabilir. Dogru tor¢ yiksekligi, kabul edilebilir
derecede duze yakin kesim yuzeyini korumak igcin gerekmektedir.

Keskin bir igcbikey kesim yUlzeyi torgtan ¢alismaya olan mesafe ¢ok dusukse olusur. Torgtan ¢alismaya
olan mesafeyi arttirmak igin ark voltajini arttiriniz ve kesim ylzeyini duzlestiriniz.

D Bir digbikey kesim torctan calismaya olan mesafe cok yiksek veya kesim akimi gok yliksek ise olugur.
llk 6nce, ark voltajini distriintiz sonra kesim akimini diislirtiniiz. O kalinlik igin farkl kesim akimlar
arasinda bindirme var ise, disik akim i¢in dizayn edilmis sarf malzemeleri deneyiniz.

Ek gelismeler

Bu gelismelerden bir kismi gdsterildigi gibi takasi da igerir.

Kesim ylzeyini pirilizsiizlestirme (ylizey bitirme)

* (Sadece HyDefinition ve HT4400) Siyah sagta, O2-N2 muhafaza karisimindaki N2’nin yiiksek toplanmasi
kesim ylzeyini purlisiz yapabilir.
Takas:Bu daha fazla clruf tretebilir.

* (Sadece HyDefinition ve HT4400) Siyah sagta, O,-N, muhafaza karnigimindaki O,’'nin yiiksek toplanmasi
kesim hizini yukseltebilir ve daha az curuf olugturabilir.
Takas: Bu puruzli kesim ylzeyi olugturabilir.
Delme
Torg hareket etmeden 6nce arkin materyali kesebilmesi icin delme gecikmesi yeterli uzunlukta olmalidir, ancak
arkin buyuk deligin kbsesini bulmaya ¢alisirken “sapma” yapmamasi i¢in ¢ok da uzun olmamalidir.

Maksimum kalinhi@i delerken, delme sirasinda olugan curuf halkasi, delme iglemi bittikten sonra tor¢ hareket
etmeye bagladi§inda, torca degebilecek kadar yikselebilir.

» “Ucarak delme” tor¢ hareket ederken delmeyi gerceklestirir, tor¢ ve curuf halkasi arasinda olugabilecek
temasi takip eden torg titresimini eleyebilir.

« Bazi Hypertherm sistemlerinde, delme gecikmesi esnasinda muhafaza gaz basinci otomatik olarak
yukselir.

« Eger yukarndaki adimlar problemi ¢6zmediyse, delme esnasinda muhafaza gaz basincinin ayarini
yukseltmek eriyik metalin akmasina yardimci olur.
Takas: Bu baslangi¢ glvenilirligini dusurdr.
Kesim hizi nasil arttirihr
+ Torgtan calismaya olan mesafeyi dlstriniz.
Takas: Bu negatif kesim agisini yikseltir.

Not: Delme veya kesme esnasinda tor¢ ¢alisma pargasina degmemelidir.

HySpeed HSD130 Talimatname 4-31



Bolum 5

BAKIM

Bu bélimde
o3 F=T 0 - PRSP 5-2
T 1Yo 11 o= 11 o RSP 5-2
TS Gl = (ol (=T g = T USROS 5-3
KONtrol Ve SINYAI KADIOIATT ... e e e e e e e e e e e 5-3
(O] 01T ey Yo g ] L= T FO O OO P PP SPRTURROPRRPRN 5-4
07 = o] ] e 111z o [ = U o VPSS 5-5
[ F= T e T (oo | = o OO SO P O PPPOPPROPPR 5-6
Hata kodu arza teSpit (8'AEN 1 1) ..eiiiiiiiiii e 5-7
Hata Kodu ariza teSpPit (87BN 2°) ...ttt e e e 5-8
Hata kodu arza teSpPit (8'AEN 31) ..eeiieiiiiieiiiiie e e e e e e e e e nnnees 5-9
Hata kodu arnza teSPit (8'AEN A1) ....oueeeeee ettt e e e e e e e e e e nae e e e e e nrees 5-10
Hata kodu arnza tespit (8'AEN 51) ...ooueeiiiiiieie e 5-11
Hata Kodu ariza teSpPit (8'AEN B71) ....o.eeeiie ittt 5-12
Hata kodu arnza teSPit (8'AEN 771) ..eeeeeeiee ettt e e e e e e e nr e e e e e nnes 5-13
Hata kodu arnza teSpPit (8'AEN i) ....eiueeiieiiiiie et e e e e e nr e e e e e nnees 5-14
LC U ol &=\ g E= o [ e (BT g8 T3 o] =T o O UPRTR 5-15
Pompa time-out ile plazma SiStemMi OPEraSYONU ..........cooiiiiiiiii e e 5-16
Pompa ara verdiginde CNC OPEIASYONU ...ccccuuieeiieieeieieeeatiieasteeeesseeeassaeeesseeeassseeesnseeessseeaasseeesssesesseeesnseeesnsenesnsseeans 5-17
K KOMIETOIE ...ttt e s a e a st e s et e s s s s s sssssesesetes et e s eses s s s ssassssesesesesasesenesenanansesesesesesnas 5-18
Otomatik @riza @rama tESTi. ..ottt e e h e bt e et e e e e bt e e abe e e abeeeennes 5-19
L TH o3 o] o110 o T PSR 5-20
Glig kaynagdl SOGUIMA SISTEMI SEIVISI .....uiiiiiieeiiiee et eee ettt s e et e e et e e e saee e e seeesnnteeesneeeeanseeeaneeeanseeeanneeeannes 5-21
Sogutma sistemini DOSAMAK .......cc.eiiiieii ettt n e ae e nae e 5-21
Sogutma sisteminin filtreSini dEGISHIME ..o i e sb e 5-22
Hava filtre elementi deGiSIMi. . .. .o et e e et e e e e e bt e e e e e s nr e e e e ennes 5-23
S ToTo [0 a0 F= = LSRR (oS (1 o] o 1= [ S 5-24
AKIS devre KeSICiSiNi 1S BIME ... ..o 5-25
(€= VAT b AT a L I (=E o] £ T<]=To 8] U TSRS 5-26
PCB4: GUG Kaynagl KONTrOI DOITU . ... .eee ettt et e et e e st e e e et e e e e maeeeamseeeeneeeanseeeenneeeans 5-27
PCB3: G kaynagi QUG dagitim DORAU .......ooeiiiiiiie ittt nne e 5-28
PCB2: BaSIama-aKImM AEVIESi.......uieuiiiiieitie ettt ettt h et b e et e e be e esbe e neeambeesaeesneesaeeenneen 5-29
(@] o 1T =153 o] o KU RO UUROURRRTR 5-29
Baslama akim devresi islevsel SemMatiQi.........ooi i 5-29
Baslatma akim devresi @riza teSPIti........ooiiiuriiieiiiii e 5-29
Pilot @rk @KImM SEVIYEIETT ...ttt bt e st et e st e e anb e e e nne e 5-31
PCB2: Yakit-gazi KonsOIU KONTIrOI DOMAU.......cueiiiiie ettt e e s e e e e e neeeens 5-32
PCB1: Yakit-gazi konsoll gUc dagitim DOrAU .........ooe it e et e e s e e enneeeens 5-33
PCBS3: Yakit-gazi konsolli AC valf-SUITCU DOIAU ......ccuuiiieiie ettt e et e e snee et eesnreeesnneeeans 5-34
PeriyOdiK KESICH TESHETT ....eeeeeeeee ettt h e et ab e e e aa b e e e et e e e st et e sabe e e snbeeennneenas 5-35
oV e\ o1 o 18] [ g F= T L= OO PSP PT PP 5-38
LI (o2 = ][ TS U (=) PP 5-40
LG0T (U Y [T U I o= 1411 o PR PRR 5-41

HySpeed HSD130 Talimatname 5-1



BAKIM

Aciklama

Hypertherm ariza tespit testlerini uygulayan servis personelin yiiksek-voltaj elektro-mekanik sistemleriyle
calismis yiiksek diizeyde elektronik servis teknisyeni oldugunu varsayar. Son yalitim ariza tespit teknikleri

bilgisi oldugu da varsayilir.

Teknik olarak nitelikli olmasinin yaninda, bakim personeli tiim testlerde giivenligi dikkate alarak
uygulamalidir. Operasyon énlemleri ve uyari formatlari icin Giivenlik bélimiine basvurunuz.

""\ IKAZ
A 9 SOK TEHLIKESI

Bakir modiillere yakin calisirken yiksek dikkat gosteriniz. Biiyliik mavi kondansator yiiksek voltaj icerir.
Giic kapali olsa bile, kondansatér kutuplarinda, bakirda ve isi ileticisinde tehlikeli voltaj bulunur. Bir
tornavida veya diger bir aletle tim kondansatérleri bosaltmak patlama, mal hasari veya kisiye
gelebilecek hasarlarla sonuclanabilir. Giicii kapattiktan sonra bakira veya kondansatérlere dokunmadan

6nce en azindan 5 dakika bekleyiniz.

Periyodik bakim

Periyodik bakim &nerilerinin tam listesi i¢in, bu bélimiin sonuda bulunan Koruyucu Bakim Cizelgesi’ne bakiniz.
Bakim ¢izelgesi veya proseduirleri igin bu kullanma kilavuzunun basinda listenmis Teknik Servis departmanlariyla

baglanti kurunuz.

5-2 HySpeed HSD130 Talimatname



BAKIM

Sistem aciklamasi

Kontrol ve sinyal kablolari

CAN Yol sinyali kablosu: \ / Dijital sinyal kab_lqsu:__\
Glc kaynagi ve yakit-gazi Yakﬂ-gazh sistem icin gug¢
Konsolii arasinda islem ve stati kaynag.| ve off-valf arasinda
\ sinyalleri saglar. / \ sinyaller saglar. /
Gii¢ kablosu: \
Yakit-gazi konsolline
120 VAC saglar/
L
i¢ glic kablosu:
Gug kaynagdinin
= arkasina monte
§ = § = 1]  edilmis patlatma
=R—R= konsoliine 120 VAC
— P saglar.
Dijital sinyal kablosu: -
Gug kaynagi ve off-valf Gc kablosu:
arasinda sinyaller saglar. Off-valfe 120 VAC <:
saglar.
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BAKIM

Operasyon sirasi

1.

10.

Gl ag¢ - Sistem guici ag durumunda tim bu sinyallerin kapali oldugunu dogrular.
Sogutma akigi kapali
Periyodik kesici akimi kapali
Transfer kapali
Faz kaybi kapali
Periyodik kesici 1 asiri-isi kapali
Manyetikler asiri-isi kapali
Sogutma asiri-isi kapali
Plazma ¢alistirma kapali

. Tasfiye - Hava ya da O, gazi tor¢tan 24 saniye boyunca akar.

Sogutma akisi agik

Kontaktor kapanir ve periyodik kesici akim detektor testi ve periyodik kesici testini uygular
Plazma calistirma kapali

Temizleme devri bittikten sonra kontaktor acilir.

Gaz basinci tamam

. Bosta

Gaz basinci tamam
Sogutma akisi agik
Periyodik kesici akimi kapali
Hat voltaji tamam

. On gaz akisi - 1,25-saniye gaz akis

. Pilot ark - akim elektrot ve meme arasindan akar.

Periyodik kesici, ana kontaktdr ve pilot ark rolesi agik
Ylksek frekans mevcut
Periyodik kesici akim detektor = pilot ark akimi

. Transfer - GCalisma kablosunda hissedilen pilot ark akimi

. Rampa-yukari - Periyodik kesici akimi kendi ayar noktasina yukselir ve gaz kesim akisina déner

Sogutma akisi agik
Gaz basinci tamam
Faz kaybi agik

Hat voltaji tamam

. Sabit durum - normal ¢alistirma parametreleri

Sogutma akisi agik

Gaz basinci tamam

Faz kaybi agik

Periyodik kesici agiri-isi kapali
Manyetikler asiri-isi kapali
Sogutma asiri-isi kapali

. Rampa asagi - Plazma start kaldirnldiktan sonra akim ve gaz akisi duser.

Kesim akigi gazi kapali

Otomatik Kapali - 10-saniye sonraki gaz akisi
Ana kontaktér kapali
Periyodik kesici kapali
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BAKIM

PCB blok diyagrami

nonb 9Oy sunQlew.Iojsuel}

_|V nonb Qv

feyon-sesnA [€— (€92d)
npJoq Nonuns jeA
(182d)
A v npioq wiybep Sn9H *

690d) nploq I[eAuls
SUBYaI-YaSHNA nonb ov »1on6 0a |03U0Y JlBA
A (290d) npi1oq |o1uo)
njosuoy 4H1 njosuoy izeb-uje A 4

(2g2d) 1zeyrd jo13u0) Vd nonB Oy UIS! Ja|I0NEIuoY

9A 19]9|0J ‘Iejuey

nonb OV |« ‘Je|I0joW ‘19|pIous|0S

IEU.|O e 10|id |g .
(989d) Ll o
np1oq o/l uid1 Jejioikeible aa 181,.90d
N
IgAey zeq >
.@. ewsied (€g0d) np1oq wiyiBep dnH
niopsiep g
ISI 101S8) YIPoALad v » v
i Jajsuel] 18[eAuls
510 [0JUOY — njoA NvO
S
(LHO) 10159y yipoAllad [ nsnbugp §

-

Ifeyjon iy

NSO|gey WHIqeIe BUNEA g—p

IWIME 101S8Y YIPOoALIad

(780d) np1oq [0o1u0)

1zeyld jojuoy ONO

nso|gey wuigele ewze|d [«

(jauoAisdo) npioq wiigele DHd

iIBeuiey dny

nsojgey wuiqere QONO

(nBeq abais1) g9d
ninpow |0J1u0d

OH.lpPuEWWOD

5-5

HySpeed HSD130 Talimatname



BAKIM

Hata kodlari

Guc kaynagindaki secim anahtarini ERROR’a ayarlayiniz. Gig¢ kaynadi durumlari gii¢ kaynagi Gizerinde
3-basamak LED gdstergesinde gdsterilir. Durum ID numaralarn énlerinde bir ¢izgi olan 2 basamakli ve hata kodlan
3 basamaga sahip olan numaralardir. Segim konsoli HATA’ya ayarlandiginda, durum ID numarasi 2 saniye igin
gorilecektir. Sonra bir hata numarasi iki saniye igin gortlecektir. Gosterge segim devre kesicisi oynatilincaya
kadar her iki numara arasinda dénmeye devam edecektir.

3-basamakli gésterge
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 1’i)

Hata kodu

numarasi Adi Aciklama Duzeltme faaliyeti
000 Hata yok |Sistem g¢alismaya hazir. [Hicbir sey gerekmiyor.
012
Sadece Test Gaz testlerinden biri .
yakit-gazi islemde | caligiyor. Test 3 dakika kadar calisacaktir.
konsoli
014
) Plazma gaz kanalinda
:E::_ec:n EalizaTaargzz: 0,7 bardan daha fazla |Sizintilar i¢in plazma gaz hatlarini kontrol ediniz.
ykons%lu gaz sizintisi.
015 2
. On-gaz akis kanalinda
:E:ti_ec:n Eanngla;r?zgi: 0,7 bardan daha fazla |Sizintilar igin 6n-gaz akis hatlarini kontrol ediniz.
ykonsglu gaz sizintisi.
016 _ [Muhafaza gaz
Sadece Muhafaza kanalinda 0,7 bardan L o
gazi kanal N : Sizintilar igin muhafaza gaz hatlarini kontrol ediniz.
yakit-gazi anzasi daha yuksek bir gaz
konsolii sizintisi.
017
i Plazma gaz kanalinda
::::_ec:n k::;ta?s:sl 0,7 bardan daha fazla |Sizintilar igin yakit plazma hattini kontrol ediniz.
ykonsgli] gaz sizintisi.
1. Sarf malzemlerinizin saglam oldugunu dogrulayiniz.
2. Dogru 6n gaz akiginin ve kesim akiginin ayarlarini
dogrulayiniz.
Periyodik kesiciden 2 ﬁadlece gakllt-“gazclj: Sizinti teitinli uygudlaymllz.
020 Pilot arki  [patlatmada ve 1-saniye | CI(\SII\?;T oslugunaan g_egeE i ?'m'. ogruiayiniz.
ok aradan dnce akim S asin yipranmaigin kontro ed'..n'..z' .
y | d 6. Gaz akis testini uygulayiniz (Bakim bolimine bakiniz).
alinamadi. 7. Baslatma akim devresi testini uygulayiniz (Bakim bdlimiine
bakiniz).
8. Periyodlik kesici testini uygulayiniz (Bakim bdlimiine

bakiniz).

Ark transferi

Pilot ark akimi geldikten
500 mili-saniye sonra

—_

. Dogru delme yuksekligini dogrulayiniz.
2. Dogru gaz ayarlarini dogrulayiniz.
. Galisma kablosunu hasarlara ve baglanti kayiplarina karsi

w

021 calisma kablosunda o
Yok Ihicbir akim tespit denetleyiniz.
¢ . P 4. 1/0 PCB’deki akim transfer algilayicinin durumunu
edilemedi. dogrulayiniz.
1. Sarf malzemelerin saglam oldugunu dogrulayiniz.
2. Dogru gaz ayarlarini dogrulayiniz.
Transferden sonra 3. Delme bekleme siresini dogrulayiniz.
024 Kayip akim |periyodik kesiciden 4. Kesim esnasinda (delik kesim, artik parga kesim, vb) arkin
kayip akim. plakayla kontagdi kaybetmedigini dogrulayiniz.

5. Periyodik kesici testini uygulayiniz (Bakim bélimiine
bakiniz).
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 2’i)

Hata kodu

numarasi Adi Aciklama Diizeltme faaliyeti
1. Sarf malzemlerin saglam oldugunu dogrulayiniz.
2. Dogru kesim akigl gaz ayarlarini dogrulayiniz.
3. Delme bekleme suresini dogrulayiniz.
4. Kesim esnasinda (delik kesim, artik parga kesim, vb) arkin
Kayip Transfer kaybindan plakayla kontagi kaybetmedigini dogrulayiniz.
026 transfer sonraki transfer sinyali. [5. Calisma kablosunu hasarlara ve baglanti kayiplarina karsi
Sinyal < 3,5 amps’dir. denetleyiniz.
6. Galisma kablosunu direk olarak plakaya baglamayi
deneyiniz.
7. Periyodik kesici testini uygulayiniz (Bakim bolimiine
bakiniz).
1. Gug kaynag@ina faz’dan faz’a olan voltaji dogrulayiniz.
2. Gig kaynagindan gtict kesiniz, kontaktoriin Gzerindeki
Kontaktor baglandiktan (l;apagll (;|_kgrt|n|z ve asin yipranmaya kargi kontaklari
sonra veya kesim 3 Ge__neéey;mz. kord K baglantlara k
027 Kayip faz |esnasinda periyodik - UG besleme kordonund, Ve kaylp baglantiiara karsi
kesicide faz pe__rlyod[k kesiciye gelen girigi dgnet!eymg. . _
d i 4. Gilg dagitim bordunda (PCB3) lizerindeki sigortalardaki faz
engesiziigi. kaybini denetleyiniz. EQer sigortalar patlamis ise
degistiriniz.
5. Faz kaybi testini uygulayiniz (Bakim bdlimune bakiniz).
1. EGer mekanik réle HSD ile baslama sinyalini saglamak igin
kullaniliyorsa, bu rdle galistigi zaman ya sigrama yapiyor ya
. . da kontaklar hasarli. Rdleyi degistiriniz.
031 Baslama Baglama sinyali alindi 2. Arabirim kablosunu hasarlara karsi denetleyiniz; hasarli
kaybi ve ark gelmeden kivnimlar, veya disuk elektrik baglantilari.
kayboldu. v , Veya dus irik bagiantiia .
3. Eger arabirim kablosu saglam ise ve rdle baslama girigine
glic saglamiyorsa, CNC sabit durum arki gelmeden
baslama sinyalini diasUrdr.
1. Arabirim kablosunu hasarlara karsi kontrol ediniz.
Durdurma sinyal Durdurma. lfa.blolarl igeriqg k|§? devre yapabilir. o
032 Arayl 60 saniyeden uzun 2. CNC bu girisi devam ettirir, diger torgtan IHS tam girigini
durdurunuz | _ > . bekliyor olabilir.
suredir aktif durumda. ¥ g o . . .
3. EQger arabirim kablosu saglam ise ve tek tor¢ sistemi ise,
PCB4’U degistiriniz.
o = 1. Segim anahtarini SET pozisyonuna getiriniz. 3-basamakli
035 DUstik on - |On gaz ak|§_| gaz LED 6n gaz akigl kaynak basincini gésterir. Okunan basing
gaz akisi [basinci alt limit olan 6.2b b da olmalid
basinci  [0,4’din altinda. e Dar ve 8.’3 ar arasina oimanair.
’ 2. Burkart valfin dogru calistigini dogrulayiniz.
Tasfiye esnasinda
dastk nltrgjen. ba.smm 1. Nitrojen kaynaginin agik oldugunu dogrulayiniz, ve gaz
Nitrojen gazi var veya hig nitrojen kaynagi basincini ve kaynak tanklarindaki kalan gazin
042 tasfiye basinci yo_k. Tagflye hacmini denetleyiniz.
y ac enetley
yakit gazi isleminden e , < g
hatasi oksijen veya hava 2. Gaz regulat(_).rurlun 7,2 bar’ye ayarlandigini dogrul_ay_l_n_l_z. )
islemine gecerken Kaynak regdilatérlerini ayarlamaya bakiniz (Montaj bolimu)
olusur.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 3’i)

Hata kodu

(120 VAC +10%)'dir.

numarasi Adi Aciklama Diizeltme faaliyeti
1. Gaz kaynagi basing ayarlarini dogrulayiniz.
2. Gaz konsolu Uzerinde gaz regulator ayarlarini kesim
Yiiksek &n grafigiyle birlikte dogrulayiniz.
Gaz basinci tst limit olan | 3. Kaynak regulatorleri ayarlamaya bakiniz (Montaj bdlimu).
043 gaz akisl ; : e oL
b 6,8 barin yukarisinda. 4. Off valfdeki solenoidler agilmiyor. Valfe giiciin gittigini
asinci g
dogrulayiniz, off-valften ¢ikan plazma ve muhafaza
hortumlarinin baglantisini kesiniz. Eger basinglar
duslyorsa valf calismiyor yada valfte gu¢ yok.
1. Gaz kaynagi basincini ve kaynak tanklarinda kalan gaz
miktarini denetleyiniz.
Distk Gaz basinci alt limit olan 2. Gug kaynagmm on parlellndek| gaz regulator ayarlarini
044 plazma gaz 3 5 barin altinda kesim gizelgeleriyle dogrulayiniz.
basinci ’ ' 3. Kaynak regulatérleri ayarlamaya bakiniz (Montaj bélima).
4. Sadece yakit-gazi - Sizinti test prosedirtini uygulayiniz
(Bakim BoIumu)
1. Gaz kaynagi basing ayarlarini dogrulayiniz.
2. Gug¢ kaynaginin 6n panelindeki plazma gazi regulator
Yiiksek ayarlarini kesim gizelgeleriyle dogrulayiniz.
Gaz basinci tst limit olan [3. Kaynak regulatérleri ayarlamaya bakiniz (Montaj bdlimu).
045 plazma gaz L . ; : AT
b 6,8 barin Gzerindedir. 4. Off valfdeki solenoidler aciimiyor. Valfe gtictin gittigini
asinci 3
dogrulayiniz, off-valften ¢ikan plazma ve muhafaza
hortumlarinin baglantisini kesiniz. Eger basinglar
dusuyorsa valf calismiyor yada valfte guc yok.
. - 1. Giris-hatti voltajini dogrulayiniz. Votaj nominalin
Hat voltaj alt limit olan (120 VAC) %10'u iginde olmalidir.
102 VAC (120 VAC A N
Diisiik hat |-15%)'den diisiik ya da 2. PCB3'deki sigortalari dogrulayiniz.
046 usuK | ° sucya 3. Supap J3.4'deki 120 VAC voltajini dogrulayiniz,
voltaji yakin. Operasyon i¢in s v
normal alt limit 108 VAC PCB3'deki 3 ve 4'lincll pinler. .
o 4. Eger J3.4, pimler 3 ve 4'de AC voltaji 108 VAC’den bliylik
(120 VAC -10%)’dir. . e e
ise, PCB3’l degistiriniz.
Co 1. Girig-hatti voltajini dogrulayiniz. Voltaj nominalin
Hat voltajl st limit olan | 154 \/Ac) %10y iinde olmalidr.
138 VAC (120 VAC AN b
. , N 2. PCB3'deki sigortalari dogrulayiniz.
YUiksek hat |+15%)’den ylksek ya da s . N
047 , e 3. Supap J3.4’deki 120 VAC voltajini dogrulayiniz,
voltaji yakin. Operasyon igin s v e
normal tist limit 132 VAG PCB2'deki 3. ve 4’Uncu pinler.
4. Eger J3.4, pimler 3 ve 4'de AC voltaji 132 VAC’den kiiglk

ise, PCB3’U degistiriniz.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 4’i)

Hata kodu
numarasi

Adi

Aciklama

Diizeltme faaliyeti

050

Baslama
sinyali
calistirmada

Gug kaynag acilirken
plazma baglama sinyal
girisi aktif.

1. Kesim programini durdurunuz veya siliniz. En son
kesimden sonra plazmaya giden plazma baslama
sinyali dismedi.

2. CNC arabirim kablosunun hasar gérmedigini
dogrulayiniz.

3. PCB3'den CNC arabirim kablosunu gikartiniz ve 15 ve
34 pinleri arasinda agik devre olup olmadigina bakiniz.

4. EGer akim devresi kapall ise CNC plazma baglatmadan
kaynaklaniyor veya CNC arabirim kablosu hasarli.

5. EGer devre acik ise, ve D44 PCB4’den cikartilan CNC
arabirim kablosu ile yaniyorsa, PCB4’l degistiriniz.

053

Dusuk
muhafaza
basinci

Muhafaza basinci alt limit
olan 14 barden dusuk.

1. Gaz kaynagi basincini ve kaynagdinizda yeterli miktarda
gazin kaldigini dogrulayiniz.

2. On paneldeki gaz regiilatér ayarlarini kesim gizelgeleri
ile dogrulayiniz.

3. Kaynak regulatérleri ayarlamaya bakiniz (Montaj
bolumu).

4. Sadece yakit-gazi - Sizinti test prosedurini
uygulayiniz (Bakim Bélumu)

054

Yiksek
muhafaza
basinci

Muhafaza gazi basinci
ust limit olan 6,8 bardan
yuksek.

1. Gaz kaynagi regulator ayarlarini dogrulayiniz. Kaynak
regulatorlerini ayarlamaya bakiniz (Montaj bdlima).

2. On paneldeki basing ayarlarini kesim cizelgeleri ile
dogrulayiniz.

3. Off-valfdeki solenoid agiimiyor. Valflere giden giici
dogrulayiniz, off-valften ¢ikan plazma ve muhafaza
hortumlarinin baglantisini kesiniz. Eger basinglar
dusuyorsa valf calismiyor ya da valfte gui¢ yok.

061

Plazma gaz
tipi yok

Plazma gazi secilmemis.

1. Eger temel sisteme sahip iseniz (yakit-gazi konsolu
yok), kontrol bordunu (PCB4) degistiriniz.

2. EQer sistem yakit-gazi konsolline sahip ise, yakit-gaz
konsoll kontrol bordunu (PCB2) degistiriniz.

062

Muhafaza gaz
tipi yok

Muhafaza gazi
secilmemis.

1. Eger temel sisteme sahip iseniz (yakit-gazi konsolii
yok), kontrol bordunu (PCB4) degistiriniz.

2. Eger sistem yakit-gazi konsolline sahip ise, yakit-gaz
konsolul kontrol bordunu (PCB2) degistiriniz.

063

Dustk 6n
gaz akigl
giris basinci

Girig basinci < 4.1 bardir.

1. Hava veya nitrojen gaz kaynagi basincini ve
kaynaginizda yeterli hacimde gaz kaldigini do@rulayiniz.

2. Burkart valfinin dogru calistigini dogrulayiniz.

3. Segim anahtarini SET pozisyonuna getiriniz.
3-basamakli LED kaynak basincini gésterir. Okunan
basing 6.2 bar ve 8.3 bar arasinda olmaldir.

5-10
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 5’i)

Hata kodu
numarasi

Adi

Aciklama

Diizeltme faaliyeti

065

Periyodik
kesicide asir
Isinma

Periyodik kesici
asiriisindi. Isi
> 85° C.

1. Her ik periyodik kesici fanlarinin dogru ¢alistigini dogrulayiniz.
Dénen fan bigaklarini gérmek zordur.

2. Sistem 6zellikle fanlardan ve isi periyodik kesicinin 1si
ileticisinden toz Ufltyor.

3. J3.19’in arkasindaki voltajin, PCB3’deki pinler 1 ve 2,

2,9 VDC’den dislk ya da esit oldugunu dogrulayiniz.

4. EQer voltaj duslk ise, periyodik kesici 1s1 detektori ve J3.19
pinler 1 ve 2 arasinda dogru tel baglantisi oldugunu
dogrulayiniz.

5. EQer tel baglantisi saglam ve asiri 1s1 hatasi 30 dakikadan
sonra diizelmemisse, periyodik kesiciyi degistiriniz.

6. Eger voltaj 2,9 VDC’den yliksek ve agiri 1si LED’|
30 dakikadan sonra diizelmemigse, PCB3’l degistiriniz.

067

Manyetiklerd
e agsiri 1Isinma

Gig transformatort
veya induktorler
asiriisindi. Isi

> 150° C.

1. Buyuk fanin dogru calistigini dogrulayiniz. Donmekte olan
fan pervanelerini gérmek zordur.

2. Sistem 6zellikle fanlardan ve genis gi¢ transformatériinden
toz Gfltyor.

3. J3.2071’in, pinler 2 ve 8, arkasindaki voltajin 3,2 VDC’den
disuik veya esit oldugunu dogrulayiniz.

4. EQer voltaj duslk ise, transformatoériin isi detektoru ile

J3.201 pinler 7 ve 8 arasindaki tel baglantisini denetleyiniz.

Tellerde veya toprakta kisa devre olup olmadigina bakiniz.

Eger tel badlantisi saglam, transformatdr asin iIsinmis ise.

. Eger voltaj 3,2 V’dan yuksek ve asir 1si hatasi 30 dakikadan

sonra diizelmemis, PCB3'U degistiriniz.

o o

071

Sogutmada
asiri Isinma

Torg sogutmasi
asiri1sindi. Isi
> 70° C.

1. Sogutma isI ddnlstiricideki tim fanlann galigtigini
dogrulayiniz.

2. Sistem 6zellikle fanlardan ve 1si periyodik kesicinin 1si
ileticisinden toz Ufltyor.

3. J3.201'’in, pinler 2 ve 6, arkasindaki voltajin 2,8 VDC’den
dislik veya esit oldugunu dogrulayiniz.

4. Eger voltaj duslik ise, sogutma detektdrti ve J3.201, pinler 5
ve 6, arasindaki tel baglantisini, tellerde veya toprakta kisa
devre olup olmadigi yéniinde denetleyiniz.

5. EQer tel baglantisi saglam, sogutma fazla isinmis ise; sistemi
30 dakika sogumaya birakiniz.

6. EQer voltaj 2.8 VDC’den yiksek ise ve yiksek isi hatasi
30 dakikadan sonra dlizelmediyse, is1 devre kesicisini
degistiriniz.

075

CS2'de
dusuk akim

Agllmada periyodik
kesici testi
esnasinda akim
algilayici 2
tarafindan periyodik
kesici kanali 2’de bir
Akim< 10 Amps
saptand..

1. Akim algilayicisi (CS2) iginden voltaji 6lgtiniiz.

a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha=-15 VDC,
beyaz siyaha= 0 VDC ve akim gikisiyla (4 VDC = 100
amps) dedgisir.

b) Eger mimkinse, kesim yapmaya ¢aligirken akim
algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC =
100 amps’dir.

c) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC veya
atilda ylksek ise, akim algilayiciyi degistiriniz.

HySpeed HSD130 Talimatname
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 6°i)

Hata kodu

numarasi Adi Aciklama Diizeltme faaliyeti
1. EJer bu yeni sistem ise, baglama prosedirtni
Sogutma akis sinyali uygulayiniz.
v 2. Sogutma filtrelerinin saglam oldugunu dogrulayiniz.
g kayboldu veya hicbir > T
Sogutma ; 3. Sogutma akis test prosedurinu uygulayiniz (Bakim
093 zaman tatmin olmadi. IO
akisi yok g bolimd).
Sogutma akisi . - ,
- 4. Ara vermis olan pompanin tekrar ¢calismasi igcin CNC’nin
< 2 lpm’dir. . - > .
plazma baglatma sinyalini en asagdi 10 saniye kadar
surdurdigind dogrulayiniz.
1. Glg kaynagina giden fazdan faza olan voltaji dogrulayiniz.
2. PCB3'deki (F5, F6, ve F7) sigortalarin iyi durumda
Agllmada periyodik oldugunu dogrulayiniz.
098 Acllmada faz |kesici testi esnasinda  |3. F5’'den F6, F5 ve F7’ye, ve F6'dan F7’ye olan voltaji
kaybi faz kaybi devresinde dogrulayiniz. Tim 3 gdsterge de 311 VAC civarinda
voltaj saptand.. olmalidir. E@er voltaj gostergeleri dogru ise, U5 aktif ve J8,
pim 1 ve 2 kapal olmalidir. Eger bu kosullar olusmuyorsa,
PCB3'U degistiriniz.
Periyodik 1. Periyodik kesici i¢in olan 1s1 detektdriiniin sigcrama
kesici 1 Periyodik kesici yapmadidini veya kosumda isi devre kesicilerine giden
099 calistrma |[c¢alistirma esnasinda kablolarda kisa devre olup olmadidini dogrulayiniz.
esnasinda |asin 1sinma bildirdi. 2. EQer sigrama yoksa, periyodik kesici agiri asinmis ve
asirtisindi 83°C’ye kadar sogumasi gerekmektedir.
. 1. Periyodik kesici i¢in olan is1 detektortiniin sigrama
Calistirma | Ana transformator N o .
yapmadidini veya kosumda isi detektoriine giden
esnasinda |galistirma esnasinda o o
101 . kablolarda kisa devre olup olmadidini dogrulayiniz.
manyetikler |fazla isinmayi N o ) ons
PN 2. Eger degilse, ana transformator asiri isinmis ve 150°C’ye
asir isindi.  [g0steriyor. 9 .
kadar sogumasi gerekmektedir.
Calistirma Acihista CS1’den 1. PCB4’de J4,2’e ve periyodik akim detektorii (CS1)’e giden
s . | periyodik kesici sinyali elektrik baglantilarinin dogru oldugunu dogrulayiniz.
102 esnasindaki . ) I . o
aktif (5 amps’dan 2. Kontaktoriin kapali (on) pozisyonunda sikisip kalmadigini
cikis akimi o g
biyuk). dogrulayiniz.
1. Negatif kablo ve ¢alisma kablosu arasinda bir kisa devre
olmadigini dogrulayiniz.
Agilmada periyodik 2. Akim algilayicisi (CS1) iginden voltaji dlglinliz.
kesici testi esnasinda a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha=-15 VDC,
CS1'de akim algilayicisi 1 beyaz siyaha= 0 VDC ve akim gikisiyla (4 VDC =
103 iiksek akim tarafindan periyodik 100 amps) degisir.
y kesici kanali “A” da bir b) EGer mimkilnse, kesim yapmaya ¢aligirken akim
Akim> 35 Amps algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC =
saptand. 100 amps’dir.
c) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC veya
atilda ylksek ise, akim algilayiciyi degistiriniz.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8’den 7’i)

bir hata olustu.

Hata kodu N o
numarasi Adi Aciklama Diizeltme faaliyeti

1. Akim algilayicisi (CS1) icinden voltaji 6lgiiniiz.

— - a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha= -
Ag|lmada periyodik kesici 15 VDC, beyaz siyaha= 0 VDC ve akim ¢ikisiyla
testi esnasinda akim .
; (4 VDC = 100 amps) degisir.
CS1’de |algilayici 1 tarafindan 9 . )
105 L L . b) Eger mimkiinse, kesim yapmaya calisirken akim
disik akim [periyodik kesici kanali : o L
; : algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC =
1’de bir Akim< 10 Amps -
saptandi. 190 amps'dir. .
c¢) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC
veya atilda ylksek ise, akim algilayiciyr degistiriniz.

1. Negatif kablo ve ¢alisma kablosu arasinda bir kisa devre
olmadigini dogrulayiniz.

2. Akim algilayicisi (CS2) icinden voltaji 6lgtintiz.

Acillmada periyodik kesici a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha= -
CcS2'de testi esnasinda akim 15 VDC, beyaz siyaha= 0 VDC ve akim ¢ikisiyla
107 iiksek akim algilayici 2 tarafindan (4 VDC = 100 amps) degisir.
y kanal 2'de bir b) Eger miimkiinse, kesim yapmaya calisirken akim
Akim> 35 Amps saptand. algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC =
100 amps’dir.
c¢) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC
veya atilda yuksek ise, akim algilayiciyr degistiriniz.
Acligta |A¢Imaesnasindasistem |, |4 pogige (PCBB) J6.6'nin baglantisini kesiniz. Eger
108 transfer calisma kablosunda> roblem ¢dzuldliyse, PCB6’yi degistiriniz
3,5 amps akim saptadi. P ¢ yse, yrdegis '
Calistirmada . g
3 Pompa kapali iken 1. Sogutma akis algilayicisi atlatiimis veya akis devre
109 sogutma y L e T s
akis| sogutma akisi> 2 Ipm. kesicisi hasarli. Akis devre kesicisini degistiriniz.
1. Sogutma isi detektériiniin sigrama yapmadigini veya
CGalismada Sogutma calismada asin kosumda detekttre giden kablolarin kisa devre
111 sogutma . g| 6ste$i o§r s yapmadidini dogrulayiniz.
asiriisindi g yor. 2. Eger degilse, sogutma isisi ayar noktasinin izerinde ve
70°C’ye kadar sogumasi igin zamana ihtiyaci var.

1. Gli¢ kaynagindan gaz konsolline giden kontrol
kablosunun hasar gérmedigini ve PCB4’de ve gaz
konsollinun arkasina dogru baglandigini dogrulayiniz.

116 Bekgi ic kilid CAN iletisim sisteminde |2. Gli¢ kaynadindan gaz konsolline giden gti¢ kablosunun

hasar gérmedigini ve gu¢ kaynagdinin i¢ine ve gaz
konsollinun arkasina dogru baglandigini dogrulayiniz.

. CAN yol iletisimini dogrulamak igin CAN yol testini

kullaniniz.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespit (8°’den 8’i)

Hata kodu

numarasi Adi Aciklama Diizeltme faaliyeti
1. CS1 ve PCB4 arasindaki tel cekmenin dogru oldugunu
ve hasar gérmedigini dogrulayiniz.
2. Akim algilayicisi iginden voltaji dlglintiz.
a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha=
Periyodik | Periyodik kesici kanali 1 -15 VDC, beyaz siyaha= 0 VDC ve akim ¢ikiglyla
134 kesici asir  |akim geri bildirimi (4 VDC = 100 amps) degisir.
akim 90 amps’i asti. b) Eger mimkiinse, kesim yapmaya caligirken akim
algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC
= 100 amps’dir.
c) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC
veya atilda yliksek ise, akim algilayiciy1 degistiriniz.
. . . . 1. Bu kablolar igindeki olasi gaz tikaniklar uyarisidir.
139 Tasrfllve arasi Tz_asflye devri 3 dakika Plazma ve muhafaza hortumlari igcinde herhangi bir
atasi icinde tamamlanmad.. - N
tikaniklik olmadigini dogrulayiniz.
151 Sﬁ;tt":;re Si‘r’f:]gf‘\r/‘;?aogﬁfr'nmsg%’;_ 1. Gilig kaynag! kontrol bordunu (PCB4) degistiriniz.
Gaz konsolu kontrol
152 i¢ flas hatas! [bordudaki flas cipiyle 1. Glg kaynagi kontrol bordunu (PCB4) degistiriniz.
iletisim problemi.
G kaynagi konrol
153 |PS 'EaEtZSOM E"Ergggzl\jrr'g?aezkéa 1. Giig kaynagi kontrol bordunu (PCB4) degistiriniz.
calismiyor.
1. CS2 ve PCB4 arasindaki tel cekmenin dogru oldugunu
ve hasar gérmedigini dogrulayiniz.
2. Akim algilayicisi iginden voltaji dlgliniz.
a) Atilda Kirmizi siyaha= +15 VDC, yesil siyaha=
Periyodik |Periyodik kesici kanal 2 -15 VDC, beyaz siyaha= 0 VDC ve akim gikiglyla
154 kesici asirt  |akim geri bildirimi (4 VDC = 100 amps) degisir.
akim 90 amps’l astl. b) Eger mumkiinse, kesim yapmaya caligirken akim
algilayicidaki voltaj gdstergesini aliniz. Oran 4 VDC
= 100 amps’dir.
c¢) Eger akim algilayici voltaji yaklasik olarak 6.4 VDC
veya atilda ylksek ise, akim algilayiciy1 degistiriniz.
1. PCB4’de J4.2’e ve periyodik akim detektéri (CS1)’e
Agllista CS2’den giden elektrik baglantilarinin dogru oldugunu
Calistirma 3 L Ny
157 esnasindaki p_erlyo_dlk l.(eSICI akim dogrulayiniz. o o
Kis akim sinyali aktif (5 amps’den [2. PCB4’de J4.2’e ve periyodik akim detektorti (CS2)’e
G blyuk). giden elektrik baglantilarinin dogru oldugunu
dogrulayiniz.
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Gic kaynagi durumlari

Guc kaynagindaki secim anahtarini HATA'ya ayarlayiniz. Gig¢ kaynadr durumlari giig kayna@i Gizerinde
3-basamakli LED goéstergesinde gdsterilir. Durum ID numaralan 6nlerinde ¢izgi olan 2 basamakli ve hata kodlan
3 basamaga sahip olan numaralardir. Segim devre kesicisi HATA’ya ayarlandiginda, durum ID numarasi 2 saniye
icin gosterilecektir. Daha sonra bir hata kod numarasi 2 saniye igin gosterilecektir. Gosterge segim devre kesicisi

oynatilincaya kadar her iki numara arasinda dénmeye devam edecektir.

Durum ID Adi
-00 Bosta
-02 Tasfiye
-03 Bosta 2
-04  |On gaz akisi
-05 Pilot arki
-06 Transfer
-07 Rampa yukari
-08 Sabit durum
-09 Rampa asagi
-10 Son rampa asagi
-11 Otomatik kapali
-12 Test kesim akigl
-14 Kapama
-15 Ayarlama
-16 Bakim
-22 Elle pompa kontroli
-26 Sistem sizinti kontrol{

3-basamakl gosterge

HySpeed HSD130 Talimatname
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Pompa time-out ile plazma sistemi operasyonu

HSD gli¢
kaynagi
calistirma

Tasfiye donlisimu baglar <

Eger son baslamadan
itibaren 30 dakika
gectiyse, pompayi

kapatiniz.

A

Hayir

Tasfiye stresi doldu Hata gikisi
calismakta
A
PLAZMA
BASLAMA sinyali
aktif Evet
Hayir
Sistem IDLE durumda bir <
START sinyali bekliyor BASLAMA sinyal
kaldirildi
ic bekleme sinyali
kapali. Torcu
atesleyiniz ve kesime
baslayniz.
Y A
BASLAMA
sinyal Gaz 6n gaz
akigl tamam
A
Evet
Evet
Y
ic bekleme sinyali agik. Akis detektri
Eger pompa durmussa, > doyuruldu mu

pompay! aginiz.

<45 saniye

Sogutma akis
hata kodu 093

>45 saniye

A

Hayir

5-16
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Pompa ara verdiginde CNC operasyonu

Kullanici CNC

Hayir

Y

Uzerinde >

START’a basar.

PLAZMA BASLAMA
ve DURDURMA
sinyallerini tim plazma
sistemlerine bildiriniz.

Tam torglar
kesim icin

Y

pozisyonlarindalar
mi?

Evet

Y

BASLAMA sinyalini
uygulayiniz ve
DURDURMA sinyalini
kaldiriniz.

Y

Kesim devrini

tamamlayiniz.

HySpeed HSD130 Talimatname
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ilk kontroller

Ariza tespiti yapmadan dnce, gdrsel bir kontrol yapiniz ve gi¢ kaynaginda, transformatdrlerde ve giic dagitim
bordunda dogru voltajlarin mevcut oldugunu dogrulayiniz.

“ "
A j\ TEHLIKE

SOK TEHLIKESI: Gii¢ kaynag fige takili iken ve kapaklar ¢ikaritiimig iken her zaman tedbirli olunuz.
Hasara veya 6liime yol acabilen tehlikeli voltajlar giic kaynaginin icinde bulunur.

—_

. Hat gliciint ana ayirma anahtarini kapatarak devreden ¢ikartiniz.
2. Gig kayna@inin tizerindeki paneli ve iki yandaki panelleri gikartiniz.

3. Gii¢ kanaginin igini PC bordlarinin tizerindeki renk degisimleri, veya diger gortinirdeki hasarlar igin inceleyiniz.
EQer bir parca veya modul acikga hataliysa, herhangi bir test yapmadan énce ¢ikartiniz ve degistiriniz. Parca ve
par¢ca numaralarini saptamak igin Parga Listesine basvurunuz.

4. EQer higbir hasar gorunuste yok ise, gu¢ kaynagina guict baglayiniz, ve ana hat ayirma anahtarini aginiz.

5. Gi¢ Unitesinin sag tarafinda bulunan TB1’in W,V ve U terminalleri arasindaki voltaji 6l¢iintiz. Bu bélimden
sonraki Gli¢ dlgtimlerine bakiniz. Ayni zamanda ,eder gerekirse Bolim 7°deki tel tel baglanti sistemi
diyagramina bagvurunuz. 3 kutuptan herhangi 2’si arasindaki voltaj kaynak voltajina esit olmahdir. Eger bu
noktada bir problem var ise, ana glict kapatiniz ve baglantilar, gti¢ kablosunu, ve ayirma anahtarindaki
sigortalari kontrol ediniz. Herhangi bir hasarli pargayi onariniz veya degistiriniz.
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Otomatik ariza arama testi

Makine atilken gii¢ kaynagindaki islem segim diigmesini TEST pozisyonuna getiriniz ve sistem asagidaki testleri
otomatik olarak yapacaktir:

1.

Sistem periyodik kesiciyi test eder. AMPS gdstergesi agik devre voltajini (OCV) gdsterir. Normal gésterge
yaklasik olarak 300 VDC’dir.

Plazma se¢im valfi (SV1) 3 saniye igin caligir.

Muhafaza off-valfi (SV2) 3 saniye igin galigir.

On gaz akigi off-valfi (SV3) 3 saniye icin galisir.

Plazma off-valfi (SV4) 3 saniye i¢in galigir.

Havalandirma off-valfi (SV5) 3 saniye igin caligir.

(Sadece yakit-gazi konsolii) Sistem basingli oluncaya kadar off-valf kapanir ve giris valfleri agllir, ve sonra
kapanirlar. Sistem basinci korumalidir. Eger bir sizinti tespit edilirse, HSD130 bir hata kodu gdsterir. Hatalari
gbrmek icin ¢it ¢it anahtan Hata pozisyonuna getiriniz.

(Sadece yakit-gazi konsolii) Sistemdeki basing bosalincaya kadar giris valfi kapanir ve off-valf acilir ve sonra

kapanir. Sistem basingta bir artis varmis gibi gériinir. Test, valflerin dogru kapandigini ve gazin sizinti
yapmasina izin vermedigini temin eder. Hatalarn gérmek igin ¢it ¢it anahtan Hata pozisyonuna getiriniz.

Asagidaki hata kodlar otomatik testler 7 ve 8'de gorilebilir:

Hata 012 - Test islemde - Testin tamamlanmasini bekleyiniz.

Hata 014 - Test basarisiz - Plazma gaz kanali

Hata 015 - Test basarisiz - On gaz akisi gaz kanali

Hata 016 - Test basarisiz - Muhafaza kanali

Not: Islem secim diigmesi TEST pozisyonundayken gdsterge “-26” (test pozisyonu) ve “012” (test
islemde) arasinda degisir. Eger hata kodu “012” den “000” a degisirse, sistem tum testleri
gecmigtir.

HySpeed HSD130 Talimatname 5-19



BAKIM

Gic 6lcumi

A ‘j\ TEHLIKE

Hat ayirma anahtari acildiktan sonra hatta giic kaynaginin tizerindeki devre kesici acikken kontaktérde
hat voltaji mevcuttur. Bu alanlarda ilk glicii élcerken yiiksek derecede dikkat ediniz. Mandal saptirici blok
ve kontaktérlerde mevcut olan voltajlar hasarlara veya 6liimlere yol acabilir.

—W
L Ground
(Topraga)

Not: Hatlarn asagidaki siraya gore kontrol ediniz.
U Vye
U Wya
V Wya
Topragda giden her hatti kontrol ediniz. Eger
bir hat %10 veya diger ikisinden daha
yuksekse, bu ayagi U'nun Gzerine koyunuz.
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Gic kaynagi sogutma sistemi servisi

Sogutma sistemini bosaltmak

1. Gucl kapatiniz, ve gli¢ kaynagindan sag-yan paneli ¢ikartiniz.

2. Sogutma bosaltma valfini yerlestiriniz ve sogutmayi tutmak igin bir 20 litre kap kullaniniz. Sogutma bosaltma
aclldiktan hemen sonra akacaktir. Sogutmanin akisi durduktan sonra bosaltma valfini kapatiniz. Herzaman
sogutmayi yerel ve nasyonel kodlara uygun olarak tanzim ediniz.
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Uyarni: Korumasi ¢ikartildigi zaman sogutma filtreden akacaktir. Filtreye
bakim yapmadan 6nce sogutmayi akitiniz.

Sogutma sisteminin filtresini degistirme

1. Sogutmanin bosaldigindan emin olunuz ve sonra sistemdeki tim glici kapatiniz.
Korumayi ¢ikartiniz.

Filtre elementini ¢ikartiniz ve atiniz.

Yeni filtre elementi 027664’yi monte ediniz.

Korumayi tekrar monte ediniz.

S e A

Gic¢ kaynagini tekrar sogutmayla doldurunuz.

=5
-
EI=Ey) E=y EElR
SE.>
® ® ®
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Hava filtre elementi degisimi

1. Elektrik gictnlin ve gaz kaynagdinin baglantisini kesiniz.
Filtre canagini ve eski filtre elementini ¢ikartiniz.

a. Siyah tahliye seritini asagdi gekerek tutunuz. (EQer seriti
gbérmuyorsaniz, filtre ganaginin arkasini kontrol ediniz)

b. Filtre canagini her iki ydnde tahliye oluncaya kadar déndurinz.

c. Filtre ganagini gikartmak igin asagi ¢ekiniz. Canak tepesinde bir
o-halkali contaya sahiptir. O-halkali contay1 atmayiniz. Eger
o-halkali contanin degisimi gerekiyorsa, par¢a numarasi
011105’ kullaniniz.

Filtre kovanindan filtre elementini ¢cikartmak icin bir matkap
kullaniniz. Sonra yeni filtre elementini yerlestiriniz.

Not: Vidayi gevsetirken filtre elementinin ddnmesine izin
vermeyiniz.

Filtre canagini tekrar yerlestiriniz.

a. Siyah seriti yerinde tutunuz ve filtre canagini yeni
filtre elementi Gzerinden kaydiriniz.

b. Filtre canagi ve filtre gdvdesi Uzerindeki isaretleri
hizalayiniz.

c. Filtre ganagini yerine kilitleninceye kadar geviriniz.

HySpeed HSD130 Talimatname
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Sogutma akis testi prosediiri

Kontrol bordu (PCB4), akis orani 2.3 Ipm veya daha ylksek iken akis devre kesicisinden bir kontak kapama sinyali
alir. Normal akis 4,5 Ipm’dir, ama bu kablo uzunluklarina ve gliciin 50 Hz veya 60 Hz. olmasina gore degisir. Eger
sogutma akisi 2,3 Ipm veya daha yiiksek ise PCB4 sistemin galismasina izin verir. Eger sistem sogutma akis
hatasini (093) gosteriyorsa sistemin kapatilip tekrar agilmasi ve asagidaki test problemin sogutma akisinda mi
yoksa akis devre kesicisinde mi oldugunu saptamak igin gerekmektedir.

1. GucU kapatiniz, ve gli¢ kaynagindan sag-yan paneli ¢ikartiniz.

2. Sogutma tanki Gzerindeki déniis hortumunu gikartiniz. Dirsek techizatinin arapargasini geri gekerken hortuma
hafif bir basing uygulayiniz. Bu sogutma hortumunu serbest birakacaktir. Higbir alet gerekmemektedir. Donus
hortumunun ucunu 20 litrelik bir kaba koyunuz.

@
=) g ]
s &
)
.
o
° o
e
LJ .
—
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3. Giicl aginiz ve akis durma hatasini gérmezden gelmek igin akim diigmesine basili tutmak igin basgka bir kisi
bulundurunuz. Sogutmanin akmasini 45 saniye saglayiniz, ve giict kapatiniz.

4. Kaptaki sogutma miktarini dlgtintiz. 4 litre kadar olmalidir. Eger 3 litreden az ise sogutma sisteminde bir
sinirlama veya pompada bir problem olabilir.

5. Eger akis 2,3 Ipm veya daha yuksek ise, J11’deki (mavi ve beyaz teller) akis devre kesicisini kontak kapama
icin kontrol ediniz. Teller kisa devre yapmis olmali. Pompa ¢alisirken ve akis > 2,3 Ipm iken akis devre
kesicisindeki LED lambasinin yanmasi gerekmektedir.

LED lambasi

Akis devre kesicisini test etme

6. DOnls hortumunu sogutma tankina tekrar baglayiniz ve guict aginiz. Akis durma hatasini géormezden gelmek
icin akim digmesine basili tutmak igin baska bir kisi bulundurunuz.

7. EQer akis devre kesicisindeki LED lambasi yaniyorsa, kontrol bord (PCB4) tizerindeki D67 yanmalidir.

J105

1 J100 J201 Jzoz J203 J204
O jeeeesss o E\- oo Toorem | O
B D44 WM D47 pacEm 1 1 —
o o D45I] TP1 r
P p4s B . o
Afee||” por1mm D5° w2 Emos2 etPs |2
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° DS4 TPS =llo
oo D55 . TR TPe Sfo
oo ®  Trge elle
o ° °
K . :
o o
.| 13 P11 ®TP12 °
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o2 o
[ ° o
gl | ee
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Gaz sizinti testi prosediiri (standart sistem)
Yakit-gazi sistemi 2 otomatik sizinti test modiliine sahiptir. Bu bdlindeki Otomatik ariza arama testlerine bakiniz.

Bir standart sistem icin sizint testi (yakit-gazi konsoli yok)

1. Sistemdeki glict aginiz RUN
2. ik gaz tasfiye olduktan sonra, islem segim anahtarini SET’e getiriniz. SJELT RROB
3. Hava kaynagi regulatériini 5,5 bara ayarlayiniz. r 1
4. O, kaynak regulatoriini 5,5 bara ayarlayiniz.
5. Islem secim anahtarini RUN’a getiriniz.
pm—

6. Gli¢ kaynaginin arkasindaki panelden off-valf
kablosunun (1x3) baglantisini kesiniz. 1X3

L

(o
+
O

7. Islem secim anahtarini SET’e ayarlayiniz.
8. Kaynaktaki oksijen ve havayi kapatiniz.

9. Plazma basincini ve muhafaza basincini 10 dakika igin denetleyiniz. Basing 10 dakika icinde 0,7 bardan daha
asagiya diusmemelidir.

10. Test tamamlandiginda, 1x3 kabloyu tekrar baglayiniz, islem secim anahtarint RUN’a getiriniz, ve giris gaz
kaynak basinglarini tekrar ayarlayiniz.
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PCB4: Gii¢c kaynagi kontrol bordu

1 J100 7109 J201 J2gé JE(F;YE J;S‘)
0o h O rssresesedcoecmr [oocome [eroom | O
P a7 1 1 1
o pisuB -] pream "
ﬁ oo Z gg?% DSO 1Pz o s Ensz ..TP3
T mllY wmaw
EE L LJ
:E P13 P11 oTP12
2 OTF‘léo:E
o =D65
% HDA&;
. : Do7EE Ny
] | | ﬁ
° DoolB ‘5 134
H i “les
N 1 63
w gﬂﬂﬂlﬂﬂﬂg A éﬂﬂﬂlﬂﬂﬂz
&l = f|f - (o41938) )
O O \IﬂlﬂlﬂﬂﬂﬂﬂJ F :u””u O
Kontrol PCB4 gémiilii
yazilim listesi
Parca Parca numarasi
U53 081107 GIFT
Us4 081107 TEK
PCB4 LED listesi
LED Aciklama Renk LED Aciklama Renk
D44  Plazma baslama girisi Yesil D59 Durma cikigl Yesil
D45  Kdse akim girisi Yesil D60 Pilot ark olanakh ¢ikisi Yesil
D47 +5VDC Yesil D61 YUksek-frekans olanakl Yesil
D48  Sogutma isis Yesil D62  Pompa olanakl Yesil
D49 Patlatmayi durdurma girisi Yesil D63  Kontaktor olanakli Yesil
D50 +3.3VDC Yesil D64  SVA siricisi Yesil
D51 Delme tamamlandi girigi Yesil D65 CAN gdndermesi Yesil
D52  Periyodik kesici Isisl Yesil D66  CAN almasi Yesil
D53  Manyetiklerin isisi Yesil D67  Akis devre kesicisi Yesil
D54  Periyodik kesici 1sisI 2 Yesil D68  Calisma kablosu (transfer) Yesil
D55  Manyetiklerin isisi 2 Yesil D69  Faz kaybi Yesil
D57  Hareket cikisi Yesil D70  Yuksek basing (kullaniimadr) Yesil
D58 Rampa-asagi hata cikisi Yesil
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PCB3: Giic kaynag giic dagitim bordu
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Not: FH1, FH2, ve FH3 6 Amp dusuk-darbeli z z N
sigortalardir. ' & s ! . ;
F.HS’ FH6, ve FH7 3 Amp ylksek-darbeli - % S S @
sigortalardr. i 5

PCB3 LED listesi

LED GCikis Renk LED GCikis Renk
D1 120 VAC Yesil D15  Ana kontaktor Kirmizi
D6 Havalandirma solenoidi (SV5) Kirmizi D21 24 VAC Yesil
D7 Plazma kesim akisi solenoidi (SV4)  Kirmizi D48 240 VAC Yesil
D8 Plazma 6n gaz akisi solenoidi (SV3) Kirmizi D52 +24VDC Kirmizi
D9 Muhafaza off-valf solenoidi (SV2) Kirmizi D54  Pompa acik Yesil
D10  Plazma segim solenoidi (SV1) Kirmizi D55 +5VDC Kirmizi
D11 Muhafaza segim solenoidi (SV0) Kirmizi D56 - 15VDC Kirmizi
D12  Glg devre kesicisi kapall Yesil D57 +15VDC Kirmizi
D14  Ylksek voltaj transformatort Kirmizi
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Baslama-akim devresi PCB2

Operasyon

Baslama akim devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan ¢alisma kablosuna hizli transfer eden yiksek-hizl bir
devre kesicisidir. Baglatma akim devresi 2 islevi yerine getirir:

1. ilk pilot ark akiminin pilot ark kablosunda hizlica akmasini sadlar, az bir empedansla.

2. ik pilot ark geldikten sonra, baslatma akim devresi arkin ¢alisma pargasina transfer olmasina yardimei olmak
icin pilot ark kablosuna empedansi tanitir. Asagidaki sematige bakiniz.

Baslama akim devresi iglevsel sematigi

Plazma glic kaynagi

Periyodik kesici
+

Jikle

G rezistoru

Kesim

IGBT
Gic kaynag Diyod arki
kontrol bordu D

Pilot
arki

Baslatma akim devresi ariza tespiti

A ~j‘\ TEHLIKE

SOK TEHLIKESI: Gii¢c kaynag fise takili iken ve kapaklar ¢ikaritilmis iken her zaman tedbirli olunuz.
Hasara veya 6liime yol acabilen tehlikeli voltajlar giic kaynaginin icinde bulunur.
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D4 her zaman yanmalidir.

D5 torg ates alir almaz yanar ve ark ¢alisma parcasina transfer olur olmaz
soner. EQer ark transferi cok gcabuksa, LED yanmayacaktir.

EQer torgta higbir ark yoksa veya ark transfer olamiyorsa:
1. Sistemden gici kesiniz.

2. Bordun lzerindeki J4 (WORK - CALISMA) ve J3 (NOZZLE - MEME)
tesbit civatalarindan telleri ¢ikartiniz.

3. J4 ve J7 arasindaki direncin 2 Q oldugunu dogrulayiniz. Eger direng
degeri dogru degilse, PCB2'yi degistiriniz.
Not: Direng de@eri devredeki kapasitansa gére dogru degerine yavasca
yukselebilir.

4. R7 ve R6’n bir yanindan bir yanina direcin 4 Q oldugunu dogrulayiniz.

+ Calisma kablosunda herhangi bir yarik veya kirik olmamalidir. 1Q’lik veya daha dlistk direnci dogrulayiniz.
Calisma kablosunun kesim sehpasina bagdlantisi temiz olmalidir ve sehpaya iyice temas etmelidir.

» D4’UGn yandi@ini dogrulayiniz. Eger yanmiyorsa, bordun degismesi gerekebilir veya bord gui¢ almiyor
olabilir.

» Torcu havada atesleyiniz ve D5’in yandigini dogrulayiniz. Eger yanmiyorsa, ama pilot ark geliyorsa,
PCB2’'nin degismesi gerekebilir.

5. J3 ve J4’lin bir yanindan bir yanina bir 10 AWG (6 mm?2) yerlestiriniz. Test kesimi yapiniz. Meme birkag
baslangigtan sonra yipranacaktir. Eger ark transfer oluyorsa, PCB2'yi degistiriniz.
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40 ¥ ¢ ¢
o — oTP2 e . =
TO WORK 2

)

1

PCB2
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Pilot ark akim seviyeleri

Pilot ark akim seviyesi secilen isleme ve ark akim seviyesine gdre degisecektir. Asagidaki tabloya bakiniz.

Pilot ark akimi

Plazma gazi 45 A 50 A 130 A
O, 30 20 30
N, 30 20 35
H35 30 20 35
F5 30 20 35
Hava 30 20 35

Transfer akimi

PCB6’da CS1 tarafindan transfer saptandi. Transfer calisma kablosundaki akim > 3.5 Amps oldugunda olusur.
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PCB2: Yakit-gazi konsolii kontrol bordu
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Gaz konsolii kontrol bordu LED listesi

LED Sinyal ismi Renk
D1 +5VDC Yesil
D2 +3,3VDC Yesil
D7 CAN gdndermesi Yesil
D8 CAN almasi Yesil
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PCB1: Yakit-gazi konsoli glic dagitim bordu
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Gaz konsolii giic dagitim bordu LED listesi
LED Sinyal ismi Renk
D1 120 VAC Yesil
D7 +5VDC Kirmizi
D9 +24 VDC Kirmizi
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PCB3: Yakit-gazi konsoli AC valf-siiriici bordu
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Gaz konsoli AC valf siiriicii bordu LED listesi
LED Sinyal ismi Renk
D1 SVo Kirmizi
D2 SV1 Kirmizi
D3 Sv2 Kirmizi
D4 SV3 Kirmizi
D5 Sv4 Kirmizi
D6 SV5 Kirmizi
D7 SV6 Kirmizi
D8 Sv7 Kirmizi
D9 Sv8 Kirmizi
D10 SV9 Kirmizi
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Periyodik kesici testleri

A yj\ IKAZ

SOK TEHLIKESI: Periyodik kesicilere yakin caligirken yiiksek derecede tedbirli olunuz. Genis elektrolitik
kapasitor(ler) (mavi-kasali silindir(ler) elektrik voltaji formunda yiliksek miktarda enerji depolarlar. Gii¢
kapali olsa bile, kapasitor kutuplarinda, periyodik kesicinin lizerinde, ve diyod isi ileticilerinde tehlikeli
voltajlar mevcuttur. Hicbir zaman tornavida veya diger aletlerle desarj etmeyiniz...patlama, miilk hasari
vel/veya fiziksel hasarlarla sonuglanabilir.

Test 1 — Acilmada otomatik periyodik kesici ve akim algilayici testleri

Sistemi aciniz. On gaz akisi basladiginda, kontaktdr kapanacaktir ve sistem otomatik olarak periyodik kesici ve
akim algilayici testlerini yapacaktir. Sistem kontaktorii kapatir ve periyodik kesici kanal 1°i %90 is ddongustyle
cevirir. Periyodik kesici dalga kapasitortini 1/0O bordu (PCB 6) lizerinde sarj eder. Kapasitéri sarj eden akim 10
amps ve 35 amps arasinda olmalidir. E§er akim < 10 amps veya akim algilayicisi 1’de (CS1) geribildirim yoksa
hata kodu 105 AMPS gdstergesinde goriilir. Eger akim > 35 amps ise AMPS gdstergesinde hata kodu 103
géraldr.

AMPS

Eger Kanal 1 testi gecerse, sistem kanal 2 ve akim algilayici 2 i¢in de testi tekrar eder. Eger akim < 10 amps ise
AMPS gostergesinde hata kodu 075 gorilir. EGer akim > 35 amps ise AMPS gdstergesinde hata kodu 107
goraldr.

Eger sistem acilma sirasini tamamlarsa, ¢it ¢it anahtari HATA pozisyonuna yerlestiriniz. EGer sistem -03 stattsu
gOsteriyorsa test gecilmistir. Periyodik kesici ve akim algilayicilar iyi durumdadir.

UN

SET ERROR

Dustik-akim hata kodlari 75 ve 105’in sorunlarini giderme

1

2.

. Akim algilayicisinin (CS1 veya CS2) ve kablolarin hasarli olmadigini dogrulayiniz.

Hata kodunun kanallarn degistirip degistirmedigini gérmek igin CS1 ve CS2’yi degistiriniz. Eger kanal
degisiyorsa hatali algilayiclyi degistiriniz.

PCB6’daki J6.2 ve J6.3 arasindaki direnci bir 6lgiim aletiyle 6lglinliz. Kapasitor sarj oldukga degerler artmalidir.
EQer sabit degerler goriliyorsa PCB6’yi degistiriniz.

Periyodik kesiciden PCB6’ya giden gevsek kablolar veya agiklar olup olmadigini kontrol ediniz.

Kontaktor kapandiginda periyodik kesicideki 1A, 1B, ve 1C’ye 220 VAC gittigini kontrol ediniz.
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Yiiksek-akim hata kodlari 103 ve 107’nin sorunlarini giderme

1. Akim algilayicisinin (CS1 veya CS2) ve kablolarin hasar gérmedidini dogrulayiniz

2. Eger hata kodunun kanallarn degistirip degistirmedigini gérmek igin CS1 ve CS2’yi degistiriniz. Eger kanal
deqisiyorsa hatali algilayiciyi degistiriniz.

3. Dalga kapasitoriinde kisa devre olup olmadigini kesinlestirmek igin bakiniz. EGer acik ise PCB6’y1 degistiriniz.

4. Calismadan negatife kisa devre olup olmadigini kontrol ediniz. Negatiften galismaya direng 100K civarinda
olmaldir. EGer yukseklik kontrol sisteminiz icin bir gerilim bdllctnlz varsa direng degisiklik gosterecektir.

Test 2 — islem secim diigmesinde TEST pozisyonunu kullanma

1. Islem segim diigmesini TEST’e geviriniz

ATR=ALR

Gl kaynagi Yakit-gazi konsoli
secim digmesi secim digmesi

2. Kontaktor kapanacaktir ve AMPS gostergesinde periyodik kesici igin acik devre voltaji (OCV) goriilecektir.

L]

AMPS

3. OCV 311 vDCdir. Olciimiin nerede alindigina dayanarak OCV icin AMPS géstergesi yaklasik 280 VDC'yi
gOsterecektir.

Not: Sistem keserken herhangi bir zamanda AMPS diigmesine kesim esnasindaki gergek voltaji gérmek
icin basabilirsiniz. Yenilenen oran dustktlr ama degeri yiksek kontrol ayar noktasi ile
karsilastirabilirsiniz.
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Test 3 — Acik devre voltajini (OCV) élcmek icin bir 6lcim aleti kullanma

A “;’\ TEHLIKE

SOK TEHLIKESI: Sistem kontaktérii ve /0 borduna (PCB6) besleme voltajini teknisyenden hicbir giris
olmadan kapatacaktir. 300 VDC’den yiiksek éldiiriicii voltajlar acilma zamaninda mevcut olabilir.

1. Ellerinizi ve 6lgiim aletini gui¢ kaynaginin diginda tutmak igin Usttinde klip olan test kablolarini kullanmak en
iyisidir. Olgtim aletini I/O bordudaki (PCB 6) J6.3 (CALISMA) ve J6.2°e (NEGATIF) baglayiniz.

2. Sistemi aginiz.

3. Tasfiye donlsiiml basladiginda otomatik periyodik kesim testi baglayacaktir. Ana kontaktor kapanisini
duyacaksiniz ve 0°'dan 5 saniye sonra 6lgu aleti 311 VDC'’yi gostermelidir. Bu kanal 1 icin OCV'dir. Voltaj
0 VDC'’ye diismeye baglayacaktir ve tekrar 311 VDC’ye geri ylkselecektir. Ikinci okunan kanal 2 igin OCV'yi
temsil eder.

o cs1 (@) . R?S R?z ?1 o) .
+ o| TO *
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nd ¥ O c
o CHOPPER+
o o O
RS 6 o o
°‘|:|'° CHOPPER
0 o (=)
Cc2
WORK (+) R7 B o o
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REV unmII;m[ TDR H(_)
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) ° ° O arc ) o
|J6.3 J6.2
(WORK) (NEGATIVE)
(CALISMA) (NEGATIF)
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Faz-kaybi bulma testi

1. Sistemden tiim guicl kesiniz ve CON1’den kapagi ¢ikartiniz. CE olmayan Unitelerde kontaktor gli¢c kaynaginin
arkasinda yer alir. CE Unitelerde kontaktdr giic kaynaginin iginde sol tarafta yer alir.

_\ CONT

I}
[}

T LT U |

CE olmayan gii¢ kaynagi CE gl¢ kayg|

2. Asin yipranmaya karsi 3 kontaklarin durumunu inceleyiniz. Eger birden fazla kontak asiri yipranmis ise, CONT’i
degistiriniz ve sistemi tekrar baslatiniz. Eger hata devam ediyorsa, asadidaki adimlari uygulayiniz.

O

TAMAM Asir yipranma

3. Gilg dagitim bordunun(PCBS) lizerindeki F5, F6, ve F7 sigortalarini kontrol ediniz. Eger herhangi bir sigorta
yanmis ise, PCB3'yi degistiriniz.
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4. PCB3'den J3.8'i ¢ikartiniz ve kablo rakoru Gzerindeki pinler 1 ve 2 arasina bir buji yerlestiriniz.

a. Bir test kesimi yapiniz. Eger faz kaybi hatasi devam ediyorsa, PCB3’deki J3.8 konektorl ve glic kaynagdi
kontrol bordundaki (PCB4) J4.301 arasindaki tel gekmeyi asagidakilerin arasindaki devamliligi
dogrulayarak kanitlayiniz.

- J3.8 pin1’den J4.301 pini13’e.
- J3.8 pin2’den J4.301 pini4’e.

b. Eger tel baglantisinda bir sorun yok ise, PCB4’li degistiriniz. Eger herhangi bir tel baglantisi hasarli ise,
hasarli telleri onariniz veya degistiriniz.

c. Eger buji J3.8 tzerinde iken faz-kaybi hatasi yok oluyorsa, diger bir kesim yapiniz ve sigortalar F5,F6, ve
F7 arasindan gegen fazdan faza olan voltaji él¢liniiz. Voltaj 220 VAC +/-15% olmalidir. Eger 3 voltajdan
birinin dlgim degerleri 187 VAC’den disik ise, kontaktdre giden kontaklar kontrol ediniz ve gli¢ besleme
kordonu, kontaktor, guc transformatdr - ve periyodik kesici arasindaki kayip baglantilar arastiriniz.
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A ~j\ TEHLIKE

SOK TEHLIKESI: Gii¢c kaynagina servis yaparken fise takiliyken ve kapaklar ¢ikartiimisken her zaman had
safhada énlem aliniz. Hasara veya 6liime yol acabilen tehlikeli voltajlar giic kaynaginin icinde bulunur.

Tor¢ kablosu testi :
1. Sistemden tim giicii kesiniz. 0, \fr

2. Pilot ark kontrol cihazini yerlestiriniz.

3. PCB1 baslatma akim devresi tizerindeki J4 (¢calisma) ve J3 (meme) arasina gegici bir buji yerlestiriniz.

4. Meme ve plaka arasindaki ohm degerini 6lciiniiz. Olgiilen deger 3 ohm’den diisiik olmalidir. 3 ohm’den yiiksek
deger dlguimu, tor¢ ve patlatma konsoll veya patlatma konsoll ve gug¢ kaynagdi arasinda hatali bir baglanti
oldugunu belirtir.

5. Torg kablosu uzerindeki pilot ark telinin hasar gérmedigini dogrulayiniz. Eger hasarliysa degistiriniz. Eger hasar
gérmemisse torg kafasini degistiriniz.

5-40 HySpeed HSD130 Talimatname



BAKIM

Koruyucu bakim
Giris
Plazma sisteminde birseylerin yanlis gittiginin ilk belirtilerinden biri sarf malzeme émriandeki dusastir. Dasuk

parca dmru calistirma maliyetlerini 2 yonde arttirir: operator ayni miktardaki metali kesmek icin daha fazla elektrod
ve meme kullanmak, ve sarf malzemelerini degistirmek icin kesim ¢alismasi daha sik durdurulmak zorundadir.

Dogru bakim cogu zaman sarf malzemelerin dmriinii kisaltan problemleri eler. is ve isletme giderleri kesim
maliyetinin %80’ni olugturuyorsa bile, gelistiriimis verimlilik sagirtici dizeyde kesim maliyetini dusurebilir.

Koruyucu bakim protokoli
Asagidaki protokol tim Hypertherm HyPerformance plazma sistemlerinin temel unsurlarini kapsamaktadir.

Eger denetim parcanin yipranmis oldugunu ve yenilenmesinin gerekebilecegdini dneriyorsa, ve siz kararinizin
kanitlanmasini istiyorsaniz, litfen Hypertherm Teknik Servis departmaniyla iletisime geginiz.

Gic kaynagi

- O ,
\ TEHLIKE
ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

,@[ g@i Herhangi bir bakim yapmadan énce elektrik guiclinii kesiniz. Gii¢ kaynaginin

kapagini ¢cikarmayi gerektiren tiim isler kalifiye bir teknisyen tarafindan
gerceklestirilmelidir.
Daha fazla gtivenlik tedbirleri icin plazma sistemi talimat kilavuzundaki Béliim

1’e bakiniz.

1. Glg kaynagina giden gii¢ kesik iken, tim yan panelleri gikartiniz. Biriken toz ve pargaciklari basingh hava
kullanarak temizleyiniz.

2. Tel baglanti kosumlarini ve baglantilar yipranmaya, hasara karsi veya kayip baglantilari denetleyiniz. Eger asin
Isinma belirtisi olan herhangi bir renk degisikligi gézlemlerseniz, Hypertherm Teknik Servisiyle baglantiya
geginiz.

3. Ana kontaktdrl kontaklar Gzerinde asin aginmaya karsi, kararmis ve herhangi bir kontakta purizlenmis ylzey
ile tanimlanir, denetleyiniz. Eger bu durum mevcutsa, degistirme onerilir.
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Sogutma sistemi

4. Gug kaynaginin arkasindaki sogutma-devridaim sisteminin filtre pargasini denetleyiniz. EGer filtre

kahverengimsi bir renkte ise, degistiriniz. Par¢ga numaralari igin bu kullanma kilavuzundaki Parga Listesine
basvurunuz.

Bu kullanma kilavuzunda agiklanan sogutma akis testini uygulayiniz, ve sonra sogutma sizintilarini kontrol
ediniz. Bunlarn denetlemekteki 6ncelikli yerler:

A. Gig kaynaginin arkasi;
B. Patlatma konsollinde, ve;

C. Torg ana govdesinde.

Ayrica, sogutma tankini kir ve parcaciklara karsi kontrol ediniz. Dogru Hypertherm sogutmasi kullanildigini
dogrulayiniz. Dogru Hypertherm sogutmasi (028872) kirmizi bir sividir.

Torc ana gévdesi

6.
7.

10.
11.

12.

Su tlpundn diz ve ucunda yipranma olmadigini dogrulayiniz.

Hidrojen peroksit ve bir pamuklu bez, boru temizleyicisi veya temiz bir bez ile tor¢ kafasinin 6n ucundaki tim
vida dislerini temizleyiniz. Alkol kullanmayiniz. Vida dislerindeki hasarlar gogu zaman tor¢ ve tesbit kapaginin
dizgun temizlenmemisinden kaynaklanir, bu sebepten dolayi kir ve parcaciklar vida diglerinde birikme yapar.

Torg izalatérinu catlaklara kargi denetleyiniz. EGer catlak bulursaniz torcu degistiriniz.

Tor¢ gévdesindeki sarf malzemelerini ve o-halkali contayi denetleyiniz. Bu o-halkall contalara dogru miktarda -
ince bir tabaka - yaglama maddesinin strildigiinden emin olunuz. Cok fazla yaglama maddesi gaz akisini
engelleyebilir.

Torg ana govdesine tespit ve muhafaza kapaginin glivenli bir sekilde sikildigini kontrol ediniz.

Yipranmalara karsi torcun arkasindaki hortum tertibatlarini denetleyiniz. Tertibatlarin vida diglerindeki hasar
asir sikilmanin meydana geldigini bildirir.

Torg ve tor¢ kablolar arasindaki tim baglantilarin sikilmis oldugunu, ama asin sikilmadigini, kontrol ediniz. Bu
kullanma kilavuzunun Montaj bdlimundeki tork spesifikasyonlarina bakiniz.

Kirli sarf malzemeleri torgta tutukluk yapabileceginden sarf malzemelerini gikartirken, her zaman temiz, kuru,
yagdsiz bir ylizeye yerlestiriniz.

Gaz akiglan

13.

Asagida gosterildidi gibi gaz kaynadindan gelen herbir gaz hattini kontrol ediniz:
A. Gaz konsollinde giris gaz tertibatini gikartiniz ve tikayiniz.
B. O, gaz hattinin basincini 8,3 bara ve hava gaz hattini 7,2 bara ayarlayiniz.

C. Kaynakdaki gaz kaynag valfini kapatiniz. Basing diistisiine bakiniz. Eger gaz kaynagi hatti hortum ise,
hortumun gerilmesine bagl olarak 0,3 ile 0,5 bar arasi bir disme meydana gelebilir.

D. Gaz kaynag@indan gelen herbir hat icin tekrar ediniz. Eger herhangi bir basing dlismeye devam ederse,
sistemdeki sizintiyl bulunuz.
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14. EQer gaz hatti basinci sabit duruyorsa, bu kullanma kilavuzunda belirtilmis system gaz sizinti testini
uygulayiniz.

15. Asag@ida belirtildigi gibi hortum tikanikliklarini kontrol ediniz:
A. Tum hortumlan gaz akisini sinirlayabilecek dolanmalarin ve kivrilmalarin olmadigini kontrol ediniz.

B. Eger kesim sehpasi, gu¢ kaynagindan gaz konsoluna veya torca giden kablolari desteklemek igin guc
glizergah sistemi kullaniyorsa, gl¢ glizergah sistemi igindeki kablolarin pozisyonunu kablolarin
kivrilmadigini veya dolagsmadigini kesinlestirmek i¢in kontrol ediniz.

Kablo baglantilari

16. Tum kablolar surtinmeden dogan i1sinma veya olagan olmayan asinmalara karsi kontrol edilmelidir. EGer dis
yalitkan kesilmis veya diger bir degisle hasar gérmusse, kabloyu degistiriniz.

Patlatma konsolu
17. Kapagdi aciniz ve birikmis toz ve parcaciklar basingli hava kullanarak temizleyiniz. Eger nem mevcut ise, bir bez
ile konsolulin igini kurulayiniz ve nemin kaynagini bulmaya ¢alisiniz.

18. Kivilcim boslugu tertibatini denetleyiniz. Kivilcim boslugu tertibatina giden tel baglantilarinin saglam
oldugunundan emin olunuz.

19. Torg kablolarini denetleyiniz. Patlatma konsollinin digina sikica baglanmig olduguklarindan emin olunuz.

Sistemin topraklanmasi

20. Sistemin tiim pargalarinin tek tek isletici topraga, bu kullanma kilavuzunda Montaj ve Topraklama bolimiinde
gOsterildigi gibi topraklandigini dogrulayiniz.

A. Tum metal ekler, giic kaynagi, patlatma konsoll ve gaz konsoll gibi, tek tek topraklama noktasina
baglanmalidirlar. Bu baglantilar 10 mm?2 (#8 AWG) teli (USA), veya denk-ebatl tel ile baglanmalidirlar.

21. Galisma kablosu (+) baglantisini, 6zellikle galisma kablosunun (+) kesim sehpasina baglandidi yeri kontrol
ediniz. Bu iyi, temiz bir baglanti olmalidir ¢iinkl zayif baglanti ark-transfer problemleri yaratabilir.

22. ilerideki referanslar igin, bir sonraki sayfadaki Koruyucu Bakim galisma sayfasini ilerideki basvurular igin
tamamlayiniz.
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Koruyucu bakim ana cizelgesi

Gunlik:
+ Dogru giris gaz basincini dogrulayiniz.
« Dogru gaz akis ayarlarini dogrulayiniz. - Her sarf malzemesi degisiminde zorunludur.

+ Torcu inceleyiniz ve gerekirse sarf malzemelerini degistiriniz.

Haftalk:

Hafta [ Ocak | Subat | Mart | Nisan | Mayis |Haziran|Temmuz|Agustos| Eylil | EkKim | Kasim | Aralik
1

wWIN

H

(3]

» Glc kaynagini kuru, ya@siz basingli hava veya vakumla temizleyiniz.

+ Sogutma fanlarinin dogru calistini dogrulayiniz.

Torg vida dislerini ve akim halkasini temizleyiniz.

» Dogru sogutma seviyesini dogrulayiniz.

Yilda iki kere:

Yil ilk servis ikinci servis

« Servis Parga Yenileme Cizelgesindeki herbir servis pargasini yenileyiniz.

Yilhk:
Yil

« Servis Parga Yenileme Cizelgesindeki herbir servis pargasini yenileyiniz.
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Koruyucu bakim protokolli kontrol listesi

Musteri: Hypertherm sistemi:

Yer: Sistem seri #:

Kontakt: Sistem ark saati:

Gin: (e@er bir saat sayaciyla donatilmigsa)

Yorumlar p- yapildi NP - sistemde mevcut degil

Gic kaynagi Gaz akislar (devami)
[P (NP 1. Parcaciklar denetleyiniz ve temizleyiniz [P NP 14. Gaz sizinti testini uygulayiniz
P NP 2. Tel badlanti kosumunu denetleyiniz A. Oksijen basinci diistii
[P (NP 3. Ana kontaktdrl denetleyiniz 10 dakikadaki
Sogutma sistemi B. Nitrojen basinci dust
10 dakikadaki

[JP (NP 4. Filtre elementini denetleyiniz
[P (NP 5. Sogutma akis testini uygulayiniz
A. Sogutma akisi kontrol edildi Herbir

[JP (NP 15. Hortum tikanikliklarini denetleyiniz
[P [nP - A. Off-valften torg gévdesine

dakikadaki galonlar I/min [P NP B. Glig giizergahinin igindeki hortumlar
Tor¢ ana gévdesi Kablo baglantilari
[JP (NP 6. Su tiiplinii denetleyiniz [JP [ NP 16. Kablolar denetleyiniz
[P [JNP 7. Torcun én ucundaki vida dislerini temizleyiniz [P [INP - A. YUkseklik kontrolu
[P NP 8. Vespel torg izolatdriinii denetleyiniz [P [~P B. EOftf-VIalLﬂ%rl] gtic kaynagina giden
[P NP 9. Torg ve sarf malzeme o-halkali contay onfrotkablosu
denetleyiniz ] ) Patlatma konsolii
[JP WP 10. Tesbit veya muhafaza kapaginin dogru [P (NP 17.Nem, toz ve parcaciklan denetleyiniz
yerlestigini dogrulayiniz 1P NP 18. Kivileim boslugu kismi montajini
[ JP (NP 11. Hortum tertibatini denetleyiniz -denetleyinig g J
[P [JMP 12. Torgtan torca kablo baglantilarini denetleyiniz [JP [V 19. Torc kablolarini denetleyiniz
Gaz akislari ) . Sistemin topraklanmasi
[JP [O¥P 13. Gaz kaynagindan gelen boru tesisatin [P ¥ 20. Dogru sistem parca topraklamasini
denetleyiniz denetleyiniz
[P CJvP - A. Oksijen [JP (v 21. Kesim sehpasindan calisma pargasi (+)
[JP [n~P B. Nitrojen kablosuna giden baglantiyi kontrol ediniz.
P [~P C. Hava
[P (NP D. Nitrojen-Hidrojen
[P [O~P - E. Argon-Hidrojen
[JP (NP F. Basingli hava filtre sistemini denetleyiniz
Genel yorum ve 6neriler:
Koruyucu bakim uygulandi: Gun:
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BAKIM

HSD130 servis parca yenileme cizelgesi

Zaman cizelgesi Parca Parca numarasi Adet
6 ay veya 300 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Yillik Alet 1 yil veya 600 Sogutma filtresi elementi 027664 1
Gantas ark saat Sogutma cdzeltisi 70/30 028872 4
228167 Ana kontaktor 003139 1
Torg ana gévdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
1,5 yil veya 900 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ézeltisi 70/30 028872 4
2 yil veya 1200 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktdr 003139 1
Torg ana gévdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
Sogutma pompasi 229126 1
Torg kablosu Sisteme-bagli 1
2,5 yil veya 1500 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ézeltisi 70/30 028872 4
3 yil veya 1800 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢Ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana gdévdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
Off-valf techizati Sisteme-bagl 1
Sogutma fani 152 mm 127039 Sisteme-bagli
Sogutma fani 254 mm 027079 1
3,5 yil veya 2100 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢Ozeltisi 70/30 028872 4
4 yil veya 2400 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ézeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana gdvdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
Sogutma pompasi 229126 1
Torg kablosu Sisteme-bagli 1
Sogutma pompasi motoru 128385 1
4,5 yil veya 2700 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ézeltisi 70/30 028872 4
5 yil veya 3000 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢Ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana gdévdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
Yiksek voltaj transformatori 129854 1
Gui¢ dagitim bordu 041935 1
Pilot ark kablosu Sisteme-bagli 1
Gaz kablolar Sisteme-bagli 1
5,5 yil veya 3300 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Coolant solution 70/30 028872 4
6 yil veya 3600 Sogutma filtresi elementi 027664 1
ark saat Sogutma ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktdr 003139 1
Torg ana gévdesi 220474 1
Hava filtresi 011093 1
Sogutma pompasi 229126 1
Torg kablosu Sisteme-bagli 1
Off-valf techizati Sisteme-bagl 1
Sogutma fani 152 mm 127039 Sisteme-bagli
Sogutma fani 254 mm 027079 1
6,5 yil veya 3900 Cizelgeyi 6 ay veya 300 ark saaten baslayarak tekrar ediniz.
ark saat
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Bolum 6

PARCALARIN LISTESI
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
1 078194 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 200/208 volt
078204 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 220 volt
078195 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 240 volt
078196 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 380 volt
078197 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 400 volt
078198 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 440 volt
078199 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 480 volt
078200 HySpeed (HSD) Plasma power supply: 600 volt
2 075241 Sheet metal screw 1
3 027967 Handle 2
4 005262 Power switch: green illuminated 1
5 108590 knob 2
108591 Knob cover 2
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi

Parca
Parca numarasi

Aciklama

001963
001965
001964
001960
001966
001962
001810
001957
001958
001961

COWoONOOOOUGTA~WN —

—

Cover: power supply
Cover: LHF rear box
Enclosure: LHF rear box
Panel: power supply rear
Enclosure: power supply PCB
Panel: power supply left side
Base: power supply
Panel: power supply front
Panel: fan cover

Panel: power supply right side

.

Adet

—_ 4 4
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi
@ BEEC)
L
q
6
Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
1 027634 Filter assembly 1
027664 Filter element 1
2 127014 Cap: coolant reservoir 1
3 229107 Chopper assembly CH1 1
4 127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 2
5 027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
6 109638* EMI filter (not shown) 1

*Sadece 400 volt glic kaynagi
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi

|

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet

1 041932 PCB: I/O PCB6 1

2 229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1

3 109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1,CSs2 2

4 014310 Inductor: 65A 1Mh L1/L2 2

5 014283 Main transformer: 200V, 50-60 Hz T 1
014284 Main transformer: 220V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 240V, 60 Hz T1 1
014303 Main transformer: 380V, 50-60 Hz T 1
014283 Main transformer: 400V, 50-60 Hz T 1
014284 Main transformer: 440V, 50 Hz T1 1
014282 Main transformer: 480V, 60 Hz T1 1
014281 Main transformer: 600V, 60 Hz T1 1
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi

Parca
Parca numarasi

Aciklama

041935
229102
109393
006046
229119
027978
127039*
128385
229126
008709**
008551***

COWoONOOOGTA~WN —

—

Power distribution PCB

Gas manifold

Temperature switch

Solenoid valve

Flow switch

Heat exchanger assembly

6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ
Motor assembly: 1/3HP 240 V 50-60 HZ
Pump

Fuse: 20 amp, 500 volt

Fuse: 7.5 amp, 600 volt

*200, 220, 380, 400 ve 440 volt glic kaynaklari
**200, 220 ve 240 volt gli¢ kaynaklari
***380, 400, 440, 480 ve 600 volt gli¢ kaynaklari

Belirtici Adet
PCB3

CLT SOL

FLS

Fi, F2
Fi, F2

NN = = A g g aa
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PARCALARIN LISTESI

Gic kaynagi

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet

1 041938 Control PCB PCB4 1

2 011101 Regulator 2

3 006075 Check valve 1

4 129786 Control transformer: 200 V power supply T2 1
229117 Control transformer: 220 V power supply T2 1
129966 Control transformer: 240 V power supply T2 1
229094 Control transformer: 380 V power supply T2 1
129787 Control transformer: 400 V power supply T2 1
229013 Control transformer: 440 V power supply T2 1
129967 Control transformer: 480 V power supply T2 1
129989 Control transformer: 600 V power supply T2 1

5 011093 Filter element 1
011105 O-ring: filter bowl 1
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PARCALARIN LISTESI

LHF Patlatma consol

PLASNA CUTFLOW

PLASNA PREFLOW

SHIELD CUTFLOW (@I

CE gli¢ kaynaklari kontaktor yeri

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
1 129854 Transformer T1 1
2 109636 EMI filter 1
3 003139 Contactor: 90 A, 3 phase, 120 VAC CON1 1
4 041817 HFHV Ignition PCB PCB9 1
5 129831 Coil assembly T2 1
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PARCALARIN LISTESI

Yakit-gazi konsolu

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
1 078201 Fuel-gas console 1
001970 Cover: fuel-gas console 1
001971 Front panel: fuel-gas console 1
2 041805 Power distribution PCB PCB1 1
3 006135 Solenoid valve SV0 and SV7 2
4 006075 Check valve 1
5 006109 Solenoid valve SV1-SV5 5
006112 Replacement solenoid coil 5
6 041971 Control PCB PCB2 1
7 041962 Valve driver PCB PCB3 1
8 108590 knob 2
108591 Knob cover 2
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PARCALARIN LISTESI

Off-valf (standart)

Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
229105 Off valve assembly (includes cable) 1
1 006135 Solenoid valve Sv2 1
006109 Solenoid valve SV3-SV5 3
006112 Replacement solenoid coil 3
3 123870 Off-valve cable 1
2
(e o
ogy ™ Q
d[°] "
§ ) ®
D@ ﬁ
o
Off-valf (yakit-gazi)
Parca
Parca numarasi Aciklama Belirtici Adet
229130 Off valve assembly 1
1 006135 Solenoid valve Sv2 1
2 006109 Solenoid valve SV3-SV6 4
006112 Replacement solenoid coil 4
3 123870 Off-valve cable 1
4 123912 Off-valve cable (fuel-gas) 1
2
O O
i) [OFE :
R
/@
08| [T = e TE
O bt
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PARCALARIN LISTESI

HySpeed torg

Torg tertibati

)

Parca
Parca numarasi Aciklama
1 228144 HSD machine torch assembly
2 220521 Water tube
3 220474 Torch main body
4 220473 Torch mounting sleeve

Torc kablolari

Parca

numarasi Aciklama
228050 7.5 m (25 ft)
228051 15 m (50 ft)
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PARCALARIN LISTESI

Siyah sa¢ sarf malzeme parcalari alet cantasi — 228146

Not: Ozel uygulamalar igin Sarf malzeme secim veya Kesim grafigine bakiniz.

Parca

numarasi

004630
044026
027055
027102
220487
220488
220489
220490
220491
220492
220525
220528
220529
220530
220532
220578
220340

Aciklama

Electrode gauge assembly
O-ring: 1.239" X .070"

Lubricant: silicone 1/4-0z tube
Tool: electrode removal / replacement

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Retaining cap
Shield

Nozzle

Nozzle

Electrode

Swirl ring

Nozzle

Shield

Retaining cap with IHS tab
Water tube with o-ring

Adet

—_ =L A N =N =L 2 W= W=DMNNN =

6-12
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PARCALARIN LISTESI

Paslanmaz celik / Aluminyum sarf malzeme parcalari alet cantasi — 228156

Not: Ozel uygulamalar igin Sarf malzeme secim veya Kesim grafigine bakiniz.

Parca

numarasi Aciklama Adet
044026 O-ring: 1.239" X .070" 2
027055 Lubricant: silicone 1/4-0z tube 2
027102 Tool: electrode removal / replacement 1
020415 Electrode 3
220488 Swirl ring 1
220490 Retaining cap: clockwise 1
220491 Shield 1
220492 Nozzle 2
220525 Nozzle 2
220528 Electrode 2
220529 Swirl ring 1
220532 Shield 1
220533 Retaining cap: counter-clockwise 1
220534 Retaining cap: counter-clockwise with IHS tab 1
220535 Nozzle 3
220536 Shield 1
220578 Retaining cap: clockwise with IHS tab 1
220340 Water tube with o-ring 1
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PARCALARIN LISTESI

Onerilen sarf malzemeler

Gic kaynagi
Parca
numarasi Aciklama Belirtici Adet
005262 Power switch: green illuminated 1
011093 Filter element 1
229107 Chopper assembly CH1 1
127039 6" fan :230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10" fan :450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
041932 PCB: 1/0 PCB6 1
229106 Pilot arc start circuit assembly PCB2 1
109004 Current sensor: hall 100 amp, 4 volt CS1, CSs2 1
008709 Fuse: 20 amp, 500 volt F1, F2 2
008551** Fuse: 7.5 amp, 600 volt F1, F2 2
041935 Power distribution PCB PCB3 1
041938 Control PCB PCB4 1
229119 Flow switch FLS 1
006075 Check valve 1
006046 Solenoid valve CLT SOL 1
229126 Coolant pump 1
128385 Kit: motor, 1/3HP 240 V 50-60 HZ 1
041817 HFHYV Ignition PCB PCB9 1
129854 Transformer T1 1
*200, 220 ve 240 volt gu¢ kaynaklari
**380, 400, 440, 480 ve 600 volt gui¢ kaynaklari
Yakit-gazi konsolil (opsiyonel)
Parca
numarasi Aciklama Belirtici Adet
041805 Power distribution PCB PCB1 1
041962 Valve driver PCB PCB3 1
041971 Control PCB PCB2 1
006135 Solenoid valve SVO0 and SV7 1
006109 Solenoid valve SV1-SV5 2
Off-valf (standart)
Parca
numarasi Aciklama Belirtici Adet
006135 Solenoid valve Sv2 1
006109 Solenoid valve SV3-SV5 1
Off-valf (yakit-gazi)
Parca
numarasi Aciklama Belirtici Adet
006135 Solenoid valve Sv2 1
006109 Solenoid valve SV3-SV5 1
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Bolum 7

TEL BAGLANTISI DiYAGRAMLARI

Giris
Bu bdlim sistemin tel baglanti diyagramlarini igerir. Sinyal yolunun izini siirerken veya Parga Listesi veya Ariza

tespiti bolimlerinie danisirken, lutfen asagida sizin tel baglantisi diyagram organizasyonunu anlamaniza yardimci
olacak formattan haberdar olunuz:

+ Sayfa numaralan sag alt kdsede yerlestiriimistir.
+ Sayfadan sayfaya danigsma asagidaki tarzda yapilir:

SAYFA
/ C 4-D3—
Kaynak baglantisi Kaynak danigsma blogu Gidilecek sayfa numarasi Gidilecek kordinatlar
SAYFA
a3 | \
Kaynak sayfa numarasi Kaynak kordinatlari Kaynak danisma blogu Gidilecek kordinatlar

Gidilecek ve Kaynak Kordinatlar her bir sayfanin Y-eksenlerindeki A-D harflerine ve her bir sayfanin
X-eksenindeki 1-4 numaralarina génderme yapar. Kordinatlan siralamak sizi kaynaga veya gidilecek bloga
getirir (yol haritasina benzer).

Tel baglantisi diyagrami sembolleri

Tel baglantisi diyagrami sembolleri ve onlarin tanimlanmasi bu bélimde sistem tel baglantisi diyagramindan
once gelir.
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TEL BAGLANTISI DiYAGRAMLARI
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N2 Air F5 H3502
Y Y Y Y Y

. Optional Fuel Gas/Valve Cable 228148
Optional
Fuel Gas |
C I —
onsole Fuel Gas
078201

e
®\&\ FGS & Leads
S ,8 078203
A
T

123684
123844

Shielded Torch Leads

3 Phase
Power

w/ Ground

228050

[ ]

Torch & Leads 228067

CNC
Interface

(Customer Supplied)

-

AtV . Torch
tm Vent>1 Valve Assy 72 Lifter
N 7\ 229105 . .
Plasma Cutflow ) (Optional Unit)
Optional —«— Plasmg_—«——
’ \ Plasma Preflow ’ ‘ Fuel Gas
— Valve Assy —< Shield ——
9429 PAC ¢ 229130 L
Dry Cutting System l
— Gas/Valve Cable =
I AV Av4
228_(_)53 Torch 220474
200-208V/50-60 078194 Positive Lead -~ =
240V/60 078195 123662 _‘]’_ Workpiece
380V/50-60 078196 —
400V/50-60 078197 -
440V/50-60 078198
480V/60 078199
600V/60 078200
220V/50-60 078204
_I Machine Interface 1/0 Cable
— 123022

ELECTRICAL SCHEMATIC: HSD130A POWER SUPPLY
013363
SHEET 1 OF 15
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GUVENLIK BIiLGI FORMU

BOLUM 1 — KIMYASAL URUNUN VE $iRKETiN TANITIMI
Uriinlin adi Hypertherm torc sogutma sivisi
Son revizyon 02-09-2004
tarihi ACIL TELEFON NUMARALARI
[Yayin tarihi | 10-03-2005 |
Dagitici: Hypertherm, Inc. Tasimacilik: (800) 424-9300 *
Etna Road Uriin Hakkinda Bilgiler: (603) 643-3441
Hanover, N.H. 03755
USA * Dokiilme, sizma ya da tasimacilikla ilgili acil durumlar.

BOLUM 2 — BILESIMi / iCINDEKILER HAKKINDA BILGi

Tehlikeli CAS agirhk MARUZ KALMA SINIRLARI

bilesen numarasi olarak % OSHAPEL ACGIHTLV R lbareleri
Benzotriyazol 95-14-7 <1,0 Tespit edilmemigtir [ Tespit edilmemistir| R22,36/37/38
Propilen Glikol 57-55-6 <50,0 Tespit edilmemistir | Tespit edilmemistir [ R36/37/38

BOLUM 3 — SAGLIK TEHLIKELERININ TANITIMI

Acil duruma Gozlerin tahris olmasina yol acar.
genel bakis Yutulursa zararl olabilir.
Derinin tahris olmasina yol acabilir.

Olasi saglik etkileri
Yut 100% Benzotriyazol igin bildirilen oral LD 50 (rat)) degeri 560
LU L1 = mg/kg’dlr.
Soluma Bug@usu zararldir.
Gozle temas.......cccuvrrveennnnnenssnnnens Gdzlerin tahris olmasina yol acgar.
Deriyle temas........ccccceinnnnerernnsinnnnnn Derinin tahris olmasina yol agabilir.
a-2 Hypertherm Plazma Sistemleri
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MSDS [Uriin

| Hypertherm torc sogutma sivisi |[KOD | | Sayfa2/4

BOLUM 4 - iLK YARDIM TEDBIRLERI

Yutma Kendinde olmayan birine asla agizdan herhangi bir sey vermeyin. Birka¢ bardak su
verin. Kendiliginden kusmazsa, kusmasini saglayin. Hava yollarini agik tutun. Tibbi
yardim isteyin.

Soluma Etkilenme halinde, maruz kalinan noktadan uzaklastirin. Solunumun devamini saglayin.
Sicak ve sessiz tutun. Tibbi yardim isteyin.

Gozle temas

Gozu derhal, akmakta olan soguk suda yikayin. Varsa, kontakt lensleri gikarin. Suyla en
az 15 dakika yikamaya devam edin. Derhal tibbi yardim isteyin.

Deriyle temas

Sabunlu suyla yikayin. Tahris gelisir ya da devam ederse, tibbi yardim isteyin.

Hekim icin uyari

Hastanin verdigi reaksiyonlara gore hekimin takdirine dayanarak tedavi yapiimaldir.

BOLUM 5 — YANGINLA MUCADELE TEDBIRLERI

Ozel prosedurler

Parlama noktasi / Yéntem Kaynama noktasina Alevlenir Tespit edilmemigtir
kadar yok. sinirlar

Séndiriicti materyal Uriin, sulu bir gdzeltidir. Karbon Dioksit, Kuru Kimyasal, ve Képiik kullanin.

Yanglnla miicadele igin Aralarinda bagimsiz soluma cihazinin da bulundugu tam korumali

ekipmanlar kullaniimalidir. Acil kosullarda, bozunum Urtnlerine agiri
derecede maruz kalmak saglik tehlikesi yaratabilir. Semptomlar hemen belli
olmayabilir. Tibbi yardim isteyin.

tehlikeleri

Yangin ve patlama Su tabanl ¢ozelt.

BOLUM 6 — KAZA SONUCU YAYILMAYA KARSI TEDBIRLER

Dokllmelere | Kuiguk dlclide dokilmeler: Kalintilan silip stpurtn ve kapakli bir ¢cop kabina yerlestirin.
karsi yanit Buyuk dlgtide ddkulmeler: Dékulen maddeyi set ya da baraj kurarak kontrol altina alin.
Kaplara pompalayin ya da atil (inert) emici maddeyle emilmesini sagdlayin. Kapakl bir ¢ép
kabina yerlestirin.

BOLUM 7 — KULLANMA VE DEPOLAMA

Kullanima iliskin | Kabr dik durumda muhafaza edin. Bugularini havaya sagmaktan veya havaya sagilan
onlemler bugular solumaktan kaginin. Deri, g6z ve giysilerle temasindan kaginin. Buhar ve
bugularini solumaktan kaginin. DAHILI OLARAK ALMAYIN. Dokilen maddeyi derhal
temizleyin.
Depolama Serin ve kuru bir yerde depolayin. Donmasina olanak tanimayin. Kullaniimadigi zaman
onlemleri kaplari sikica kapali tutun.
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BOLUM 8 - MARUZ KALMA KONTROLLERI / KiSISEL KORUNMA

Hijyenik uygulamalar

Saglikl hijyen igin normal proseddirler.

Muhendislik kontrolleri

lyi genel havalandirma. Kullanma alaninin hemen yakinlarinda géz yikama
istasyonu. M.E.L./O.E.S Sifr U.KHSE EH:40 Listede degil

Kisisel korunma ekipmani

X Solunum cihazi

Bugulara maruz kalinirsa.

X Koruma gozligu/ Yiz maskesi | Tavsiye edilir
Onliik

X Eldivenler Tavsiye edilir; PVC, Neopren ya da Nitril kabul edilebilir
Bot

BOLUM 9 - FiZIKSEL VE KIMYASAL OZELLIKLER

Gorinis Berrak Pembe/Kirmizi Sivi | Kaynama noktasi 100EC

Koku Yok Donma noktasi Tespit edilmemistir
Konsantrenin pH degeri [ 5,5-7,0 Buhar basinci Gecerli degildir
Ozqiil agirlik 1,0 Buhar yodunlugu Gecerli degildir
Suda ¢dzunurluk Tam Buharlasma orani Saptanmamistir

BOLUM 10 — KARARLILIK VE REAKTIVITE

Kimyasal kararlhk

| Kararli | X | Kararsiz

Kaciniimasi gereken durumiar

Yok

Uyumsuzluk

Bilinen Uyumsuzluk Yoktur

Tehlikeli bozunma
urdnleri

Yangin ile: Karbon Dioksit, Karbon Monoksit Azot Oxitleri

Polimerlesme

| Gerceklesmez | X | | Gerceklesebilir

Kacinilmasi gereken durumlar

Gegerli degildir

BOLUM 11 — TOKSIKOLOJIK BILGI

Karsinojenlik

Bu urlin, karsinojen oldugu bilinen ya da oldugundan sliphelenilen bir madde icerir

X | Bu urin, karsinojenler hakkindaki NTP yillik raporunda verilen ve OSHA 29 CFR 1910, Z’deki
kriterlere gére karsinojen oldugu bilinen ya da olmasi beklenen hicbir madde icermez.

Diger etkiler
Akut Saptanmamustir
Kronik Saptanmamigtir
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BOLUM 12 — EKOLOJIK BILGi

Biyolojik parcalanabilirlik Biyolojik olarak parcalandigi Biyolojik olarak
kabul edilmektedir parcalanmaz
BOD / COD Degeri Tespit edilmemistir
Ekotoksisite %100 Benzotriyazol igin bildirildigi gibi: Mavi Solungagl Glines Balidi (Bluegill

Sunfish) (96 sa. TIm): 28 mg/l; Golyan Baligi (Minnow) (96 sa. Tim): 28mg/l;
Alabalik (96 sa. LC 50): 39 mg/l; Su Yosunlari (Algae) (96 sa. EC 50): 15.4 mg/l;
Su Piresi (Daphnia magna) (48 sa. LC 50): 141.6 mg/I

BOLUM 13 — BERTARAF BILGILERI

Atik bertaraf etme yéntemi Atik malzemeler, ulusal/yerel yasa diizenlemelerinin gerekleri uyarinca
bertaraf edilmelidir.

RCRA Siniflandirmasi Tehlikeli Degildir

Kabin yeniden de@erlendirme Evet | X KOD | 2- HDPE Hayir

igin islenmesini saglayin

BOLUM 14 — TASIMACILIK BILGiSi

UN Siniflandirmasi | Tehlikeli [ Tehlikeli degildir | X

Tanim Gegerli degildir

BOLUM 15 — MEVZUAT BILGISI

Mevzuat statiisu: Benzotriyazol

1. Etiketleme Bilgileri Tahris Edicidir
2. | Ribareleri R 36/37/38, 22
3. | S ibareleri S 24/25, 26

4. EI NECS No. Listede degildir
5. AB Annex 1 Siniflandirmasi Sifir.

6. Alman WGK —

BOLUM 16 — DIGER BILGILER

NFPA Siniflandirmasi

1 Mavi Saglik tehlikesi
0 Kirmizi Alevlenirlik

0 Sari Reaktiflik

— Beyaz Ozel tehlike

Bu materyal glivenlik bilgi sayfasinin icerdigi bilgiler, yalnizca belirtilen spesifik malzeme i¢in olup, diger malzemeleri iceren herhangi
bir igslem ya da kullanimla ilgili degildir. Bu bilgiler, glivenilir olduguna inanilan verilere dayanmakta olup, urtin, geleneksel ve makul
olarak tahmin edilebilecek sekilde kullanilma amacini tasir. Gergek kullanim ve ele alma kontroliimiiz disinda oldugundan, bu bilgilerin
kullanimi ile baglantili olarak Hypertherm tarafindan hi¢bir acik ya da zimni garanti verilmedigi gibi, hicbir sorumluluk da kabul edilmez.
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