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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Giris
Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10 standardina uygun

olarak monte edilmistir. Ekipman, elektromanyetik uyumluluga ulasmak
icin, asagida verilen bilgilere gore kurulmali ve kullanilmalidir.

Etkilenen ekipman yakin civarda oldugunda veya yiiksek derecede
hassasiyete sahip oldugunda EN60974-10 tarafindan gerekli gorilen
limitler paraziti tamamen ortadan kaldirmak igin yeterli olmayabilir.

Bu gibi durumlarda, paraziti daha da azaltmak igin baska tedbirler almak
gerekebilir.

Bu kesme ekipmani, sadece endustriyel bir ortamda kullaniimak tizere
tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

Plazma ekipmaninin, treticinin talimatlarina gére kurulumu
ve kullanimindan kullanici sorumludur.

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu Ureticinin teknik
yardimiyla géziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda olacaktir. Bazi
durumlarda, bu ¢éziim eylemi kesme devresinin topraklanmasi kadar
basit olabilir, bkz. Calisma parcasinin topraklanmasi. Diger durumlarda,
bir glic kaynagini ve bagl giris filtreleriyle birlikte komple bir calismayi
iceren elektromanyetik bir perde kurmak gerekebilir. Her durumda,
elektromanyetik parazitler artik bir sorun teskil etmeyecek noktaya dek
azaltilmalidir.

Alanin degerlendirilmesi

Kullanici, ekipmani kurmadan 6nce, gevreleyen alandaki olasi
elektromanyetik sorunlarin bir degerlendirmesini yapmalidir. Su maddeler
dikkate alinmalidir:

a. Kesme ekipmaninin Ustiinde, altinda ve yakinindaki diger
besleme kablolari, kontrol kablolari, sinyalizasyon ve telefon
kablolari.

b. Radyo ve televizyon alici ve vericileri.
c. Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

d. Guvenlik agisindan 6nemli ekipman, 6rn. endustriyel ekipmanin
korunmasi.

e. Ortamdaki kisilerin saghg, 6rn. kalp pili veya kulaklik kullanan
kisiler.

f. Kalibrasyon veya 6lgiim igin kullanilan ekipmanlar.

g. Ortamdaki diger ekipmanlarin etkilenmemesi. Kullanici, ortamda
kullanilan diger ekipmanlarin uyumlu olmasini saglamaldir.
Bu, ek koruma 6nlemleri gerektirebilir.

h. Kesme islemi veya diger faaliyetlerin gergeklestirilecegdi saatler.

Dikkate alinmasi gereken gevreleyen alan boyutu, binanin yapisina ve yer
alan diger faaliyetlere bagl olacaktir. Cevreleyen alan, tesisin sinirlari
disina tasabilir.

Yayilmayi azaltma yontemleri

Sehir sebekesi

Kesme ekipmani, sehir sebekesine Ureticinin onerileri dogrultusunda
baglanmalidir. Parazit meydana gelirse, sehir sebekesinin filtrelenmesi
gibi ek 6nlemler almak gerekebilir.

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme kablosunun, metal 6rgii
veya esdegeriyle blendajina 6nem verilmelidir. Blendaj, tiim kablo sistemi
boyunca kesintisiz olmalidir. Blendaj, sehir sebekesine baglanmalidir;
bdylece metal 6rgii ve kesme glig kaynagi muhafazasi arasinda iyi bir
elektrik temasi saglanir.

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, Ureticinin onerileri dogrultusunda diizenli olarak
bakimi yapiimalidir. Kesme ekipmaninin galismasi sirasinda, ttim erisim
ve servis kapilari ve kapaklari kapatilmali ve uygun sekilde sabitlenmelidir.
Kesme ekipmaninda, bu degisiklik ve ayarlamalarin treticinin yazili
talimatlarinda yer almasi durumu harig, higbir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Ornegin, ark diizenleme ve dengeleme cihazlarinin
kivilcim bosluklari, treticinin onerileri dogrultusunda ayarlanmali

ve muhafaza edilmelidir.

Kesme kablolan

Kesme kablolari, mtimkiin oldugunca kisa tutulmali ve zemin seviyesinde
veya zemine yakin uzatilarak birbirine yakin konumlandiriimalidir.

Espotansiyelli baglama

Kesim tertibatinda ve yakininda bulunan tiim metalik bilesenlerin
baglanmasi, dikkatle ele alinmalidir.

Bununla birlikte, calisma pargasina baglanan metalik bilesenler,
operatdriin bu metalik bilesenlere ve elektroda (lazer kafalar igin nozul)

ayni anda dokunarak elektrik soku yasamasi riskini artiracaktir.

Operator, baglanan tim bu metalik bilesenlerden izole edilmelidir.

Giivenlik ve Uygunluk
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Calisma parcasinin topraklanmasi

Calisma pargasinin elektrik gtivenligi agisindan topraklanmadigi veya
konum ve boyutu nedeniyle topraklanamadigi durumlarda (6rn. gemi
govdesi veya celik yapilarin insaati), calisma parcasini topraga baglamak,
yayilimi her zaman olmasa da bazen dustrebilir. Calisma pargasinin
topraklanmasinin kullanicilarda yaralanma tehlikesini veya diger elektrikli
ekipmanlara hasar riskini arttirmasini 6nlemek igin gerekli 6nlemler
alinmalidir. Gerektiginde, galisma pargasinin topraklama baglantisi
calisma pargasina dogrudan bir baglanti ile yapilmalidir; ancak dogrudan
baglantiya izin verilmeyen baz tlkelerde topraklama, ulusal yasalara gére
secilen uygun kapasitanslarla saglanmalidir.

Not: Kesme devresi, glivenlik nedeni ile topraklanabilir veya
topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini degistirme islemi,
sadece, degisikliklerin yaralanma riskini (6rn. diger ekipmanlarin
topraklama devrelerine hasar verebilecek paralel kesme akim donus
yollarina izin vererek) artinp artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil
bir kisi tarafindan gercgeklestirimelidir. ilave rehber bilgiler su kaynakta
saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynagi Ekipmani, Bolim 9: Kurulum
ve Kullanim.

Ekranlama ve blendaj

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici ekranlama
ve blendaji, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel uygulamalarda,
tiim plazma kesme donaniminin ekranlanmasi giindeme gelebilir.

SC-2
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GARANTI

Dikkat

Orijinal Hypertherm pargalar, Hypertherm sisteminiz igin fabrika
tarafindan 6nerilen yedek pargalardir. Orijinal Hypertherm pargalari
disinda pargalarin kullanilmasindan kaynaklanan herhangi bir hasar veya
yaralanma Hypertherm garanti kapsaminda olmayabilir, ve Hypertherm
Urtintintin hatal kullanimini teskil eder.

Uriiniin gtivenli kullanimi, tamamen sizin sorumlulugunuz altindadir.
Hypertherm, Griintin ortaminizda emniyetli kullanimi ile ilgili olarak
herhangi bir glivence veya garanti vermez/veremez.

Genel

Hypertherm Inc. Uriinlerinin, asagida siralandigi lizere, malzeme ve isgilik
agisindan kusurlu olmayacagini burada belirtilen 6zel siireler dahilinde
garanti eder: Hypertherm bir kusurla ilgili bildirim aldigi takdirde, (i)
plazma gii¢ kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, ancak buna bir istisna olarak, Powermax
marka gui¢ kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere Uig (3) yillik bir dénem, ve (ii) torg ve kablolar igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak bunun
istisnasi olarak entegre kablolu HPRXD kisa torg igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere alti (6) aylik bir dénem, ve torg lifter
takimlari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1)
yillik bir dénem, ve Automation Urtinleri igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baslamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak bunun istisnalari
olarak, EDGE Connect CNC, EDGE Connect T CNC, EDGE Connect
TC CNC, EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC, MicroEDGE Pro CNC
ve ArcGlide THC igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere
iki (2) yillik bir dénem, (iii) Hylntensity fiber lazer pargalar igin tarafiniza
teslim tarihinden itibaren baslamak tizere iki (2) yillik bir dénem, ancak
bunun istisnalari olarak lazer kafalar ve isin iletim kablolari igin tarafiniza
teslim tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem.

Bu garanti kosullari, faz déntsturiictlerle birlikte kullanilan Powermax
marka gi¢ kaynaklarina higbir sekilde uygulanmayacaktir. Ayrica
Hypertherm, ister faz donustuructiden ister gelen hat glicinden
kaynaklansin, yetersiz gli¢ kalitesi nedeniyle hasar géren sistemler igin
garanti saglamaz. Bu garanti; hatall monte edilmis, tizerinde degisiklik
yapilmis veya baska bir sekilde hasar gérmus higbir irtine uygulanmaz.

Sadece ve sadece burada belirtilen garantinin uygun sekilde
basvurulmasi ve uygulanmasi halinde, tek ve miinhasir ¢éziim olarak
Hypertherm {riin igin tamir, degistirme veya ayarlamayi yapacaktir.
Hypertherm'in, n onay ile (gegerli bir sebebe dayandirimadan iptal
edilemez), ambalaji uygun sekilde Hanover veya New Hampshire'daki
isyerlerine veya yetkili bir Hypertherm onarim tesisine, ilgili tiim sigorta,
navlun ve masraflar misteri tarafindan pesin 6demeli olarak iade
edilen ve bu garanti kapsaminda olan kusurlu ttim triinleri tamamen
kendi inisiyatifinde olmak kaydiyla {icretsiz olarak onaracak, yenisiyle
degistirecek veya diizenleyecektir. Hypertherm; bu paragrafa uygun
veya Hypertherm'in yazili 6n onayina sahip olanlar disinda, isbu garanti
kapsamindaki Uriinlerin herhangi bir onarim, yenileme veya ayarlamasi ile
yukiimli tutulmayacaktir.

Yukarida belirtilen garanti, miinhasirdir ve agik, 6rtiilt, yasal veya
rtinlerle veya urlinlerden elde edilebilecek sonuglarla baska sekilde ilgili
diger tim garantilerin ve tiim ortiilti garantilerin veya kalite veya ticaret
kosullarinin veya belirli bir amaca veya ihlali nlemeye uygunlugun yerine
gegcer. Yukarida belirtilenler, garantinin Hypertherm tarafindan ihlali
durumunda tek ve miinhasir yasal ¢éztiimi olusturacaktir.

Distribiitérler/Orijinal Ekipman Ureticileri farkli veya ilave garantiler
sunabilirler, ancak Distribiitérler/Orijinal Ekipman Ureticileri size herhangi
bir ek garanti korumasi vermeye veya Hypertherm lizerinde baglayici
anlam tasidigi diistintilen herhangi bir betimleme yapmaya yetkili degildir.

Patent giivencesi

Uriinlerin Hypertherm tarafindan uretimedigi veya Hypertherm'den
farkli bir kisi tarafindan Hypertherm teknik ézelliklerine tam uyumluluk
icinde olmadan uretildigi ve tasarim, islem, formil veya kombinasyonlarin
Hypertherm tarafindan gelistiriimedigi veya gelistirilmis olarak
addedilmedigi durumlar diginda Hypertherm, Hypertherm uriiniintin

tek basina veya Hypertherm tarafindan temin edilmeyen herhangi bir
baska uriinle birlikte olmayan kullaniminin herhangi bir tiglincii tarafin
patentini ihlal ettigi iddia edilerek tarafiniza karsi agilan tiim dava veya
yasal islemlerde, masrafi kendisine ait olmak kaydiyla, savunma hakkina
sahip olacak veya bunlari bir ¢éziime baglayacaktir. ileri siirtilen bu
ihlalle baglantili tim eylem veya eylem tehditlerini 6grenir 6grenmez
Hypertherm'i derhal (ve her haliikarda tim eylem veya eylem tehditlerini
dgrendikten sonra en geg on dort (14) giin iginde olmak {izere)
bilgilendirmelisiniz. iddiaya karsi savunmada Hypertherm'in savunma
yukimlultgu, sadece Hypertherm'in inisiyatifine ve tazmin edilen tarafin
isbirligi ve yardimlarina gére sekillendirilecektir.

Yiikiimliliiklerin sinirlandiriimasi

Hypertherm, (kaybedilen karlar dahil olmak ancak bunlarla
sinirh olmamak kaydiyla) tiim rastlantisal, tali, dogrudan,
dolayli, cezalandirici veya 6rnek hasarlar konusunda, bu
yiikiimliiliigiin bir s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik,
yetki ihlali, temel amacin yetersizligi seklinde veya diger
bicimlerde olup olmadigi dikkate alinmadan ve bu hasarlarin
olasiligi konusunda 6nceden bilgilendirilmis olsa dahi, hicbir
durumda hicbir kimse veya kuruma karsi yiikiimlii oimayacaktir.
Hypertherm islememe siiresi, iiretim kaybi veya gelir kaybi
temelinde Distribiitore yonelik herhangi bir kayipta hicbir
sorumluluk kabul etmeyecektir. Distribiitor ve Hypertherm

bu hiikmiin bir mahkeme tarafindan gecerli yasayla tutarh

en genis kapsaml yiikiimliiliiklerin sinirlandiriimasi olarak
yorumlanacagini diisiinmektedirler.

Giivenlik ve Uygunluk
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GARANTI

Ulusal ve yerel yasalar

Sihhi tesisat ve elektrik kurulumlarini diizenleyen ulusal ve yerel yasalar,
bu kilavuzda igerilen tiim talimatlarin 6niine geger. Hypertherm, herhangi
bir yasa ihlali veya yetersiz is uygulamalari nedeniyle meydana gelen
kisisel yaralanmalar veya miilk hasarlarindan higbir durumda yuikiimlii
olmayacaktir.

Yukumluluk kapsami

Hypertherm’in iiriiniin kullanimindan dogan veya kullanimiyla
ilgili herhangi bir hak talebi davasi veya yasal islem
konusundaki yiikiimliiliigii, boyle bir sey var sayildiginda;

bu yiikiimliiliik s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik,
yetki ihlali, temel amacin yetersizligi veya diger sekillere bagh
olsun veya olmasin (mahkeme, tahkim, diizenleyici islem veya
baska tiirlii olsun veya olmasin), toplamda, bu hak talebini
doguran iriinler icin denen miktari hicbir durumda asamaz.

Sigorta

Bu miktarlar ve tiirlerde, Hypertherm'i, trtinlerin kullanimindan dogan
tim dava nedeni durumlarinda zarar gérmeyecek sekilde korumak

ve savunmak i¢in yeterli ve uygun kuveri iceren bir sigortaya her zaman
sahip olacak ve bunu muhafaza edeceksiniz.

Haklarin devri

Sadece burada sahip oldugunuz ve tiim varliklarinizin veya hisse
senetlerinizin satigina veya varliklarinizin veya hisse senetlerinizin esas
itibariyla toplam satigina iliskin mevcut tim haklarinizi, isbu Garanti
Belgesinin tim sart ve hikimleriyle baglanmayi kabul eden bir ardila
devredebilirsiniz. Boyle bir devrin gergeklesmesinden onceki otuz

(30) giin igerisinde, onay hakkini sakli tutan Hypertherm'e yazili olarak
bildirimde bulunmayi kabul etmektesiniz. Hypertherm'e zamaninda
bildirimde bulunmayi ve burada belirtilen sekilde onayini almayi ihmal
etmeniz halinde burada belirtilen garanti hiikiimstiz ve gegersiz sayilacak
ve Hypertherm'e karsi garanti ya da baska sekilde herhangi bir bagvuru
hakkiniz kalmayacaktir.
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GUVENLIK

GUVENLIK BIiLGILERINi TANIYIN

Bu béliimde gosterilen semboller, potansiyel tehlikeleri tanimlamak igin
kullanilir. Bu kilavuzda ya da makinenizin tzerinde bir gtivenlik semboli
gordugunuzde, kisisel yaralanma olasiligini anlayin ve tehlikeyi 6nlemek
igin ilgili talimatlari uygulayin.

GUVENLIK TALIMATLARINA
UYUN

Bu kilavuzdaki tiim giivenlik mesajlarini ve makinenizin tizerindeki
guvenlik etiketlerini dikkatle okuyun.

= Makinenizin tizerindeki giivenlik etiketlerini iyi durumda tutun. Eksik
ya da hasarli etiketleri hemen degistirin.

= Makinenin nasil diizgiin galistirilacagini ve kontrollerin nasil
kullanilacagini 6grenin. Talimatlan bilmeyen birinin makineyi
galistirmasina izin vermeyin.

= Makinenizi diizgtin galisir bir halde tutun. Makine tzerinde izinsiz
degisiklikler yapmak gtivenligi ve makinenin servis 6mrinu
etkileyebilir.

UYARI DIiKKAT

Giivenlik uyarisi ifadeleri ve sembolleri igin Amerikan Uluslararasi
Standartlar Enstitiisii (ANSI) kilavuzlar kullanilmistir. TEHLIKE

ya da UYARI isaret sézctgu bir gtivenlik semboli ile birlikte kullanilir.
TEHLIKE en ciddi tehlikeleri tanimlar.

= TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri, makineniz tizerinde belirli
tehlikeli noktalarinin yakinina yerlestirilmistir.

TEHLIKE

* TEHLIKE giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan ve dogru sekilde
uygulanmadiginda ciddi yaralanma ya da 6liime yol agabilecek
talimatlardan 6nce gelir.

= UYARI giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan ve dogru sekilde
uyulmadiginda yaralanma ya da 6lume yol agabilecek talimatlardan
once gelir.

= DIKKAT giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan ve dogru sekilde
uygulanmadiginda kiigtik ekipman hasarina yol agabilecek
talimatlardan 6nce gelir.

EKiPMANI KULLANMADAN ONCE
INCELEYIN

Giivenli ¢alistirma kosulunun saglandigindan emin olmak igin tim
kesme ekipmanlari gerektigi gibi incelenmelidir. Guivenilir ve giivenli
operasyon igin yetersiz bulunmasi durumunda ekipman bir sonraki
kullanimdan 6nce yetkili personel tarafindan onarilmali veya hizmetten
kaldinimalidir.

GUVENLIK SORUMLULUGU

Calisma ortaminin giivenliginden sorumlu olan kisi veya kurulus sunlari
yerine getirmekle ytiktimltddir:

= Operatdrlerin ve stipervizérlerinin ekipmanin giivenli kullaniimasi,
islemin gtivenli kullanilmasi ve acil durum prosediirleri hakkinda
egitimli oldugundan emin olmak.

* Burada tanimlanan tiim tehlike ve giivenlik 6nlemlerinin galismaya
baslamadan 6nce isgilere anlatildigindan ve anlasildigindan emin
olmak.

= Onayli kesme alanlari tasarlamak ve gtivenli kesim igin prosedurleri
yerine getirmek.

= Butarz islemler igin 6zel olarak tasarlanmamis veya onaylanmamis
alanlarda kesme operasyonlarina yetki vermeme konusunda sorumlu
olmak.

= Torglar ve kisisel korunma ekipmanlari gibi yalnizca onayli ekipmanlarin
kullanildigindan emin olmak.

= Egitimli ve kalifiye personel saglayan ve kesme isinde gecerli olan
risklerin farkinda olan ytiklenicilerle galigmak.

= Yikleniciye alanda bulunan yanici maddeler ve tehlikeli kosullar veya
onlarin farkinda olmayabilecegi tehlikeli kosullar hakkinda bilgi vermek.

= Havalandirma kalitesi ve sayisinin personelin tehlikeli kirleticilere izin
verilen limitlerin altinda maruz kalmasi igin yeterli oldugundan emin
olmak.

= Kapali alanlardaki havalandirmanin yasam destegi igin yeterli
oksijen saglamaya, bogucu madde veya yanici patlayici karisimlari
onlemeye, oksijen agisindan -zengin atmosferleri 6nlemeye ve nefes
alma atmosferindeki ugucu kirleticilerin izin verilen limitlerin altinda
tutulmasina yeterli oldugundan emin olun.

PLAZMA ARKI DONMUS BORULARA ZARAR VEREBILIR

Donmus borulari plazma torcu ile gézmeye calisirsaniz borular zarar gérebilir veya patlayabilir.

@ Baski devre kartlarini kullanirken uygun 6nlemleri alin:
©
= Baski devre kartlarini anti statik torbalarda saklayin.

= Baski devre kartlarini tutarken toprakli bileklik takin.

” STATIK ELEKTRIK BASKI DEVRE KARTLARINA ZARAR VEREBILIR
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A TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Sase kablosu Sase kablosunu, iyi bir metal-metal temasi saglayacak
sekilde galisma pargasina ya da kesim sehpasina sikica baglayin. Sase
kablosunu, kesim tamamlandiginda diisecek olan pargaya baglamayin.

Kesim sehpasi Kesim sehpasini, gegerli ulusal ya da yerel elektrik
yasalarina uygun sekilde bir topraklama kablosuna baglayin.

Giris giicii

Giig kablosu toprak telini, devre kesme kutusundaki topraga
bagladiginizdan emin olun.

Plazma sistemi kurulumu, gti¢ kablosunun gti¢ kaynagina
baglanmasini da igeriyorsa, gli¢ kablosu toprak telini diizgtin
bagladiginizdan emin olun.

Saplamaya 6nce gli¢ kablosunun toprak telini baglayin, ardindan
diger toprak tellerini gli¢ kablosunun toprag tzerine yerlestirin.
Tespit somununu sikin.

Asir isinmayi 6nlemek igin tuim elektrik baglantilarini sikin.

ELEKTRIK KAZALARI

= Bu ekipmani, yalnizca egitimli ve yetkili personel agabilir.

= Ekipman kalici olarak baglandiginda, mahfazayi agmadan 6nce
ekipmani kapatin ve gticii kilitleyin/etiketleyin.

= Ekipmana bir kabloyla gti¢ veriliyorsa, mahfazayi agmadan 6nce
Urtinuin fisini gekin.

= Kilitlenebilir baglanti kesmeleri ya da kilitlenebilir fig kapaklari
disaridan saglanmalidir.

= Gicln kesilmesinden sonra mahfazaya girmeden ¢nce, biriken
enerjinin bosalmasi igin 5 dakika bekleyin.

Mahfaza servis igin agildiginda ekipmana gu¢ vermek gerekirse, ark
parlama patlamasi tehlikesi olabilir. Giivenli galisma uygulamalari

ve enerji yUklii ekipmanin servisi sirasinda Kisisel Koruyucu Ekipman
icin tiim yerel gereksinimleri (ABD’de NFPA 70E) uygulayin.

Tasima, agma ya da servis sonrasinda ekipman galistinlmadan 6nce,
mahfaza kapatiimali ve mahfazanin uygun topraklama stirekliligi
dogrulanmalidir.

Torg sarf malzemesi pargalarini incelemeden ya da degistirmeden
once gticti kesmek igin her zaman bu talimatlari uygulayin.

A5

Canli elektrikli pargalara dokunmak 6lumctil bir elektrik carpmasina
ya da ciddi yaniklara neden olabilir.

= Plazma sisteminin galistirnimasi torg ile galisma pargasi arasinda bir
elektrik devresi olusturur. Calisma pargasi ya da ona temas eden
herhangi bir nesne elektrik devresinin bir pargasi olur.

= Makine torcu uygulamalarinda plazma sistemi galisirken higbir
zaman torg govdesine, galisma pargasina ya da sulu sehpadaki
suya dokunmayin.

Elektrik carpmasini 6nleme

Tiim plazma sistemleri kesme isleminde yiiksek gerilim
(genel olarak 200 ila 400 VDC) kullanir. Bu sistemi calistirirken
asagidaki 6nlemlere uyun:

= Yalitiml eldivenler ve botlar giyin, viicudunuzu ve giysinizi kuru tutun.

= Plazma sistemini kullanirken herhangi bir islak ylizeye dayanmayin,
oturmayin, uzanmayin veya dokunmayin.

* Is ya da toprak ile her tirl fiziksel temasi 6nlemeye yetecek
buytklikte kuru yalitim matlar ya da értileri kullanarak kendinizi isten
ve topraktan yalitin. Islak bir alanda ya da yakininda kesme yapmaniz
gerekiyorsa son derece dikkatli olun.

= Gig kaynaginin yakinina uygun boyutlu sigortalar olan bir ana enerji
kesici salter baglayin. Bu salter acil bir durumda operatoriin gti¢
kaynagini hizla kapatmasini saglar.

= Sulu sehpa kullanirken, uygun sekilde topraklandigindan emin olun.

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Bu ekipmani kullanma kilavuzuna ve ulusal/yerel yasalara uygun
sekilde kurun ve topraklayin.

Giris gticti kablosunda kilif hasari ya da gatlagi olup olmadigini sikga
kontrol edin. Hasarli bir gii¢ kablosunu hemen degistirin. Ciplak
kablo &ldiirebilir.

Asinmis ya da hasarli tor¢ kablolarini inceleyin ve degistirin.

Kesim yaparken atik pargalar da dahil olmak tizere galisma
pargasini almayin. Kesme islemi sirasinda, ¢alisma pargasini yerinde
ya da tezgahin lizerinde sase kablosu takili olarak birakin.

Torg pargalarini kontrol etmeden, temizlemeden ya da degistirmeden
once ana gticl kesin ya da gti¢ kaynaginin fisini gekin.

Guvenlik kilitlerini higbir zaman baypas etmeyin ya da kisa devre
yaptirmayin.

Herhangi bir gli¢ kaynagi ya da sistem mahfazasini gikarmadan 6nce,
elektrik giris guictint kesin. Ana gticl kestikten sonra kapasitorlerin
bosalmasi igin 5 dakika bekleyin.

Gii¢ kaynagi kapaklar yerinde olmadikga plazma sistemini higbir
zaman galistirmayin. Agikta kalmis gli¢ kaynag@i baglantilari ciddi
bir elektrik tehlikesi arz eder.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun bir topraklama iletkeni
baglayin.

Her plazma sistemi, yalnizca 6zel torglar ile kullaniimak tzere
tasarlanmistir. Diger torglari kullanmayin, bunlar asiri 1sinabilir
ve guivenlik tehlikesi arz edebilir.
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Yangin énleme

= Herhangi bir kesme yapmadan 6nce kesme yapilacak alanin gtivenli

= Tum yanici maddeleri kesme alaninin en az 10 m uzagina koyun.

= Tutmadan ya da yanici malzemeler ile temas etmesine izin vermeden
once sicak metale su verin ya da sogumaya birakin.

= Higbir zaman iginde potansiyel yanici malzemeler olan kaplari
kesmeyin. Bunlar énce bosaltiimali ve uygun sekilde temizlenmelidir.

= Potansiyel olarak yanma tehlikesi olusacak bir ortami kesme
isleminden 6nce havalandirin.

= Plazma gazi olarak oksijen ile kesme yaparken, egzozlu bir
havalandirma sistemi gereklidir.

Patlamayi1 6nleme

= Patlayici toz ya da buhar olmasi ihtimali varsa plazma sistemini
kullanmayin.

= Basingli silindirleri, borulari ya da herhangi kapali kaplari kesmeyin.

= Yanici malzemeler igeren kaplari kesmeyin.

Su altinda veya bir sulu tabla tizerinde aluminyum alagimlari kesmek
icin plazma torcu kullandiginiz zaman, diger metallerle kiyaslandiginda,
su ile galisma pargasi, pargalar, ince partikiller veya erimis aluminyum
damlaciklar arasinda olusan kimyasal tepkime sonucu ¢ok daha fazla
hidrojen gazi agiga ¢ikar. Bu hidrojen gazi, galisma pargasi altinda
sikismis olabilir. Sikisan hidrojen gazi oksijenle veya havayla, plazma
arki veya herhangi bir kaynaktan gelen kivilcimla temas ederse ates
alabilir. Bu durum 6liim, kisisel yaralanma, mal kaybi veya ekipman
hasariyla sonuglanacak bir patlamaya neden olabilir.

Aluminyum kesme islemi yapmadan 6nce hidrojen birikimini nleyerek
patlama tehlikesini azaltan bir risk degerlendirmesi ve azaltma planini
uygulamak tizere tezgah ureticisine ve diger uzmanlara danisin.

oldugundan emin olun. Yakininizda bir yangin sondurtict bulundurun.

KESiM YANGINA YA DA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR.

UYARI
Patlama Tehlikesi
Argon-Hidrojen ve Metan

Hidrojen ve metan yanici gazlardir ve patlama tehlikesi arz ederler.
Metan ya da hidrojen karigimlari igeren silindir ya da hortumlari atesten
uzak tutun. Metan ya da argon-hidrojen plazmasi kullanirken, torcu
atesten ve kivilcimlardan uzak tutun.

UYARI
Patlama Tehlikesi
Hidrojen Igeren Yakit Gazlariyla Su Altinda Kesme
= Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim yapmayin.

= Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim yapmak, plazma
kesme islemleri sirasinda patlama durumuyla sonuglanabilir.

UYARI
Patlama Tehlikesi
Aluminyum Kesme Sirasinda Hidrojen Patlamasi

Ayrica sulu tablanin, duman gikarma (havalandirma) sisteminin
ve kesme sisteminin diger pargalarinin aluminyum kesmede kullanim
amaclyla tasarlandigindan emin olun.

Hidrojen gazi birikimini 6nleyemediginiz takdirde aluminyum
alasimlanni su altinda veya sulu bir tablada kesmeyin.

Not: Uygun azaltma plani uygulanarak birgok aluminyum alagimina sulu
tabla tUzerinde plazma kesme islemi yapabilirsiniz. Bunun bir istisnasi
aluminyum lityum alagimlardir. Aluminyum lityum alasimlar asla
su bulunan ortamlarda kesmeyin. Aluminyum lityum alasimlarla
ilgili tehlikeler hakkinda ek gtivenlik bilgilerine ulagsmak i¢in aluminyum
tedarikginizle iletisime gegin.
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ve ekipmana hasar gelmesinin 6nlenmesi igin asagidakileri 6neririz:

= OEM tarafindan verilen kullanma kilavuzunu okuyun ve burada
belirtilenlere uyun.

= Kesme sisteminin hareketli pargalari igin maksimum hareket
alanindan daha genis bir alani, sinirli erigsim alani olarak muhafaza
edin.

= Carpisma riski bulunan yerlerde kesme sisteminin hareket eden
pargalarinin yakininda personelin veya ekipmanin durmasina izin
vermeyin.

= CNC'nin dokunmatik ekrani veya joystick'i ile kazara temasi 6nleyin.
Kazara temas edilmesi halinde komutlar etkinlesebilir ve istenmeyen
hareket olusabilir.

@
?}% A MAKINE HAREKETi YARALANMAYA NEDEN OLABILIR

Bir orijinal ekipman treticisi (OEM), Hypertherm ekipmanini baska bir ekipmanla birlestirerek bir kesme sistemi tretiyorsa, bu kesme sisteminin
tehlike olusturan hareketli pargalarina karsi koruma 6nlemi almaktan son kullanici musteri ve OEM sorumlu olacaktir. Ancak, operatore

= Operasyon sirasinda makine donaniminda servis islemi veya temizlik
yapmayin.

= Servis igleminin gerekmesi halinde, motorlari devre disi birakmak
ve hareketi 6nlemek igin gtivenlik kilidini etkinlestirin ve glict
kilitleyin/etiketleyin.

= Sadece kalifiye personelin makine donanimini kullanmasina,
donanima bakim ve servis islemi yapmasina izin verin.

SIKISTIRILMIS GAZ EKIPMANI

GUVENLIGI

= Higbir zaman ttip valflerini ya da regulatorlerini yag ya da gresle
yaglamayin.

= Yalnizca 6zel uygulama igin tasarlanmis dogru gaz tiiplerini,
regllatorlerini, hortumlarini ve baglantilarini kullanin.

= Tum basingli gaz ekipmanini ve ilgili pargalarini iyi durumda tutun.

= Her hortumdaki gaz tipini tanimlamak igin tiim gaz hortumlarini
etiketleyin ve renk kodlariyla isaretleyin. ligili ulusal ve yerel yasalara
bagvurun.

GAZ TUPLERI HASAR
GORURSE PATLAYABILIR

Gaz tiipleri yilksek basing altinda gaz igerir. Bir silindir zarar gérdugiinde
patlayabilir.

\&(@

= Sikistinlmis gaz tuplerini, ilgili ulusal ve yerel yasalara uygun sekilde
isleyin ve kullanin.

= Dik ve yerinde saglam sekilde durmayan bir tlipt higbir zaman
kullanmayin.

= Tupun kullanildigr ya da kullanim igin bagl oldugu durumlar disinda,
koruyucu kapag valf tizerindeki yerinde tutun.

= Higbir zaman plazma arki ile tlip arasinda bir elektrik kontagina izin
vermeyin.

= Higbir zaman tupleri asin sicakliga, kivilcimlara, ciirufa ya da agik aleve
maruz birakmayin.

= Sikismis bir tiip valfini agmak igin higbir zaman gekig, anahtar
ya da baska bir arag kullanmayin.
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b

Plazma arkinin kendisi kesme icin kullanilan isi kaynagidir. Bu nedenle,
plazma arki bir toksik duman kaynagi olarak tanimlanmasa da
kesilmekte olan malzeme, oksijeni azaltan toksik duman ya da gazlar
icin bir kaynak olabilir.

Uretilen dumanlar kesilen metal malzemeye gore farklilik gosterir. Toksik

duman agiga gikarabilecek metaller arasinda, (bunlarla sinirli olmamak
lizere) paslanmaz gelik, siyah sac, ginko (galvanize) ve bakir vardir.

Bazi durumlarda metal, toksik dumanlar agiga ¢ikarabilecek bir
madde ile kapli olabilir. Toksik kaplamalar arasinda (bunlarla sinirli
olmamak iizere) kursun (bazi boyalarda), kadmiyum (bazi boyalarda ve
dolgularda) ve berilyum vardir.

Plazma kesme islemi sirasinda Uretilen gazlar kesilen malzemeye ve
kesme yontemine gore farklilik gosterir. Ancak kesilen malzemenin
biinyesinde bulunuyorsa ya da malzeme tarafindan agiga gikariliyorsa
ozon, azot oksitleri, hekzavalan krom, hidrojen ve diger maddeleri
icerebilirler.

Herhangi bir endustriyel islemle tretilen dumanlara maruziyeti en

aza indirmek igin dikkat edilmelidir. Dumanlarin kimyasal bilesimi ve
konsantrasyonuna (yani sira havalandirma gibi diger faktérlere) bagh
olarak, dogum kusuru ya da kanser gibi fiziksel rahatsizlik riski olabilir.

Kesme alanindaki hava kalitesini test etmek ve is yerindeki hava
kalitesinin tlim yerel ve ulusal standartlar ve diizenlemeleri
karsiladigindan emin olmak, ekipman ve tesis sahibinin
sorumlulugundadir.

TOKSiK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILIiR

ilgili herhangi bir tesisteki hava kalitesi diizeyi, asagidaki gibi galisma
alanina 6zgu degiskenlere baglidir:

Sehpa tasarimi (sulu, kuru, su altr).

Malzeme bilesimi, yiizey sonlandirma ve kaplamalarin bilesimi.
Cikarilan malzemenin hacmi.

Kesme ya da oluk agma stiresi.

Calisma alaninin boyutu, hava hacmi, havalandirmasi ve filtrasyonu.
Kisisel koruyucu ekipman.

Calisan kaynak ve kesme sistemlerinin sayisi.

Calisma alaninda yapilan diger duman Ureten iglemler.

Calisma alaninin ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olmasi
gerekiyorsa, galisma alaninin izin verilebilir diizeylerin tstlinde

ya da altinda olup olmadigi yalnizca alanda yapilan denetim ve testler
ile belirlenebilir.

Dumanlara maruz kalma tehlikesini azaltmak igin:

Kesme isleminden énce metalden tim kaplamalari gikarin ve
gozucdlleri temizleyin.

Dumanlari havadan uzaklastirmak igin egzozlu havalandirma kullanin.

Dumanlari solumayin. Toksik bilesenler iceren ya da igerdiginden
stiphe edilen madde ile kaplanan metali keserken, hava beslemeli bir
solunum cihazi kullanin.

Kaynak ya da kesme ekipmaninin yani sira hava kaynakli solunum
cihazi kullananlarin bu gibi ekipmanlarin dogru kullanimi igin ehliyetli
ve egitimli oldugundan emin olun.

Higbir zaman iginde potansiyel olarak toksik malzeme bulunan kaplari
kesmeyin. Once kabi bosaltip uygun sekilde temizleyin.

Tesisteki hava kalitesini uygun sekilde denetleyin ya da test edin.

Hava kalitesinin glivenli olmasini saglayacak bir tesis plani
uygulamast igin yerel bir uzmana danigin.

Hemen acilan torclar

Bir plazma arki, torg svicini etkinlestirdiginiz anda hemen ateslenir.

PLAZMA ARKI YARALANMAYA YA DA YANMALARA NEDEN OLABILIR

Plazma arki, eldivenleri ve cildi hemen deler.

Torg ucundan uzak durun.
Metali kesme yoluna yakin bir noktadan tutmayin.

Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina yoneltmeyin.
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ﬂ/ﬁ- ARK ISINLARI GOZLERI VE CILDI YAKABILIR
-
Go6z korumasi Plazma arki 1sinlari, gozleri ve cildi yakabilecek denli = Tum agikta kalan bolgeleri 6rtmek igin alev geciktirici kumaslar giyin.

yogun, goriiniir ve gdriinmez (mordtesi ve kizidtesi) isinlar retir. = Kivilcim ve ciruf girisini dnlemek igin mansetsiz pantolonlar giyin.

= G0z korumasini gegerli ulusal ve yerel yasalara uygun sekilde

kullanin Ayrica biitan gakmag ya da kibrit gibi yanicilar kesme isleminden 6nce

ceplerinizden ¢ikarin.
= Gozlerinizi arkin morétesi ve kizilGtesi isinlarindan korumak igin

uygun giinesligi olan géz korumasi (ngenIik gézliikleri ya da yan Kesme alani Kesme alanini morétesi isigin yansimalarini ve iletimini
korumali gézliikler ve bir kaynak baghgr) takin. azaltacak sekilde hazirlayin:

Cilt korumasi Morstesi isik, kivilcimlar ve sicak metal nedeniyle = Yansimayi azaltmak igin duvarlari ve diger ylzeyleri koyu renge boyayin.

yanmalara karsi koruma i¢in koruyucu giysi giyin. = Cevrenizdekileri parlamalardan korumak igin koruyucu perdeler ya da

= Uzun is eldivenleri, gtivenlik ayakkabilari ve sapka giyin. bariyerler kullanin.

= Cevrenizdeki kisileri arki izZlememeleri konusunda uyarin. Afisler ya da
isaretler kullanin.

Minimum koruyucu Rahatlik icin 6nerilen
siperlik numarasi siperlik numarasi OSHA 29CFR Avrupa
Ark akimi (ANSI 249.1:2012) (ANSI 249.1:2012) 1910.133(a)(5) EN168:2002

40 A'den dusiik 5 5 8 9

41 Aila60A 6 6 8 9

61 Aila80A 8 8 8 9

81 Aila125 A 8 9 8 9

126 Aila 150 A 8 9 8 10

1561 Aila175 A 8 9 8 11

176 Aila 250 A 8 9 8 12

251 Aila 300 A 8 9 8 13

301 Aila 400 A 9 12 9 13

401 Aila800 A 10 14 10 Yok

ﬁ KALP PiLi VE iSITME CiHAZI ILE CALISMA

=
Kalp pili ve isitme cihazinin galismasi yiiksek akimlarin neden oldugu Manyetik alaninin olusturdugu tehlikeleri azaltmak igin:
manyetik alanlardan etkilenebilir. = Sase kablosu ve torg kablosunu bir tarafta, viicudunuzdan uzakta
Kalp pili ve isitme cihazini kullanan kisiler herhangi bir plazma arki olacak sekilde tutun.
kesme ve oluk agma isleminin yakinina gitmeden 6nce bir doktora + Torg kablolarini miimkiin oldugu kadar sase kablosuna yakin
danigmalidr. yénlendirin.

= Torg kablosunu veya sase kablosunu viicudunuza sarmayin
ya da asmayin.

= Gig kaynagindan mimkin oldugu kadar uzak tutun.
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Bir plazma arkiyla kesmek, pek ¢ok uygulamada yerel yasalarca
tanimlanan kabul edilebilir gurliltti diizeylerini asabilir. Asin gliriltiye
uzun slire maruz kalma isitme duyusuna zarar verebilir. Tesiste alinan
ses basinci diizeyi 6nlemleri, ilgili uluslararasi, bolgesel ve yerel
yasalara gore kisisel isitme korumasinin gerekmedigini dogrulamadig
slirece, kesme ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak
korumasini kullanin.

Kesim sehpalarina, plazma arkiyla galigma istasyonu arasina bariyer

ya da perdeler gekme ve/veya ¢alisma istasyonunu plazma arkindan
uzakta konumlandirma gibi basit miihendislik kontrolleri eklenerek
onemli gliriiltli azaltimi elde edilebilir. Erisimi kisitlamak ve operatoriin
maruz kalma stresini sinirlamak ve gurdiltlli is yerlerini perdelemek igin
galisma yerinde yonetimsel kontroller uygulayin ve/veya giriltti emiciler
yerlestirerek kesme alanlarindaki yansimayi azaltmak igin 6nlemler alin.

GURULTOU, iSITME DUYUSUNA ZARAR VEREBILIR

Diger tim muhendislik ve yonetimsel kontroller uygulandiktan sonra,
gurlltii rahatsiz ediciyse veya isitme hasari riski varsa kulak koruyucular
kullanin. Isitme korumasi gerekirse, duruma uygun giiriiltii azaltma
degerine sahip kulak kapatici ya da kulak tikaglari gibi yalnizca
onaylanmis kisisel koruma ekipmanlarini takin. Kesme alanina yakin
bulunan diger kisileri olasi gurtilti tehlikeleri konusunda uyarin. Kulak
korumasi, sigrayan sicak ¢apaklarin kulaga girmesini de engelleyebilir.

KURU TOZ TOPLAMA BIiLGiSi

Bazi galisma alanlarinda, kuru toz, potansiyel patlama tehlikesi
yaratabilir.

U.S National Fire Protection Association'in NFPA 68 nolu standardi
“Explosion Protection by Deflagration Venting”, herhangi bir parlama
olayindan sonra yanma gazlarinin ve basinglarinin havalandirmasi igin
cihazlarin ve sistemlerin tasarimi, konumlandirilmasi, kurulmasi, bakimi
ve kullanimina yonelik gereksinimleri saglar. Yeni bir kuru toz toplama
sistemi kurmadan veya var olan kuru toz toplama sisteminde kullanilan
islem ya da malzemelerde 6nemli degisiklikler yapmadan 6nce,
gegerli gereksinimler icin kuru toz toplama sisteminin ureticisine ya da
kurucusuna danisin.

NFPA 68 nolu standardinin herhangi bir stirimtiniin, yerel insaat
yasalarinizda “bilirkisi tarafindan kabul edilmis” olup olmadigini
belirlemek igin yerel “Authority Having Jurisdiction” (AHJ) yetkili
makamindan danismanlik alin.

Parlama, AHJ, bilirkisi tarafindan kabul edilmis, Kst degeri, parlama
dizini ve diger benzeri diizenleyici terimlerin tanimi ve agiklamasi igin
NFPA 68 nolu standardina bakin.

Not 1 - Ortaya gikan tozun yanici olup olmadigini belirleyen bir alan
degerlendirmesi gergeklestiriimemisse, NFPA 68 nolu standardi
patlama havalandirmalarinin kullanimini gerekli kilar. NFPA 68 nolu
standardinin Ek F boltimiinde tanimlanan en k&t durum Kst degerine
uygun ebat ve tipte patlama havalandirmasini tasarlayin. NFPA 68 nolu
standardi plazma kesme ya da diger termal kesme islemlerinin, parlama
havalandirma sistemleri gerektirdigini 6zellikle belirtmez ama bu yeni
gereksinimleri tim kuru toz toplama sistemlerine uygular.

Not 2 - Kullanicilar, uygulanabilir tim ulusal, eyalet bazinda ve yerel
yasa ve diizenlemelere bagvurmali ve uymalidir. Yayinlar, mevcut
tlim diizenlemeler ve standartlarla uyumlu olmayan bir eyleme
zorlamaya kastetmez ve bu kilavuzun da bu sekilde oldugu kesinlikle
disunulemez.
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LAZER RADYASYONU

Bir lazer isaretciden cikan bir lazer i1sinina maruz kalmak ciddi g6z yaralanmasiyla sonuclanabilir. Gézle dogrudan temasi
onleyin.

Hizalama igin bir lazer isaretgi kullanilan trtinlerde, Urtin Uzerinde lazer isininin mahfazadan giktigi yere yakin konuma asagidaki lazer radyasyonu
etiketlerinden biri uygulanmistir. Maksimum gikis (mV), yayilan dalga boyu (nM) ve uygun olan durumlarda darbe siiresi de saglanmaktadir.

DO NOT STARE INTO BEAM AVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT CLASS 38 LASER PRODUCT

LASER RADIATION LASER RADIATION ‘

= Lazeri ya da trtinti herhangi bir sekilde degistirmek, lazer radyasyonu
riskini artirabilir.

Ek lazer glivenligi talimatlari:

= Bir uzmana ya da yerel lazer diizenlemelerine basvurun. Lazer o )
guvenligi egitimi gerekebili. = Bu kilavuzda belirtilenler digindaki ayarlamalar veya prosedtir

. . . . . uygulamalari, tehlikeli lazer radyasyonuna maruz kalmayla
= Egitim almamus kisilerin lazeri galistirmasina izin vermeyin. Lazerler, sonuclanabilir.

egitimsiz kullanicilarin elinde tehlikeli olabilir. o
= Yanici sivilarin, gazlarin ya da toz gibi unsurlarin bulundugu patlayici

= Lazer deligine ya da isinina higbir zaman bakmayin. atmosferlerde calistrmayin.

* Yanlislikla géze temas etmesini Snlemek igin lazeri talimata gére = Yalnizca modeliniz igin tretici tarafindan 6nerilen ya da saglanan lazer
konumlandinin. pargalarini ve aksesuarlarini kullanin.

* Lazeri, yansttici galisma pargalarinda kullanmayin. = Tamir ve servis iglemleri yetkili personel tarafindan

= Lazer isinini gérmek ya da yansitmak igin optik araglar kullanmayin. gerceklestirilmelidir.

= Lazeri ya da delik kapagini sékmeyin veya gikarmayin. = Lazer glivenligi etiketini gikarmayin ya da tahrif etmeyin.
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TEKNIK OZELLIKLER

Sistem aciklamasi

Genel

HyPerformance plazma sistemleri gok gesitli kalinliktaki siyah sac, paslanmaz celik ve aluminyumu kesmek igin
tasarlanmistir.

Giic kaynagi

Giti¢ kaynagi 260 amper, 150-VDC'lik bir sabit akiml gtic kaynagidir. Torg atesleme devresi, bir isi esanjori ve torg
sogutma pompasi igerir. Glig kaynaginda CNC kontrol cihazi ile iletisim igin bir seri araytizii vardir.

Atesleme konsolu

Atesleme konsolu bir kivilcim arahi@i takimi kullanir. Atesleme konsolu gli¢ kaynagindan gelen 120 VAC kontrol gerilimini,
torcun elektrod-nozul araligini atlayacak yiiksek frekansli ve yiiksek gerilimli darbelere (9-10 kV) dénustiriir. Yiksek
gerilimli, yliksek frekansli sinyal katot ucuna ve pilot ark ucuna baglanmistir.

Gaz konsolu

Gaz konsoluna yerlestirilen gii¢ anahtan sistemin ana gii¢ anahtandir. Bu anahtar agik (ON) (I) konumunda oldugunda
diger tim parcgalara gli¢ saglanabilir. Gaz konsolu gelen tiim gazlarin segimini ve hava akis orani yonetir. Gaz konsolu,
motor valflerini, solenoid valflerini, ek valfleri ve basing transduserlerini igerir. Gaz konsolunda ayrica bir réle baski devre
karti (PCB) ve bir kontrol baski devre karti (PCB) bulunur.

Off valf

Off valf, 5 solenoid valfinden, bir manifold blogundan ve konektorlt bir tel baglanti kosumundan olusur. Takim, makine
torcuna, atesleme konsoluna ve gaz konsoluna araytiz olusturur.

Torc

Torcun, neredeyse gapaksiz kesme kapasitesi HyDefinition kesme igin 38 mm’dir. Delme kapasitesi siyah sac i¢gin 38 mm,
paslanmaz celik igin 32 mm ve aluminyum igin 25 mm’dir. Maksimum kesme kapasitesi (kenardan baglangig) siyah sac
ve paslanmaz c¢elik icin 64 mm, aluminyum igin 50 mm’dir.
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Teknik ozellikler

Sistem gaz gereksinimleri

Gaz kalitesi ve basin¢ gereklilikleri

Gaz tipi Kalite Basin¢ +/- %10 Hava akis orani

O, oksijen %99,5 saf 793 kPa/8 bar 4250 I/sa
Temiz, kuru, yagsiz

N, azot %99,99 saf 793 kPa/8 bar 11610 I/sa
Temiz, kuru, yagsiz

Hava * Temiz, kuru, yagsiz, 793 kPa/8 bar 11330 I/sa
ISO 8573-1 Sinif 1.4.2'ye gore

H35 %99,995 saf 793 kPa/8 bar 4250 |/sa

argon-hidrojen (H35 = %65 Argon, %35 Hidrojen)

F5 999,98 saf 793 kPa/8 bar 4250 |/sa

azot-hidrojen (F5 = %95 Azot, %5 Hidrojen)
0

Ar argon /099,99 saf ) 793 kPa/8 bar 4950 I/sa
Temiz, kuru, yagsiz

* ISO standardi 8573-1 Sinif 1.4.2 gereksinimleri sunlardir:

= Pargaciklar — En blylk boyutlarda 0,1 ila 0,5 mikron boyut araliginda en fazla 100 pargacik/metrekip hava ve en
biylk boyutlarda 0,5 ila 5,0 mikron boyut araliginda 1 pargacik/metrekiip hava.

= Su — Nemin basing ¢iy noktasi 3 °C ya da daha az olmalidir.

*Yag — Yag konsantrasyonu en fazla 0,1 mg/metrekip hava olabilir.

Siyah sac

Paslanmaz celik

Aluminyum

w

\

w

Wi

\

W

\

Gaz tipleri Plazma gazi | Muhafaza gazi | Plazma gazi | Muhafaza gazi| Plazma gazi | Muhafaza gazi
Kesme 30 ila 50 A 0O, 0O, N, ve F5 N, Hava Hava
Kesme 80 A 0O, Hava F5 N, - -
Kesme 130 A 0O, Hava N, ve H35 N, H35 ve Hava | N, ve Hava
Kesme 200 A 0O, Hava N, ve H35 N, N, ve H35 Ny
Kesme 260 A O, Hava N, ve H35 N, ve Hava N, ve H35 N, ve Hava
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Giic kaynagi

Genel

Maksimum OCV (Ug) 311 VDC

Maksimum gikis akimi (1) 260 amper

Cikis gerilimi (Uyp) 50-175 VDC

Devrede kalma degerleri (X) 45,5 kW, 40 °C'de %100

Ortam sicakligi/Devrede kalma Giig kaynaklari -10 °C ila +40 °C arasinda galigacaktir

Giic faktori (cose) 260 ADC cikista 0,98

Sogutma Basingli hava (Sinif F)

Yalitim Sinif H

Giic kaynagi

Hypernet | Hypernet ) (Hz) a onayI (U, x 1, x 1,73)

Olmadan Varken
078554 078562 200/208 3 50/60 149/144 CSA 51,6
078555 078563 220 3 50/60 136 CSA 51,6
078556 078564 240 3 60 124 CSA 51,6
078557 078565 380" 3 50/60 79 CCC 51,6
078558 078566 400 3 50/60 75 CE/GOST-R 51,6
078605 078606 415 3 50/60 75 CE/GOST-R 51,6
078559 078567 440 3 50/60 68 CSA 51,6
078560 078568 480 3 60 62 CSA 51,6
078561 078569 600 3 60 50 CSA 51,6

* 380 volt CCC yénetmelik onayi yalnizca 50 Hz galistirma igin gecerlidir

/ 133,4 mm

1181,1 mm

554,7 kg

,0 mm
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Atesleme konsolu - 078172

= Atesleme konsolu giic kaynagi (LHF) lizerine yerel olarak ya da kesim sehpasinin kdpriisiine (RHF) uzak olarak
monte edilebilir. Ayrintilar igin bkz. Kurulum bolum.

= Atesleme konsolundan torg lifter istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 20 m'dir. Servis islemlerinde Ust kismi
cikarmak igin alan birakin.

= Atesleme konsolu yatay ya da dikey monte edilebilir.

B

216 mm

152 mm
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LHF montaji (yerel)

RHF montaji (uzak)

Tezgah iizerine monteli

Yatay montaj

5
%
G,

Dikey montaj
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Torc kablosu baglanti kutusu (Opsiyonel) - 078619

Baglanti kutusu, belirli uygulamalarda torg kablolarinin daha kolay takilip ¢ikariimasi igin atesleme konsolu ile torg
arasindaki kablolarda bir ayrilma noktasi olusturarak kurulumda esnekligi artirir.

Atesleme konsolundan torca kadar maksimum birlesik kablo uzunlugu asagidakine esit veya daha kisa olmalidir:
= HPR130XD/HPR260XD igin 20 m

= HPR400XD/HPR800XD igin 15 m

A
109 mm
©E
Y 1
77,5 mm
7,9 mm
|3
A
0 @1
254 mm 178 mm ‘
G
v
I |
< >
165 mm
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Gaz konsolu - 078532

= Gug kaynagindan gaz konsoluna maksimum kablo uzunlugu 75 m'dir.
= Gaz konsolundan off valf takimina maksimum kablo uzunlugu 20 m'dir.

= Gaz konsolunu gli¢ kaynaginin tst kismina ya da kesim sehpasinda CNC'nin yakinina monte edin. Servis
islemlerinde Ust kismi agmak igin alan birakin.

317 mm

276 mm

\
\&)
0

178 mm
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Off valf — 078534

= Off valften torg lifter istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 1,8 m'dir.

= Off valf takimini daha biytik sehpalari olan tor¢ saryosuna monte edin. Daha kiigik sehpalarda kopriiniin hemen
tzerindeki bir destege monte edilebilir.

= Manifoldun Ustlindeki havalandirma deligi her zaman acik olmalidir.

Havalandirma
deligi: Kapatmayin

[E————— 157 mm ———————»

ﬂ 47 mm
92 mm v, 30 mm

] R [ [ o] el

fe)

165 mm

A-A
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Tor¢c — 228521
= Torg baglanti mansonunun dis ¢api 50,8 mm'dir.

= Torg kablolari igin minimum bukilme yarigapi 152,4 mm'dir.

1,8m

—

49 mm

-

- 104 MM —pm

~
tm=] ) ’
L - . -
——
193 mm
51 mm

~—— 95 mm —+

P

51 mm 57 mm

L

345 mm

43°

HPR260XD Manual Gas - 80634N

2-11



TEKNIK OZELLIKLER

IEC simgeleri

Asagidaki simgeler glic kaynagi veri plakasi, kontrol etiketleri, svigler, LED'ler ve LCD ekranda goriinttlenebilir.

Dogru akim (DC) I Giic acik (ON)

1~ -
% ‘.’ IEI 1 fazl veya 3 fazli bir inverter

tabanl gli¢ kaynag

% Alternatif akim (AC) (o) Giic kapall (OFF)
i

Plazma torg kesimi

3~ =
A0 ]
= - Plaka metal kesimi Volt/amper egrisi, “zayif”
™ szellikler

7w
N\ @ Oluk agma Sistem arizasi (LED)

N AC girisi glic baglantisi
h gt 9 bag ﬁﬁ% Giris gazi basing arizasi (LCD)

@ Harici koruyucu (toprak) % Eksik veya kayip sarf malzemesi

iletken terminali N (LCD)

Giig kaynag,
sicaklik araliginin disinda (LCD)

T Genisletilmi tal kesimi
DDDDD enisletiimis metal kesimi Giic acik (ON) (LED)
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Semboller ve isaretler

Uriintintiz, veri plakasinin tstiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir. Ulusal
diizenlemelerdeki farkliliklar ve gakismalardan dolayi, isaretlerin tiimdi, bir trlinlin her versiyonuna uygulanmaz.

S

—

T

C

A
A

noos 13

S isareti

The S mark indicates that the power supply and torch are suitable for operations carried out in environments
with increased hazard of electrical shock according to IEC 60974-1.

CSA isareti

CSA isareti tagtyan urlinler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada urtin givenligi diizenlemelerine uygundur.
Urlinler CSA-International tarafindan degerlendiriimis, test edilmis ve sertifikalandlrllrplstlr. Alternatif olarak
urtin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan taninan UL ya da TUV gibi diger Nationally
Recognized Testing Laboratories (NRTL) tiyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gore uyumluluk beyanini belirtir. Sadece veri
plakasinin lizerinde ya da yakininda CE isareti tasiyan urlin versiyonlari, European Low Voltage Directive

ve European Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive ile uyumluluk igin test edilmistir. European EMC
Directive ile uyumluluk igin gereken EMC filtreleri CE isareti tasiyan rlin versiyonlarinda yer almaktadir.
Avrupa Giimriik Birligi (CU) isareti

Urtinlerin, EAC uygunluk isareti igeren CE versiyonlan Rusya, Belarus ve Kazakistan'a ihracat yapmaya yonelik
urtin gtivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

GOST-TR isareti

Uriinlerin, GOST-TR uygunluk isareti iceren CE versiyonlar, Rusya'ya ihracat yapmaya y&nelik tiriin giivenligi
ve EMC gereksinimlerini karsilar.

C-Tick isareti

Urtinlerin, C-Tick isaretine sahip CE versiyonlari, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli EMC
diizenlemelerine uygundur.

CCC isareti

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, irliniin test edildigini ve Cin'de satis igin
gerekli trtin gtivenligi gereksinimleriyle uyumlu bulundugunu belirtir.

UkrSEPRO isareti

Urtinlerin, UkrSSEPRO uygunluk isareti igeren CE versiyonlari, Ukrayna'ya ihracat yapmaya yonelik triin gtivenligi
ve EMC gereksinimlerini karsilar.

Sirbistan AAA isareti

Uriinlerin, AAA Sirbistan isareti igeren CE versiyonlar, Sirbistan’a ihracat yapmaya yonelik triin gtivenligi
ve EMC gereksinimlerini karsilar.
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Alindiginda

= Siparisinizdeki tiim sistem pargalarinin alindigini dogrulayin. Herhangi bir 6ge eksikse tedarikginizle baglantiya
gegcin.

= Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak igin sistem pargalarini inceleyin. Gértntr bir
hasar varsa Sikayetler bolimtine bakin. Sikayetlere dair tim iletisimlerde gli¢ kaynaginin arkasina yerlestiriimis
model numarasi ve seri numarasi belirtilmelidir.

Sikayetler

Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler — Uniteniz sevkiyat sirasinda hasar gormusse, sikayetinizi tasiyici
firmaya iletmelisiniz. Hypertherm, talebiniz lizerine size konsimentonun bir kopyasini saglayacaktir. Ek yardim gerekiyorsa,
bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Musteri Hizmetini ya da yetkili Hypertherm distribiitériintizti arayin.

Kusurlu ya da eksik iiriin — Uriinde herhangi biri kusur ya da eksiklik varsa tedarikginizle baglantiya gecin. Ek yardim
gerekiyorsa, bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Misteri Hizmetini ya da yetkili Hypertherm distribtitoriintizu arayin.

Kurulum gereksinimleri

Elektrik ve boru sistemlerinin tiim kurulum ve servis calismalari, ulusal ve yerel elektrik ve boru yerlesim
kodlarina uygun olmalidir. Bu calisma yalnizca ehliyetli ve lisansh biri tarafindan gerceklestirilmelidir.

Her tiirlt teknik sorularinizi bu kilavuzun 6n tarafinda belirtilen en yakin Hypertherm Teknik Servis Bélimiine ya da yetkili
Hypertherm distribitdrine yonlendirin.

Giiriiltii seviyeleri

Ulusal ve yerel kodlar tarafindan tanimlanan kabul edilebilir glrtltl seviyeleri bu plazma sistemi tarafindan asilabilir.
Kesme ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak korumasi kullanin. Alinan tim grdlti Slgtimleri sistemin
kullanildigi 6zel ortama bagldir. Ayrica bu kilavuzdaki Giivenlik bélimiinde Giirdiltii isitme duyusuna zarar verebilir
basligina bakin. Urtinlerle ilgili ayrintili bilgilere Hypertherm yiiklemeler kitaphigindan erisebilirsiniz:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp

Product Type (Uriin Tipi) agilir meniistinden Uriinii segin, Category (Kategori) agilir meniistinden Regulatory (Diizenleme)
dgesini segin ve Sub Category (Alt Kategori) agilir meniisiinden Acoustical Noise Data Sheets (Akustik Giiriiltii Veri
Belgeleri) 6gesini secin. Submit'e (Génder) basin.

Sistem bilesenlerinin yerlestirilmesi

= Elektrik, gaz ve arayliz baglantilarini yapmadan 6nce tiim sistem pargalarini yerlestirin. Parga yerlestirme
yonergeleri igin bu bolimdeki semayi kullanin.

= Tiim sistem pargalarini topraklayin. Ayrintilar igin bu béliimiin Onerilen topraklama ve koruma uygulamalari
basligina bakin.

= Sistemdeki sizintilari 6nlemek icin, tim gaz ve su baglantilarini asagida gésterilen sekilde sikin:

Tork ozellikleri
Gaz veya
su hortumu boyutu kgf-cm Ibf-in¢ Ibf-fit
En fazla 10 mm 8,6-9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Sistem bilesenleri

Kablolar ve hortumlar

Pilot ark kablosu

Negatif kablo

Atesleme konsolu gii¢ kablosu

Atesleme konsolu sogutma suyu hortumlari

Gaz kontrolt kablosu

Gaz gu¢ kablosu

Gaz konsolundan off valf hortumuna ve kablo takimina

CNC arayiiz kablosu

Coklu gug kaynaklari olan sistemler i¢in opsiyonel CNC araytiz kablosu

Torg kablo takimi

0O00OOOOOOOO

Sase kablosu
Besleme gazi hortumlan

@ Oksijen

@ Azot ya da argon

m Hava

@ Argon-hidrojen (H35) ya da azot-hidrojen (F5)

Miisteri tarafindan tedarik edilen gii¢c kablosu

@ Ana gii¢ kablosu
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Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalar

W .

\ UYARI!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

,@: ﬁ Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik giiciinii kesin. Plazma sisteminin
kapaginin cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir teknisyen tarafindan
gerceklestirilmelidir.

Diger giivenlik 6nlemleri icin kullanma kilavuzunuzun Giivenlik boliimiine bakin.

Giris
Bu béliim, plazma kesme sistemi kurulumunu radyo frekans paraziti (RFI) ve (gdiriiltii olarak da adlandirilan)
elektromanyetik parazite (EMI) karsi korumak igin gereken topraklama ve muhafaza uygulamalarini agiklar. Bolim

ayrica DC gli¢ topraklamasini ve servis amagli topraklamayi da tanimlar. Bu béliimiin sonundaki sema plazma kesme
sistemlerindeki bu topraklama turlerini gosterir.

Not: Bu bolimde kullanilan topraklama uygulamalari birgok kurulumda kullaniimis ve mikemmel sonuglar alinmistir.
Hypertherm bu uygulamalarin kurulum isleminin rutin bir pargasi olmasini 6nerir. Bu pratiklerin uygulanmasi
icin kullanilan asil yéntemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak mimkiin oldugunca yontemsel
tutarllik gozetilmelidir. Ancak, ekipman ve kurulumlardaki gesitlilikten dolayi, bu topraklama uygulamalari her
RFI/EMI giriltii sorununu ortadan kaldirmada basarili olamayabilir.

Topraklama tipleri

Servis amach topraklama (giivenlik topragi ya da koruyucu topraklama (PE) olarak da adlandirilir) gelen hat voltajina
uygulanan topraklama sistemidir. Bu baglanti, herhangi bir ekipmandan veya kesim sehpasindan kaynaklanan sok
tehlikesini onler. Bu baglanti, plazma sistemi ile birlikte CNC ve motor sirticileri gibi diger sistemlere gelen servis
amagli topraklama baglantisinin yani sira kesim sehpasina bagli ek topraklama gubugunu da igerir. Plazma devrelerinde
topraklama islemi, konsola plazma sistemin sasisinden, ara baglanti kablolar araciligiyla diger konsol sasisine dogru

yapilir.

DC giic topraklamasi (kesme akimi topraklamasi olarak da adlandirilir) torgtan plazma sistemine giden kesme akimi
yolunu tamamlayan topraklama sistemidir. Plazma sisteminden gelen pozitif kablonun, kesim sehpasi topraklama busuna
uygun boyutlu bir kablo ile saglam bir sekilde baglanmasini gerektirir. Ayrica galisma pargasinin tizerinde durdugu
gitalarin tezgah ve galisma pargasi ile saglam bir sekilde temas etmesini de gerektirir.

RFI ve EMI topraklamasi ve muhafazasi, plazma ve motor siriict sistemleri tarafindan yayilan elektrik “gurtlttst”
miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. CNC ile diger kontrol ve 6lglim devreleri tarafindan alinan gurtiltt miktarini
da sinirlar. Bu bélimde anlatilan topraklama uygulamalar aslen RFI ve EMI topraklama ve muhafazasini hedeflemektedir.

Topraklama uygulamalari

1. Aksi belirtimemisse, semada gdsterilen EMI topraklama kablolari igin yalnizca 13,3 mm2 kaynak kablosu (047040)
kullanin.

11-08
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10.

11.

12.

13.

14.

Kesim sehpasi ortak ya da diger adiyla yildiz EMI toprak noktasi igin kullanilir; sehpaya kaynaklanmis ve lizerinde
bakir bus bar monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ayri bir bus bar, képri tzerine, her bir siirlicli motora
olabildigince yakin monte edilmelidir. Képriinlin her bir ucunda stirlicti motorlari varsa, uzaktaki siirtici motordan
kdpri bus barina ayr bir EMI topraklama kablosu ¢ekin. Kopri bus barinin, sehpanin bus barina giden ayri bir

21,2 mm?2 agir EMI topraklama kablosu (047031) olmalidir. Torg lifteri ile RHF konsolunun EMI topraklama kablolari,
sehpanin bus barina ayri ayri gekilmelidir.

Kesim sehpasina 6 m mesafede, gegerli tim yerel ve ulusal elektrik kodlarini karsilayan bir topraklama ¢ubugu
takilmalidir. Bu bir PE topragidir ve kesme sehpasindaki bus bara 13,3mm?2 yesil ve sari topraklama kablosu
(047121) ya da esdegeri ile baglanmalidir.

En etkili muhafazayi elde etmek amaciyla, G/C sinyalleri, seri iletisim sinyalleri, plazma sisteminden plazma sistemleri
arasinda ¢oklu baglantilar ve Hypertherm sistemindeki tiim pargalar arasindaki ara baglantilar igin Hypertherm CNC
arayliz kablolarini kullanin.

Topraklama sisteminde kullanilan tiim donanim piring ya da bakir olmalidir. Toprak toplayiciyr monte etmek igin
kesim sehpasina kaynak yapilan c¢elik saplamalari kullanabilirken, baska herhangi bir aluminyum ya da gelik donanim
bu topraklama sisteminde kullanilamaz.

AC giicl, PE ve servis topraklar tiim ekipmana yerel ve ulusal kodlara uygun olarak baglanmalidir.

Uzaktan yiiksek frekans (RHF) konsolu olan bir sistemde pozitif, negatif ve pilot ark kablolar olabildigince

uzun mesafede bir araya toplanmalidir. Torg kablosu, sase kablosu ve pilot arki (nozul) kablolari, en az 150 mm
ayrilabildikleri takdirde diger kablolara ya da tellere paralel uzatilabilir. Miimkiinse giig ve sinyal kablolarini ayri kablo
yollarindan ¢ekin.

RHF konsollu bir sistemde, atesleme konsolu torca olabildigince yakin baglanmali ve kesim sehpasindaki topraklama
bus barina dogrudan bagli ayr bir topraklama kablosu olmalidir.

Her Hypertherm pargasinin, yani sira diger her tiirli CNC ya da motor surlicl kabini ya da mahfazasinin, tezgahtaki
ortak zemine (yildiz) ayr bir topraklama kablosu olmalidir. Bu, plazma sistemine ya da kesim sehpasina civatalanmisg
olsa da olmasa da atesleme konsolunu kapsar.

Torg kablosu {izerindeki metal 6rgiili kablo muhafazasi, atesleme konsoluna ve torca saglam baglanmalidir. Her tiirlGi
metalden ve zemin ya da bina ile her tiirli temastan elektriksel olarak yalitiimalidir. Torg kablosu plastik bir kablo
tavasl ya da yolu iginde gekilebilir veya plastik ya da deri bir kilif ile sarilabilir.

Torg tutucusu ve torg kirlmasini 6nleme mekanizmasi (torca monte edilen parga degil liftere monte edilen parga),
lifterin sabit bir pargasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgii kordon ile baglanmalidir. Ayri bir kablo, lifterden
képrii topraklama bus barina gekilmelidir. Ayrica valf takiminin da koprii topraklama bus barina ayri bir topraklama
baglantisi olmalidir.

Kopri, tezgaha kaynaklanmamisg bir ray tizerinde hareket ediyorsa, her iki rayin uglarindan bir topraklama kablosu
ile her iki rayin da tezgaha baglanmasi gerekir. Ray topraklama kablosu dogrudan sehpaya baglanir ve sehpa
topraklama bus barina baglanmasi gerekmez.

Bir gerilim béliict kart takiyorsaniz, bunu ark geriliminin 6rneklendigi noktaya olabildigince yakin monte edin. Onerilen
konumlardan biri plazma gti¢ sistemi mahfazasi igidir. Hypertherm gerilim bélticti karti kullaniliyorsa, gikis sinyali

diger tim devrelerden izole edilir. islenmis sinyal, biikiilmiis ve muhafazali kablo (Belden 1800F ya da esdegeri)
icinde gekilmelidir. Folyo muhafazali degil, 6rgti muhafazali bir kablo kullanin. Muhafazayi plazma sisteminin sasisine
baglayin ve diger ucu ise baglanmadan birakin.

Diger tiim sinyaller (analog, dijital, seri ve enkoder) muhafazali bir kablo iginde biikiilmiis giftler olarak gekilmelidir.
Bu kablolardaki konektdrlerin metal bir yuvasi olmalidir. Kablonun her bir ucundaki konektérlerin metal kilifina
bosaltma degil, muhafaza baglanmalidir. Higbir zaman muhafazayi ya da kilifi, herhangi bir pimdeki konektér
tzerinden gekmeyin.
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Asagidaki resim, kesim sehpasi topraklama bus 6rnegini gostermektedir. Burada gdsterilen pargalar sisteminize gore

degisiklik gosterir.
%D (?

Koprii topraklama busu

Toprak gubugu

Plazma sistemi kablosu (+)

Uzaktan yiiksek frekans (RHF) konsolu
CNC kutusu

Torg tutucusu

N O s ON =

Plazma sistem sasisi

Asagidaki resim, bir kopri topraklama busu 6rnegini gostermektedir. Motora yakin olarak kdpriye civatalanir. Kopriiye
monte edilmis pargalardan gelen ayri topraklama kablolarinin tiimi toplayiciya baglanir. Daha sonra tek bir agir kablo,
kopri toprak toplayicisini tezgah toprak toplayicisina baglar.

1  Kesim sehpasi toprak busuna giden kablo
2  Koprudeki pargalardan gelen topraklama kablolari
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Topraklama semasi

Asagidaki sema bir plazma kesim sistemindeki pargalarin topraklanmasi 6rnegini gosterir.

®

77

@

®
OR

’

O

®

OO

Sasi ve RFI topraklamasi

AC toprak ve topraklama

OOOG

DO

1 Kesim sehpasi 8,9

2 Képri

3 Plazma sistemi 10

4 Sehpa topraklama bus bari "

5 K6pri topraklama bus bari

6 Torg yiikseklik kontrolii lifteri (ArcGlide®, 12
Sensor™ THC, Sensor PHC ya da digeri)

7 RHF konsolu (tiim sistemlerde bulunmaz). 13

Sehpa topraklama bus barina baglayin.

'ﬂg@) YE)
1 L=~

Olgiim konsolu, gaz konsolu ya da segim konsolu
gibi sisteme 6zel parga
CNC sasi

Torg ytikseklik kontrolti modiilt
(ArcGlide, Command® THC)

Sogutucu ya da sogutma suyu gibi sitseme
Ozel parca

DC giig toprag
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@) Giic kaynaginin yerlestiriimesi

.-\’.

\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Tasima ya da konumlandirma 6ncesinde gii¢c kaynagina gelen tiim elektrik baglantilarini ¢ikarin.
Unitenin tasinmasi kisisel yaralanma ya da ekipman hasarina neden olabilir.

Gig kaynag forklift ile tasinabilir ancak catallar tabanin tim genisligini kapsayacak kadar uzun olmalidir. Kaldirma
sirasinda gli¢ kaynaginin alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin. Ayrica hareket sirasinda devrilmeyi 6nlemek

icin gatallar 6n-arka ve yan yonlerde ortalanmalidir. Forklift hizlari, 6zellikle donus sirasinda ya da bir késeyi donerken
minimumda tutulmalidir.

= Gg kaynagini asir nemli olmayan, iyi havalandirilan ve gérece temiz bir yere yerlestirin. Giig kaynaginin
cevresinde havalandirma ve servis icin 1 m bosluk birakin.

* Sogutma havasi, bir sogutma fani ile birimin 6n panelinden alinir ve arkasindan atilir. Hava girisi noktalarina
herhangi bir filtre aygiti yerlestirmeyin, bu sogutma verimliligini azaltir ve GARANTIYI GECERSIZ KILAR.

= Devrilmesini 6nlemek icin gii¢ kaynagini 10°'den fazla egimli bir yere koymayin.
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@ Atesleme konsolunu takma

* RHF yapilandirmasi igin atesleme konsolunu (képrii) iistiine monte edin.
= LHF yapilandirmasi igin atesleme konsolunu gii¢ kaynagi tstline monte edin.

= Servis islemlerinde Ust kismi gikarmak igin alan birakin.

0 32 mm 184 mm
216 mm
0
32 mm ﬁ?\\\ - - - D
N7,
248 mm — E%—— - _4@2
279 mm W

7 mm
-»04- (4 nokta)

)
,,,@ S

Atesleme konsolu topraklamasi
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Yatay RHF montaji

Dikey RHF montaji

3-13

LHF montaji

=

HPR260XD Manual Gas - 80634N



MONTAJ

@ Off valfinin montaiji

= Off valf takimini torg lifter istasyonunun yakinina monte edin. Off valf takimi ile tor¢ arasindaki gaz hortumlarinin
maksimum uzunlugu 1,8 m'dir.

®
I Off valf topraklamasi

4,7 mm

Kamatmgm <10 e v
[©

ER] [Eel [o] o e [

©

- 165 mm >
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@ Gaz konsolunun yerlestirilmesi

= Gaz konsolunu kesim sehpasinin yakinina monte edin. Servis islemlerinde Ust ve sag kapagi ¢ikarmak igin
alan birakin. Tercih edilen yonlendirme asagidaki sekilde gosterilmistir. Glg kaynagi ile gaz konsolu arasindaki
kablolarin maksimum uzunlugu 75 m'dir. Gaz konsolu ile off valf takimi arasindaki kablolarin ve hortumlarin
maksimum uzunlugu 20 m'dir.

&)
Yy,
A

Tercih edilen gaz konsolu yonii Gaz konsolu topraklamasi
0 508mm 228,(‘3 mm
\ \

(o) I 3145

@ ,5 mm
[©)
[©)

+—38,1 mm
( 0
7 mm
(4 nokta)-’ot
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Giic kaynagindan atesleme konsoluna giden kablolar

@ Pilot ark kablosu

eI
Atesleme konsolu

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123683* 1,5m 123823 20 m
123820 3m 123735 25 m
123821 45m 123668 35m
123666 7,5m 123669 45 m
123822 10m 123824 60 m
123667 156 m 123825 75 m

@ Negatif kablo

O i

:IU Atesleme konsolu

Gig kaynag |I]: , O

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123829* 1,6m 123819 20 m
123816 3m 123775 25 m
123817 45m 123776 35m
123773 75 m 123777 45 m
123818 10 m 123778 60 m
123774 15m 123779 75 m

* Kablo numaralari 123683 ve

Iy -
HHHH#HH'ﬂmwﬂﬂﬂlﬂlﬂlﬂﬂﬂﬂ
i nﬂmmlmwiﬂlllﬂllﬂﬂlllllllﬂllllﬂﬂll

Iy
Uiy b

Pilot ark kablosu

e -lee———
G/C karti

123829, atesleme konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir
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Sase kablosu o o
Negatif kablo Pilot ark kablosu

Negatif kablo

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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@ Atesleme konsolu giic kablosu

Kablo sinyal listesi - gli¢ kaynagindan atesleme konsoluna
E}:}@:ﬂ: :m@[[%: Giic kaynagi ucu Atesleme konsolu ucu
Pim no. Aciklama Pim no.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk 1 120 VAC-Canli 1

123865 2,1 m 123836 20m , 120 VAC-Gori ,

123419 3m 123425 225 m donis

123834 45 m 123736 25 m 3 Toprak 3

123420 6m 123426 30m 4 Kullanimaz 4

123670 7,5m 123672 35m

123422 9m 123938 37,5 m

123835 10m 123673 45 m

123423 12m 123837 60 m

123671 15m 123838 75 m

* Kablo numarasi 123865, atesleme konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir

=

o

\/ F

=
—

AA

®|l®
®|®
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@ Atesleme konsolu sogutma suyu hortumlari

Dikkat:

Dikis ve birlestirme
hazirhiklarinda

asla PTFE bant
kullanmayin.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
228031* 0,7m 128984 20 m
028652 3m 128078 25 m
028440 45m 028896 35m
028441 7,5m 028445 45 m
128173 10m 028637 60 m
028442 15 m 128985 75 m

* Hortum takimi numarasi 228031, atesleme konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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Giic kaynagindan gaz konsoluna giden kablolar

@ Kontrol kablosu

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123784* 3m 123841 20 m
123839 45m 123737 256 m
123963 6 m 123738 35m
123691 7,5m 123739 45 m
123840 10m 123842 60 m
123711 15m 123843 75 m
Kablo sinyal listesi - gli¢ kaynagindan gaz konsoluna
Giic kaynagi ucu Gaz konsolu ucu
Pim no. Giris/Cikis Aciklama Pim no. Giris/Cikis Fonksiyon
1 Kullanilmaz 1 Kullanilmaz
6 Kullanilmaz 6 Kullanilmaz
2 Girig/Cikis CAN L 2 Girig/Cikis CAN seri iletigimi
7 Giris/Cikis CANH 7 Giris/Cikis CAN seri iletigimi
3 CAN topragi 3 CAN topragi referansi
9 Kullanilmaz 9 Kullanilmaz
8 Kullanilmaz 8 Kullanilmaz
4 Kullanilmaz 4 Kullanilmaz
5 Kullanilmaz 5 Kullanilmaz

@ Giic kablosu

[éﬂgj:ﬂ: :@[Eﬂ Kablo sinyal listesi - gii¢ kaynagindan gaz konsoluna
Giic kaynagi ucu Gaz konsolu ucu
Pim no. Agiklama Pim no.
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
ki ¢ 1 120 VAC-Canli 1

123785* 3m 123848 20 m
123846 45m 123740 25 m 2 120 VAC-Geri donis 2
123964 6m 123676 35 m 3 Toprak 3
123674 7,5m 123677 45 m 4 Kullaniimaz 4
123847 10m 123849 60 m
123675 15m 123850 75 m ° Kullanimaz °

6 24 VAC-Canli 6

7 24 VAC-Geri donus 7

* Kablo numaralar 123784 ve 123785, gaz konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir
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Gaz konsolundan off valfe giden baglantilar

0 Kablo ve gaz hortumu tertibati Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
128989 3m 128967 10m
128990 45m 128786 15m
228339 6m 128991 20 m
128782 75 m 228864 25m
Off valfte disi ug Gaz konsolunda erkek ug

3 b

Gaz konsolundan off valfe giden kablo Kablo sinyal listesi - gaz konsolundan off valf kablosuna

Gaz konsolu ucu Off valf ucu

Pim no. Aciklama Pim no.
120 VAC Canli - Muhafaza 6n akisi

120 VAC Geri Donls - Muhafaza 6n akisi
120 Vac Canli - Muhafaza kesme gazi akisi

—_
—_

120 Vac Geri Doniis - Muhafaza kesme gazi akisi

120 Vac Canli - Plazma 6n akisi

120 Vac Geri Doniis - Plazma 6n akisi

120 Vac Canli - Plazma kesme gazi akisi

120 Vac Geri Dontis - Plazma kesme gazi akisi

Olo|IN|ojoa|ld|lw]Nd
Oolo|IN|lojo|ld~M|lwWw|N

120 Vac Canli - Plazma agzi

—_
o
—_
o

120 Vac Geri Doniis - Plazma agzi
Toprak 11

—_
—_

Off valf kablosu

Kablo sinyal listesi - off valf kablosu
Agiklama Uc B Renk Uc A
Muhafaza S Kirmizi/siyah 1
On gaz akisi P Kirmizi 2
Muhafaza S Kirmizi/siyah 3
Kesme gazi akis C Kirmizi 4
Plazma P Kirmizi/siyah 5
On akis P Kirmizi 6
Plazma P Kirmizi/siyah 7
Kesme gazi akisi C Kirmizi 8
Havalandirma \Y Kirmizi/siyah 9

U¢ B Ug A (erkek/pimler) v Kirmiz: 10
Toprak Tprk Yesil/Sari 11

Tprk 12

Tprk 13

Tprk 14
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Dikis ve birlestirme
hazirliklarinda

Dikkat:

asla PTFE bant
kullanmayin

A
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© Giic kaynagindan CNC arayiiziine giden kablo

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123210 3m 123216 136 m 123742 35m
123211 45m 123023 15 m 123219 375 m
123212 6 m 123494 16,5 m 123220 45 m
123022 7,5 m 123851 20 m 123852 60 m
123213 9m 123217 22,5 m 123853 75 m
123214 10m 123741 25 m

123215 12m 123218 30 m

@ Opsiyonel coklu sistem CNC arayiiz kablosu
(kurulum bilgileri icin semalara bakin)

Gilic kaynagi ucu CNC ucu
Tel Giris/ Giris/
renk Pimno| Cikis |Sinyal adi Fonksiyon Cikis Notlar
Siyah 1 Giris | Rx - RS-422 seri alici Cikis
Kirmizi 20 Giris | Rx + RS-422 seri alici Cikis
Siyah 2 Cikis | Tx- RS-422 seri verici Girig
Yesil 21 Cikis | Tx+ RS-422 seri verici Giris
Siyah 3 RS-422 toprak RS-422 seri toprak
Mavi 22 Hicbiri Kullaniimaz
Siyah 4 Cikis | Hareket 1 E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 9ve 3
Sar 23 Cikis Hareket 1 C (+) stiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir. Girig
Siyah 5 Ckis | HataE(-) - . . . Giris
Kahverengi 04 Ciis | Hata C (+) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu bildirir Giri 2
Siyah 6 Cikis | Kontrollii ark sénmesi hatasi E () - . i . N G Giris
Turuncu 05 Cikis | Kontrolli ark sénmesi hatasi C (+) CNC'ye bir kontrollii ark sonmesi hatasinin olustugunu bildirir 2
Kirmizi 7 Cikis | Hazir degil E (=) . . . L Giris
Beyaz 2 Cikis | Hazr degil C (+) CNC'ye plazma sisteminin ark ateslemek i¢in hazir olmadigini bildirir 2
Kirmizi 8 Cikis | Hareket 2 E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Girig 9ve 3
Yesil 27 Cikis Hareket 2 C (+) stiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Girig
Kirmizi 9 Cikis | Hareket 3E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Girig 9ve 3
Mavi 28 Cikis Hareket 3 C (+) stiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Girig
Kirmizi 10 Cikis | Hareket 4 E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Girig 9ve 3
Sar 29 Cikis Hareket 4 C (+) stiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Girig
Kirmizi 11 Hicbiri Kullaniimaz
Kahverengi 30 Hicbiri Kullaniimaz
Kirmizi 19 Giris Kose (-) CNC, pIazmg s!§tem|n§ bir koseye yaklasildigini ve k'esn'j akimini Cikis
Turuncu 31 Giris Kose (+) azaltmasini bildirir (Kesim akimi CNC tarafindan segilebilir ya da Cikis 1
varsayilan olarak kesim akiminin %50’sine ayarlanir)

Yesil 13 Girig Delme (=) CNC, plazma sistemine, CNC sinyali serbest birakana kadar Cikis 1
Beyaz 32 Girig Delme (+) muhafaza 6n akimini korumasini bildirir
Yesil 14 Girig | Tutma () CommandTHC olmadan gerekli degildir. CommandTHC, IHS Cikis 1
Mavi 33 Giris | Tutma (+) sirasinda gazlarin 6n akisi igin sinyal gerektirir
Yesil 15 Giris | Baslat (-) Cikis
San 34 Giris | Baglat (+) CNC, plazma arkini baslatir Cikis 1
Yesil 16 Hicbiri Kullaniimaz
Kahverengi 35 Hicbiri Kullaniimaz
Yesil 17 Hicbiri Kullanilmaz
Turuncu 36 Gig toprag Toprak
Beyaz 18 Giig toprag Toprak 4
Siyah 37 CNC +24 VDC Mevcut 24 VDC (200 miliamper maksimum) notlara bakin

19 CNC +24 VDC Bagl degil
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CNC arayiiz kablosu calistirma listesi icin notlar

Not 1. Girigler optik olarak yaltimhidir. Bunlar 7,3 mA'de 24 VDC ya da kuru kontakli kapama gerektirir. Harici rolenin
émrii, metalle kaplanmis polyester bir kapasitériin (0,022uF 100 V ya da Ustii) réle kontaklarina paralel olarak
eklenmesi ile artirilabilir.

Not 2. Cikislar, optik olarak izole edilmis, acik kolektorlu transistorlerdir. Maksimum degerleri 10 mA'de 24 VDC'dir.
Not 3. Makine hareketi segilebilir ve goklu plazma sistemleri ile yapilandirma igin kullanilir.

Not 4¥ CNC +24 VDC, maksimum 200 mA'de 24 VDC sunar. 24 V gli¢ kullanmak igin J304'te bir baglanti teli
gereklidir.

Dikkat: CNC kablosu, 360 derece muhafaza ve her ucunda metal kilifli konektorlerle

yapilandinimahdir. Muhafaza, uygun topraklamayi saglamak ve en iyi
muhafazayl sunmak icin metal kiliflarda sonlandiriimahdir.

* Bkz. 6rnek 1, sayfa 3-27
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Cikis devreleri icin 6rnekler

1. Lojik araytizli, etkin yliksek
5VDC-24 VDC

(opsiyonel)

= Yiksek empedans (<10 mA)

2. Lojik araytizt, etkin dusiik
5 VDC-24 VDC

10 kQ

(opsiyonel)

 — /1
lcNe/PLe
= L

L _JE Yiksek empedans (10 mA)
3. Role arayiizi

CNC +24V

a1 +24VDC CNC +24V
Bir Baglama Teli i t
108056 takin

J304 __HPR —
| C |

Yiksek akiml kontak
kapama girigleri

. (AC ya da DC)
Harici réle

f‘_ 24 VDC dustk giglt bobin

<10 mA ya da 22400 ohm
- Tim role bobinleri, réle bobini boyunca
Gig topragi serbest diyot gerektirir

['e
e —
Yo+
j)_—l
T |
I
I
O
zZ
Q
e
—
(@)

4. Bu yapilandirmayi kullanmayin. Garanti gegersiz olacaktir.
HPR Herhangi bir gerilim

| :
AL e
|_____JE_ ~4p—_|_
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Giris devreleri icin érnekler

1. Role araylzi

CNC/PLC'den ¢ikis

2. Optik baglayici araytizi

3. Yikseltilmis ¢ikis araytzi

Not: Harici rélenin 6dmri, metalle kaplanmis polyester
bir kapasitériin (0,022uF 100 V ya da Usti) réle

kontaklarina paralel olarak eklenmesi ile artirilabilir.

+24 VDC
R I_ - — _I
’ wm—— 1
— A |
Harici réle |
(ACyadaDC) _
Gg t_opragl
+24 VDC
_CNO/PLC
I HPR
| | | g |
- = I :—l—
Transistor gikisi optik [
baglayicisi —
Giig topragi
CNC/PLC +24 VDC
2724760
| | HPR
| I —
| | AW 1 I
[E—— N | g |
1 = _:—'—_
- Gig top;ag| —
Etkin yliksek sirlis Giic topragi

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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Uzaktan acma/kapama (ON/OFF) svici (miisteri tarafindan saglanir)

- O

2’\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik giiciinii kesin.
Diger giivenlik 6nlemleri icin bu Kilavuzda Giivenlik Boliimii’ne bakin.

1. Giig kaynaginda terminal blogu 2'yi (TB2) bulun.

TB2 konumu

2. Tel 1'i gosterilen sekilde gikarin ve terminal 2'ye baglayin.

1\
v Not: 100 mA'de 24 VAC ile uyumlu bir svig, role ya da kat
hal r6le kullanin. Bu, anlik bir kontak svici degil konumu

korunan bir kontak svici olmalidir.

Not: Uzaktan svicin galismasi igin gaz konsolundaki ana gii¢ svici agik (ON) konumunda olmalidir.
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@ Torc kablo takimi

__________________

_——————a

Dikkat:

A

Torctan dl¢iim
konsoluna giden
hortumlarin uzunlugu,
kesim kalitesi ve sarf
malzemesi 6mrii icin
kritiktir.

Hortumlarin uzunluklarini

1O |

degistirmeyin.

Plazma-gazi tahliye
hortumu
(beyaz)

Parca no. Uzunluk
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 7,5 m
228296 10m
228297 15m
228547 20 m

Dikkat:

A

Ates almasi ve torc
kablolarina olasi
hasarini 6nlemek

icin plazma gazi

agiz hortumunu
delmeden kaynaklanan
kivilcimlardan uzak
tutun.

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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Torc kablosu baglanti kutusu (Opsiyonel)

Not: Parca numaralari icin parca listesi b6éliimiine bakin.

Dikkat: Atesleme konsolundan torca kadar toplam kablo uzunlugu asagidakine esit veya daha kisa

olmahidir:
A HPR130XD/HPR260XD icin 20 m

HPR400XD/HPR800XD icin 15 m

1. Off valf takimi
2. Atesleme konsolu

3. Baglanti kutusu
kablosu

4. Baglanti kutusu

5. Torg kablosu
baglanti kutusu

\
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Baglanti kutusunu takin

1. Baglanti kutusunun kapagini ¢ikartin

2. Baglanti kutusunu kesim yeri yakinina monte edin. (Teknik Ozellikler boliimiine bakin - Baglanti kutusu montaj
boyutlarr)

Not: Servis isleminde kapagin takilip cikarilmasi icin yeterince bos alan birakin.

3. Baglanti kutusunu kesim sehpasi veya esdegeri tizerinde bus bara topraklayin. Daha fazla bilgi i¢in sisteminizin
kullanma kilavuzu iginde Kurulum bélimiinde, Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalar basligina bakin.
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Kablolar baglayin
Not: Baglantilan asiri sikmayin.

Baglanti kutusundan atesleme konsoluna
1. Baglant kutusu kablosunun bir ucunu baglanti kutusuna baglayin.

Not: Kablo, baglanti kutusunun iki ucundan birine gidebilir.

Atesleme konsolundan

RN
AN

BRI

RN
\}

Whet!
}}}“\‘
\¢

1 Sogutma suyu kaynag (yesil) 3  Pilot ark kablosu (sar)

2 Sogutma suyu hortumu (kirmizi)
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2. Baglanti kutusu kablosunun diger ucunu atesleme konsoluna baglayin.

=

Pilot ark kablosu (sari)

3

Sogutma suyu kaynagi (yesil)

1

Sogutma suyu hortumu (kirmizi)

2

3-33
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Torctan baglanti kutusuna kablo baglantisi

1. Kabloyu torgtan baglanti kutusuna baglayin.

X

SO
N :::\\\\\\\\\
RN
R

Atesleme konsolundan

d
©
< S
DR
\\\’/"“” < Jo
N\ A A ~
Torgtan 3055 i
Do
o
3
1 Sogutma suyu kaynag (yesil) 3  Pilot ark kablosu (san)

2  Sogutma suyu hortumu (kirmizi)

2. Baglanti kutusu kapagini takin.
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3. Torg hortumlarini off valf takimi baglayin.

Off valf takimi
Baglanti kutusu
Plazma gazi tahliye hortumu (beyaz)

Plazma gazi hortumu (siyah)

A H WON =

Muhafaza hortumu (mavi)
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@ Sase kablosu

O El :ID Kesim tablasi Gii¢ kaynagi |I]: Q
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk

123816 3m 123775 25 m

123817 45m 123776 35m

123773 7,5m 123777 45 m

123818 10m 123778 60 m

123774 15m 123779 75 m

123819 20 m

———

=

Sase kablosu

[0 o)
O
®
® i
" Tl
- L (O
u
] | ﬂﬂmﬁﬂ ﬂﬂm
] — = M
© ([
I
I
q T
o 0o
® 5 F— o
O ® (@)
O O

Sase kablosu

Kesim tablasinin alt gergevesi (tipik).
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@ Torc baglantilari

Torcu torc kablo takimina baglama

1. Kablolarin ilk 2 metresini diiz bir ylizeyde agin.

2. Torg takimini somun anahtar (104269) ile yerinde tutun ve baglanti mansonunu torg tertibatindan cikarin.

3. Metal 6rgu kilifi geri itin ve mansonu kablolarin tizerine kaydirin. Torcu kablo takimindaki hortumlarla hizalayin.
Hortumlar biikiilmemelidir. Bunlar bikiilmeyi énlemek igin birlikte bantlanir.

Metal 6rgii kilif

4. Sogutma suyu geri déniis hortumunu (kirmizi) baglayin.

Sogutma suyu hortumu

Dikkat: Dikis ve birlestirme

hazirhiklarinda
asla PTFE bant
kullanmayin.
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5. Pilot ark kablosunu (sari) baglayin. Konektérii torg yuvasina sokun ve sikilana kadar elinizle gevirin.

6. Opsiyonel ohmik kontak telini baglayin.

6a. Ohmik kontak telini metal 6rgl kiliftaki agikliktan ve tor¢ mansonundan gegirin.

Metal 6rgti kilif

Ohmik kontak teli parca numaralari (HPR260XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin gosterilmistir)

Parca no. Uzunluk

123983 3m

123984 6m

123985 75m

123986 9m [I:I]:[D:I:IIJID S D o I (e
123987 12m

123988 15 m

123989 23 m

123990 30m

123991 45 m
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7. Plazma gazi tahliye hortumunu (beyaz) baglayin.

Not: Adim 7-10 arasindaki
baglantilar itmeli baglantilardir.

Bir baglanti yapmak igin
hortum baglantisini uygun
konektoriin igine durana kadar
13 mm itin.

B —=
konektsr gomlegi @

Bir baglantiyr gikarmak igin
konektdr gémlegini torca
dogru itin ve hortumu torgtan
ayirin.

&—)

10. Muhafaza gazi hortumunu (mavi) baglayin.
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11. Torg mansonunu baglantilar Gizerinden kaydirin ve torg takimina vidalayin.

12. Metal 6rgi kilifi torg mansonunun Uzerine kaydirin. Plazma, muhafaza ve havalandirma hortumlarinin metal 6rgu
kilif icindeki delikten yonlendirildiklerinden emin olun. Metal 6rgii kiliftaki hortum kiskacini gevsetin, metal 6rgii kilifi
ve kiskaci manson lzerine kaydirin ve kiskaci sikin.
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Torcu cabuk ayrilabilir aksama baglama

Her bir o-ring contaya ince bir
silikon yaglayici tabakasi uygulayin

é' Silicone

Torg govdesi Torg hizli gikarma yuvasi
220706 220705

Montaj notu

Torg govdesini torg kablolarina hizalayin ve iyice vidalayarak
birbirilerine tutturun. Torg govdesi ile torg kablolarinin tstiinde
o-ring contalarin arasinda bosluk kalmadigindan emin olun.
Ayrica tor¢ kablosunun atesleme konsoluna baglantilari igin

bu bélimde daha 6nce yer alan Torg baglantilari kismina bakin.

.
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Torc montaji ve hizalama

Torcu monte etme

Ust tor¢ mansonu

Alt torg mansonu Torcu montaj dirsegi

(musteri tarafindan tedarik edilir)

Cabuk ayrilabilir yuva

Torc hizalama

Montaj

1. Torcu (torg kablolar takilmis olarak) torg
montaj dirsegine takin.

2. Torcu montaj dirsegininaltina gelecek
sekilde konumlandirin, dirsek torg
mansonunun alt kismi etrafinda olmali
ancak tor¢ gabuk ayrilabilir aksama temas
etmemelidir.

3. Sabitleme vidalarini sikin.
Not: Torg ucundaki titresimi en aza

indirmek icin dirsek, tor¢ mansonu
Uzerinde olabildigince algak olmalidir.

Torcu galisma pargasina dogru agilarda hizalamak igin bir gonye kullanin. Bkz. yukaridaki sekil.
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Torc lifter gereksinimleri

Sistem, tim kesim kalinigi gereksinimlerini kapsayacak yeterli hareket mesafesi olan ytiksek kaliteli, motorlu bir torg
lifteri gerektirir. Lifter, 203 mm dikey hareket edebilmelidir. Birim, pozitif durma ile 5080 mm/dk.'ya kadar sabit hizi
koruyabilmelidir. Durma noktasinda kayan bir birim kabul edilemez.

Hypernet

Hypernet yalnizca belirli Hypertherm pargalarini birbirine baglamak igin kullanilir. Bir HPRXD sistemi ArcGlide® torg
yiikseklik kontroliine ve bir EDGE® Pro veya MicroEDGE® Pro CNC (initesine bir ethernet baglanti noktasi ve kablosu
kullanilarak baglanabilir. Hypernet PCB, parcalar arasinda iletisim saglar ve torg ylikseklik kontrolti igin gereken ark
geriliminin kaynagidir. Daha fazla bilgi icin ArcGlide kullanma kilavuzu (806450), EDGE Pro kullanma kilavuzu (806360)
veya MicroEDGE Pro CNC kullanma kilavuzuna (807290) bakiniz.

Not: HPR130XD gi¢ kaynagi asagida gosterilmekle birlikte, Hypernet araytiz kartt HPR260XD gti¢
kaynagindakiyle ayni yerdedir.

Hypernet baski devre kartinin (PCB) yeri
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Giic gereksinimleri

Genel

Tum svigler, gecikmeli sigorta ve giig kablolari misteri tarafindan tedarik edilir ve gegerli ulusal ve yerel elektrik kodlarinda
belirtilen sekilde segilmelidir. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi tarafindan gergeklestiriimelidir. Gii¢ kaynagi igin ayr bir birincil
hat ayirma anahtari kullanin. Sigorta ve devre kesici boyutlandirmasi hakkindaki 6neriler asagida listelenmistir, ancak
gereken gergek boyutlar ayri site elekirik hatti kosullarina (kaynak empedansi, hat empedansi ve hat voltaji dalgalanmasi
da dahil ancak bunlarla sinirl degil), triin ani akim karakteristiklerine ve diizenleyici gerekliliklere gére degisecektir.

Ana besleme koruma aygiti (Devre Kesici ya da Sigorta), hem ani akim hem de sabit akim igin tiim kol besleme yikleri
kaldirabilecek boyutta olmalidir. Gii¢ kaynag@i kol besleme devrelerinden birine baglanmalidir. Giig kaynaginin asagidaki
tabloda belirtilen sabit bir akimi vardir.

Yerel ve ulusal kodlar yiiksek ani akimli zaman gecikmeli sigortalara izin vermiyorsa bir motor galistirma devre kesicisi
ya da esdegerini kullanin. Zaman gecikmeli sigortalar ve devre kesiciler, 0,01 saniye igin nominal girig akiminin (FLA)
30 katina kadar ve 0,1 saniye igin nominal giris akiminin (FLA) 12 katina kadar dayanacak kapasitede olmalidir.

15 m maksimum uzunluk icin 6nerilen
e kablo boyutu
Nominal giris Onerilen gecikme

Giris gerilimi | Faz 45?5k m’(t?ﬁfqg ai?nn:l?ns:g‘g::(: i'f,ﬁ'.'t'u 60° C icin nominal | 90° C icin nominal
200/208 VAC 3 149/144 amper 175 amper Yok 67,5 mm?2
220 VAC 3 136 amper 175 amper Yok 67,5 mm?2
240 VAC 3 124 amper 150 amper 107,2 mm? 53,5 mm?2
380 VAC 3 79 amper 95 amper 42.4 mm?2 26,7 mm?2
400 VAC 3 75 amper 90 amper 42,4 mm?2 26,7 mm?2
415 VAC 3 75 amper 90 amper 42,4 mm?2 26,7 mm?2
440 VAC 3 68 amper 80 amper 42,4 mm? 21,2 mm?2
480 VAC 3 62 amper 75 amper 33,6 mm?2 21,2 mm?2
600 VAC 3 50 amper 60 amper 26,7 mm?2 13,3 mm?
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Hat ayirma anahtan

hat ayirma anahtar besleme gerilimi kesme (yalitma) aygrti olarak galisir. Bu svici operatériin kolay erismesi igin giic
kayna@ yakinina takin.

Takma iglemi ehliyetli bir elektrikgi tarafindan, yerel ve ulusal kodlara uygun sekilde yapilmalidir.

Bu svic:

“Kapal” (OFF) konumundayken elektrikli ekipmani yalitmali ve tiim canli iletkenleri besleme geriliminden
ayirmaldir;

Kapal (O) ve agik (I) sembolleri ile agikga isaretlenmis bir “kapali” (OFF) ve bir “agik” (ON) konumuna sahip
olmalidir;

“Kapal” (OFF) konumunda kilitlenebilen haricen caligtirilabilir bir kulbu olmalidir;

Acil stop olarak is gorecek, elektrikle galisan bir mekanizmaya sahip olmalidir;

Dogru sigorta kapasitesi igin takilmig yavas yanan gecikmeli sigortalara sahip olmalidir (bkz. yukaridaki tablo).

@ Ana giic kablosu

Tel boyutlari, yuvanin ana kutuya olan mesafesine gére degisebilir. Yukaridaki tabloda listelenen tel boyutlar Ulusal
Elektrik Kodu 1990 elkitabi, tablo 310.16'dan (ABD) alinmistir. 60° C'lik sicaklik degerine sahip bir iletken iceren
4 iletkenli Tip SO giris glicli kablosu kullanin. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi tarafindan gergeklestiriimelidir.
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Giicu baglama

~-__9O .
\ TEHLIKE
ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Giic kablosu baglantilarini yapmadan 6nde hat ayirma anahtan kapali (OFF) konumunda olmalidir.
ABD'de, kurulum tamamlanana kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii uygulayin. Diger
iilkelerde uygun ulusal ve yerel giivenlik prosediirlerini izleyin.

1. Gii¢ kablosunu, gli¢ kaynaginin arkasindaki kablo kirlmasi engelleyici iginden gegirin.
TB1'in GROUND (Toprak) terminaline (&) asagidaki gésterilen sekilde toprak kablosunu (PE) baglayin.

TB1'in terminallerine asagida gosterilen sekilde gli¢ kablolarini baglayin.

A 0N

Hat ayirma anahtarinin kapali (OFF) konumunda oldugunu ve sistem kurulumunun kalaninda kapali
(OFF) konumunda kaldigini dogrulayin.

5. Gii¢ kordonu kablolarini ulusal ve yerel elektrik kodlarina uygun olarak hat ayirma anahtarina baglayin.

Kuzey Amerikan tel renkleri Avrupa tel renkleri

U = Siyah U = Siyah

V = Beyaz V = Mavi

W = Kirmizi W = Kahverengi

(PE) Toprak = Yesil/San (PE) Toprak = Yesil/San

e
|

Hat ayirma @
anahtari

-— e

Gii¢ kablosu
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Torc sogutma suyu gereksinimleri

Sistem, deposunda sogutma suyu olmadan goénderilir. Sogutma suyu sistemini doldurmadan 6nce, sogutma suyu
karisiminin galisma kosullariniz igin dogru oldugundan emin olun.

Asagidaki uyarilara ve tedbirlere uyun. Propilen glikol ve benzotriazoliin guivenligi, islenmesi ve depolanmasi hakkindaki
veriler igin Malzeme Giivenligi Veri Sayfalar ekine bakin.

TEHLi_KE
SOGUTMA SUYU CiLT VE GOZLERi TAHRIS EDEBILIR
VE YUTULDUGUNDA ZARARLI YA DA OLUMCUL OLABILIR

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve gozleri tahris eder, yutulursa zararl ya da dliimciil olabilir.
Temas halinde cildi ve gozleri suyla yikayin. Yutulursa derhal tibbi yardim alin.

A Dikkat

Hicbir zaman propilen glikol yerine otomobil antifirizi kullanmayin. Antifiriz korozyon dnleyiciler
icerir ve bunlar tor¢c sogutma suyu sistemine zarar verecektir.

Pompanin zarar gérmesini ve tor¢c sogutma suyu sisteminde korozyonu dnlemek icin her zaman
sogutma suyu karisiminda saf su kullanin.

Tanimlar

Ortam sicakhidi: Sogutucunun kullanildigi odanin sicakhigu.

Standart calisma sicakliklari icin 6nceden karistirilmis sogutma suyu

-12 °C ile 40 °C araliginda bir ortam sicakliginda galisirken Hypertherm'in 6nceden karigtirimis sogutma suyunu

(028872) kullanin. Calisma sirasindaki sicakliklar bu araliginda digina gikiyorsa dzel sogutma suyu karigim dnerilerine
bakin.

Hypertherm'’in énceden karistinimis sogutma suyu %69,8 su, %30 propilen glikol ve %0,2 benzotriazolden olusur.

16/10/2008
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Diisiik calisma sicakliklar icin Ozel Sogutma Suyu kanisimi (-12 °C’den diisiik)

A DIKKAT

Yukarida belirtilenden daha diisiik calisma sicakliklarn icin, propilen glikol yiizdesi artirnimahdir.
Bu yapiimadigi taktirde donma nedeniyle tor¢ kafasinin, hortumlarin catlamasina ya da diger tor¢
sogutma suyu sistemi hasarlarina neden olabilir.

Karisimda kullanilacak propilen glikoltin ytizdesini belirlemek i¢in asagidaki semayi kullanin.

Glikol yiizdesini artirmak igin %100 glikolii (028873) Hypertherm'in 6nceden karistinimis sogutma suyu (028872) ile

karigtirin. Donmaya karsi gerekli korumayi elde etmek igin %100 glikol ¢ozeltisi ayrica saf su (su saflik gereksinimleri igin
sonraki sayfaya bakin) ile de karistirilabilir.

Not: Maksimum glikol ylizdesi higbir zaman %50'den fazla olmamalidir.

°C
4 l\
-1
-7 \\ | ___— Hypertherm 6n kanigimi (028872)
//
\/\ | —
'1 2 QX
-18

= \
x
S -23
n 0 \ / Maksimum glikol ytizdesi
-~
-34 \
-40

0 10 20 30 40 50 60

Propilen Glikol %’si

Propilen Glikol Cozeltisinin Donma Noktasi
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Yiiksek calisma sicakliklar icin Ozel Sogutma Suyu karisimi (38 °C’den yiiksek)

Ortam sicakliklarinin 0 °C'nin altina kesinlikle inmedigi durumlarda, sogutma suyu olarak yalnizca artilmis su (propilen
glikol icermeyen) kullanilabilir. Cok ilik sicakliklarda galisma igin antilmis su en iyi sogutma 6zelliklerini sunacaktr.

Artilmis su, 1 birim benzotriazole (BZT) 300 birim su igeren ve asagidaki 6zellikleri kargilayan bir saf su karisimidir. BZT
(128020), plazma sisteminde yer alan bakir tabanl sogutma sistemi igin bir korozyon &nleyici olarak caligir.

Su saflik gereksinimleri

Torg ve sogutma sisteminde performans azalmasini 6nlemek igin sogutma suyundaki kalsiyum karbonat seviyesini diisiik
tutmak kritiktir.

Ozel sogutma suyu karisimi kullanirken her zaman asagidaki tabloda yer alan minimum ve maksimum 6zellikleri karsilayan
su kullanin.

Asagidaki minimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su nozulda asiri tortuya neden olabilir, bu da su akisini degistirerek
istenmeyen bir ark Uretecektir.

Asagidaki maksimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su da sorunlara neden olabilir. Cok saf olan deiyonize su, sogutma
suyu sistemi borularinda sizdirma sorunlarina neden olacaktir.

Su safligi asagidaki tabloda yer alan 6zellikleri karsiladigi siirece herhangi bir yéntemle (deiyonizasyon, ters ozmoz, kum
filtreler, su yumusaticilar, vb.) saflagtinlmig su kullanin. Su filtre sistemini segerken éneri igin bir su uzmanina danigin.

Su safligi élclim yontemi
iletkenlik Rezistivite
uS/cm mQ-cm Cozinmis katllar | Galon basina grantil
Su safhigi 25 °C'de 25 °C'de (ppm/NaCl) (gpg/CaCO,)

Saf su (yalnizca referans igin) 0,055 18,3 0 0
Maksimum saflik 0,5 2 0,206 0,010
Minimum saflik 18 0,054 8,5 0,43
Maksimum |9|Ieb|I|.r su 1000 0,001 495 o5
(yalnizca referans igin)
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Giic kaynagini sogutma suyu ile doldurun

Torg kablolarinin uzunluguna ve sistemde yerel ya da uzak atesleme konsolu olup olmamasina gore sistem 11,4 ila
15,1 litre sogutma suyu alir.

Dikkat: Yanhs sogutma suyunun kullanilmasi sisteme zarar verebilir. Daha fazla bilgi
n icin bu béliimdeki Tor¢ Sogutma Suyu Gereksinimleri kismina bakin.

Sogutma suyu deposunu asiri doldurmayin.

1. Depo dolana kadar gii¢ kaynagina sogutma suyu ekleyin. 2. Akim segim dugmesini (8) basili tutun ve gaz
konsolundaki gii¢ anahtarina basin. (8)

basili tutulurken pompa calismaya devam
edecektir.

|

L
3. Akim gdstergesi akis oranini gosterir. Akis 4. Depo dolana kadar gti¢ kaynagina
orani sabit ya da 22,7 I/dk."dan blyikse sogutma suyu ekleyin ve dolum kapagini
digmeyi birakin. Ekran, akimi tekrar yerine takin.
gOsterecektir. Pompa ¢alismaya devam

edecektir.

SET AMpg
8

Q/Amg
ERRop
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Gaz gereksinimleri

Musteri sistem icin tiim gazlan ve gaz besleme reglilatorlerini saglayacaktir. Gaz konsoluna 3 m mesafeye yerlestirilmis
yuksek kaliteli, 2 kademeli bir basing regiilatorii kullanin. Oneriler igin bu kisimdaki gaz regdilatérlerine bakin. Gaz ve akis
ozellikleri igin Teknik Ozellikler bolimiine bakin. Oneriler igin bu kismin sonundaki Besleme gazi hortumlari bolumiine bakin.

Dikkat: Boliim 2’deki 6zellikler dahilinde olmayan gaz besleme basinclan zayif
kesim kalitesine, yetersiz sarf malzemesi 6mriine ve isletimsel sorunlara yol
“ acabilir.

Gazin saflik seviyesi cok diisiikse veya besleme hortumlarinda
ya da baglantilarinda sizintilar varsa,

= Kesim hizlan azalabilir

= Kesim kalitesi bozulabilir
= Kesme kalinhigi azalabilir
= Parcalarin dmri kisalabilir

Besleme regiilatorlerini ayarlama

1. Sisteme gelen giicii kapall (OFF) konumuna getirin. Tiim gaz regilatér basinglarini
8 bar'a ayarlayin.

2. Sisteme gelen giicii agik (ON) konumuna getirin.

3. Temizleme déngiisti durduktan sonra gaz konsolundaki svici (7) SET PREFLOW
(6n akigl ayarlama) konumuna getirin.

4. Gaz akarken besleme regulatorini muhafaza gazi basinci 8 bar olacak sekilde ayarlayin.

7. Gaz akarken besleme regulatériinii plazma gazi basinci 8 bar olacak sekilde ayarlayin.

RUN
7

:.:.

[oe]

. Svici (7) RUN (galisma) konumuna getirin.
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Gaz regilatorleri

Dustuk kaliteli gaz regtilatorleri kararli besleme basinglari saglamaz, ayrica koti kesim kalitesine ve sistem igletim
sorunlarina yol agabilir. Sivi kriyojenik ya da sivi depolama kullaniliyorsa kararli bir gaz besleme basinci elde etmek igin
yliksek kaliteli, 1 kademeli gaz regtilatort kullanin. Yiiksek basingh gaz silindirlerinden kararli bir gaz besleme basinci elde
etmek icin yliksek kaliteli, 2 kademeli gaz regtlatoéru kullanin.

Asagida listelenen yliksek kaliteli gaz regulatorleri Hypertherm'den temin edilebilir ve U.S. Compressed Gas Association
(CGA) szelliklerini kargilamaktadir. Diger iilkelerde ulusal ya da yerel kodlara uygun gaz regiilatorleri segin.

2 kademeli reglilator Tek kademeli regilatér

Parca Numarasi Aciklama Mkt.
128544 Takim: Oksijen, 2 kademeli * 1
128545 Takim: inert Gaz, 2 kademeli 1
128546 Takim: Hidrojen (H5, H35 ve metan) 2 kademeli 1
128547 Takim: Hava, 2 kademeli 1
128548 Takim: 1 kademeli (kriyojenik sivi azot ya da oksijen ile kullanmak icin) 1
022037 Oksijen, 2 kademeli 1
022038 inert gaz, 2 kademeli 1
022039 Hidrojen/metan, 2 kademeli 3
022040 Hava, 2 kademeli 1
022041 Hat regulatori, 1 kademeli 1

* Takimlarda uygun baglantilar mevcuttur
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Besleme gazi boru yerlesimleri

Tim gaz beslemeleri igin sert bakir borular ya da uygun esnek hortum kullanilabilir. Celik ya da aluminyum boru
kullanmayin. Kurulumdan sonra tiim sisteme basing verin ve sizintilari kontrol edin.

Onerilen hortum gaplari 28 m'den az uzunluklar icin 9,5 mm ve 23 m'den fazla uzunluklar igin 12,5 mm'dir.

Esnek hortum sistemlerinde, hava, azot ya da argon-hidrojen tasimak lizere inert gaz igin tasarlanmis bir hortum kullanin.
Hortum parga numaralari igin bu b6limin son sayfasina bakiniz.

Dikkat: Dikis ve birlestirme hazirhiklarinda asla PTFE bant kullanmayin.
Dikkat: Secim konsolunu besleme gazlarina baglarken, tiim hortumlarin, hortum

A

baglantilarinin ve baglantilarin oksijen ve argon-hidrojen ile kullanim icin kabul
edilebilir olduklarindan emin olun. Kurulum ulusal ve yerel yénetmeliklere
uygun olarak yapilmalidir.

Not:

Plazma

gazi olarak oksijenle keserken, 6n gaz akisi ve kesme gazi akisi modlarinda uygun karigimlari elde

etmek igin segim konsoluna ayrica hava da baglanmalidir.

A

et

UYARI
OKSIJEN ILE KESME iSLEMi YANGINA YA DA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR

Plazma gazi olarak oksijenle kesim yapmak, olusturdugu oksijence zengin atmosfer nedeniyle olasi
bir yangin tehlikesi arz edebilir. Hypertherm bir 6nlem olarak oksijenle kesim yaparken bir egzozlu
havalandirma sistemi kurulmasini énerir.

Atesin besleme gazina geri yayllmasini 6nlemek icin alev geri tepme tutucularn gereklidir (belirli
gazlar ya da gerekli basinclar icin mevcut degilse).
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Besleme gazlarini baglama

Besleme gazlarini gaz konsoluna baglayin. Torg kablolari gaz degisimleri arasinda tasfiye edilmelidir.

Dikkat: Bazi hava kompresorlerinde kullanilan esterler iceren sentetik yaglar, hava
n regiilator yuvasinda kullanilan polikarbonatlara zarar verecektir.

Baglanti Ebat

N, / Ar 5/8 — 18, RH, dahili (inert gaz) “B"
Hava 9/16 - 18, JIC, 0.6

H35 / F5 9/16 — 18, LH, (yanici gaz) “B”
0, 9/16 — 18, RH, (oksijen) “B"

Dikkat: Parcaciklar valflerin icine girebileceginden secim konsolundaki baglantilarin
n degistirilmesi ic valflerin arizalanmasina neden olabilir.
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Besleme gazi hortumlari

@ Oksijen hortumu

Dikkat:

Dikis ve birlestirme
hazirhiklarinda

asla PTFE bant
kullanmayin.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 7,5 m 024159 45 m
024760 10m 024333 60 m
024155 15m 024762 75 m
024761 20 m
@® Azot ya da argon hortumu
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 7,5m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20 m
@ Hava hortumu
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35 m
024659 7,5 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15m 024767 75 m
024766 20 m

@ Argon-hidrojen (H35) ya da azot-hidrojen (F5)

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024768 3m 024741 25 m
024655 45m 024742 35m
024384 75m 024743 45 m
024769 10m 024771 60 m
024656 15 m 024772 75 m
024770 20 m
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OPERASYON

Giinliik baslangic

Baslatmadan 6nce kesme ortaminizin ve giysilerinizin bu kilavuzun Giivenlik bélimiinde belirtilen gtivenlik gereksinimlerini
karsiladigindan emin olun.

Torcu kontrol etme

- O

’\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Bu sistemi calistirmadan 6nce, Giivenlik bdliimiinli tamamen okumalisiniz. Asagidaki adimlara
devam etmeden dnce giic kaynaginin ana enerji kesici salterini kapali (OFF) konumuna getirin.

1. Gii¢ kaynaginin ana enerji kesici salterini kapall (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini torgtan gikarin ve asinmis ya da hasarli pargalari kontrol edin. Sarf malzemelerini ¢cikardiktan
sonra her zaman temiz, kuru, yagsiz bir yiizeye koyun. Kirli sarf malzemeleri torcun arizalanmasina
neden olabilir.

= Ayrintilar ve parga inceleme tablolari i¢in bu bélimde daha sonra yer alan Sarf malzemelerini takma ve inceleme
bolimine bakin.

= Kesme ihtiyaglariniz igin dogru sarf malzemelerini segmek amaciyla Kesim tablolari kismina bakin.

3. Sarf malzemelerini degistirin. Ayrintilar igin bu bélimde daha sonra yer alan Sarf malzemelerini takma ve inceleme
bélimiine bakin.

4. Torcun galisma pargasina dik oldugundan emin olun.

Muhafaza kapag Muhafaza ~ Nozul muhafaza kapag: Nozul Girdapli halka Elektrod Akim halkasi Torg
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OPERASYON

Kontroller ve indikatorler

Genel

HyPerformance plazma sisteminin ana gli¢ anahtari gaz konsoluna yerlestirilmistir. Gli¢
kaynagi Uzerinde bir gli¢ anahtar yoktur. Gaz konsolu tim sistem fonksiyonlarini kontrol
eder. Hata kodlari akim segim diigmesinin tizerindeki LED ekranda gésterilir.

Ana giic anahtan

Acik Pozisyonu (I)
AC giicu gui¢ kaynagini agmak igin kontrol
transformatériine gonderilir.

Kapali Pozisyonu (O)
AC giicu, gli¢ kaynagini agmak i¢in kontrol
transformatériinde kesilir.

Giic indikatorleri

Yesil AC indikatorii:
Gi¢ anahtan agik pozisyonda oldugunda yanar.
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OPERASYON

Manuel gaz konsolu calistirma

“Pozisyon numarasi” terimi gaz konsolunun 6n panelindeki numaralari ifade eder.

3 haneli ekran*

QO seranps

8
STATUS ERROR

Pozisyon
numarasi

SET CUTFLOW
8-6

AR Na/Ar

o TEST & O COOLANT FLOW

&) O VoLTAGE

=f=0 PrreESSURE
B O TEMPERATURE
PLASHA GAS SHIELD GAS
\_ fi) 2

J
)
=
m
- J
1. Gicii agik (ON) konumuna getirin.
2. Kesim semalari iginde verilen ayarlar kullanirken asagidaki talimatlar izleyin.
Pozisyon No Talimat
1 PLASMA GAS (plazma gazi) segimi yapin.
2 SHIELD GAS (muhafaza gazi) segimi yapin.
3,4ve? Svici (7) SET PREFLOW (6n gaz akigini ayarlama) (3-4) konumuna getirin. Plazma 6n gaz akisini
ayarlayin (3). Muhafaza 6n gaz akisini ayarlayin (4).
5,6ve? Svici (7) SET CUTFLOW (kesme gazi akigini ayarlama) (5-6) konumuna getirin. Plazma kesme gazi
akisini ayarlayin (5). Muhafaza kesme gazi akisini ayarlayin (6).
7 Svici (7) RUN (galisma) pozisyonuna getirin.
8 Svici (8) SET AMPS (amper ayarlama) pozisyonuna getirin. Svig (8) lizerindeki diigmeyi kullanarak

amperi ayarlayin. Svi¢ 8, galisma sirasinda herhangi bir konumda olabilir.
Sistem kesim igin hazirdir.

* 3 haneli ekran referans igindir. Kesme sirasinda gosterilen akim, amper ayarlandiginda gosterilen akimdan +/- 2 amper
farkl olabilir.
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OPERASYON

Sarf malzemesi secimi

Standart kesme (0°)

Asagidaki sayfalarda yer alan sarf malzemelerinin gogu, torcun galisma parcasinda dik oldugu standart (diiz) kesme igin
tasarlanmistir.

Bevel kesme (0° ila 45°)

130 amper ve 260 amper bevel kesme igin olan sarf malzemeleri 6zellikle bevel kesme igin tasarlanmistir. 400 amper sarf
malzemeleri standart kesme ve bevel kesme igin kullanilabilir ancak bevele 6zgti, 400 amper kesim tablolari kolaylik igin
sunulmustur.

Markalama

Sarf malzemesi setlerinden herhangi biri ayrica argon ya da azot ile markalama igin de kullanilabilir. Her bir kesim
tablosunun altinda markalama parametreleri gosterilmektedir. Markalarin kalitesi markalama islemine, kesim islemine,
malzeme tipine, malzeme kalinligina ve malzeme ylizey kaplamasina gére degisir. En iyi marka kalitesi igin argon
markalama islemi ayarlarini kullanin. Tim markalama islemlerinde, markalama hizi azaltilarak markanin derinligi artirilabilir
ya da markalama hizi artirilarak markanin derinligi azaltilabilir. Markanin derinligini artirmak igin Argon markalama akimlari
%30’'a kadar artirlabilir. Bir argon islemi ile 25 amper veya daha yiiksek bir degerde markalama yaparken, islem argona
gecmeden 6nce havayla baglatacaktir ve markanin baslangicinda daha kalin ve daha koyu bir marka goriilecektir.
Argonla markalama islemlerini kullanirken ve bagimsiz pargalar keserken. Kesimden énce tiim yerlesimin markalanmasi
sarf malzemelerinin dmrlni kisaltabilir. Daha iyi sonuglar igin kesimleri ve markalamalar karistirin. 1,5 mm’den kiglik
malzemede kéti kaliteli markalama ya da yanmalar olabilir.

Aynalanmis goriintii kesimi icin sarf malzemeleri

Parca numaralari igin bu Kilavuzda Parga Listesi bolimiine bakin.

SilverPlus elektrodlari

Ortalama kesim siiresinin kisa (< 60 saniye) olmasi ve kesim kalitesinin en énemli gereklilik olmamasi durumunda
SilverPlus elektrodlarinin dmrii daha uzun olur. 130 amper, 200 amper ve 260 amper siyah sac O,/Hava ile kesme igin
SilverPlus elektrodlar mevcuttur. Parga numaralar asagidaki sayfada bulunabilir.
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Siyah sac

* Bu iglemler igin SilverPlus elektrodlar mevcuttur.

Siyah sac, 130 amper, O,/ Hava — 220665
Siyah sac, 200 amper, O,/ Hava — 220666
Siyah sac, 260 amper, O,/ Hava — 220668
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OPERASYON

Paslanmaz celik
Muhafaza Nozu
g f

Muhafaza Nozu
f
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesme

Elektrod Su tiip
990637 220742 220845 220806 220802 220700
) @ ) —x—»
090637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
260 A @» e):-:-)))))D))) \ I )
290637 220741 220740 220542 220436 220541 220571
Siyah sac, kalin delme, bevel kesim
260 A ) I ) (— E—))
290637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
Paslanmaz celik bevel kesme |
u
Muhafaza aza
kapagi gi Elektrod Su tiip
AN - \"
130 A @) ) D)) I — —)
220637 290738 220739 220656 220179 220606 220571
260 A @) D)) I — —))
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
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OPERASYON

Sarf malzemelerini takma ve inceleme

W_O\
2 UYARI

Sistem, muhafaza kapadi cikarildiginda bosta moduna girecek sekilde tasarlanmistir. Ancak,
BOSTA MODUNDAYKEN SARF MALZEMESi PARCALARINI DEGISTIRMEYIN. Tor¢ sarf
malzemelerini incelemeden ya da degistirmeden 6nce her zaman giic kaynagina gelen giicii kesin.
Sarf malzemelerini cikarirken eldiven kullanin. Tor¢ sicak olabilir.

Sarf malzemelerini takma

Kesme igleminden 6nce sarf malzemelerindeki aginmayi glinliik olarak kontrol edin. Sarf malzemelerini gikarmadan 6nce,
sarf malzemelerinin sulu tablanin igindeki suya diismesini 6nlemek igin torg lifteri en ytiksek noktasindayken torcu kesim
sehpasinin kenarina getirin.

Not: Parcalan asiri sikmayin! Yalnizca eslesen parcalar birbirine oturana kadar sikin.

l/

Her bir o-ring contaya ince bir silikon yaglayici Torcun i¢ ve dis yiizeylerini temiz bir bez
tabakasi uygulayin. O-ring conta parlak gériinmeli ya da kagit havlu ile silin.
ancak asiri gres olmamalidir.

Alet: 104119

(€A

1. Elektrodu 2. Girdapl 3. Nozulu 4. Nozul 5. Muhafazayi 6. Muhafaza
takma halkayi ve girdapli muhafaza takma kapagini
takma halkayi kapagini takma
takma takma
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Sarf malzemelerini inceleme

inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Muhafaza kapagi

Erozyon, eksik malzeme

Catlaklar

Yanmis ylizey

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza

Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme

Erimis malzeme yapismasi
Tikanmis gaz delikleri

Merkez delik:
Yuvarlak olmaldir

O-ring contalar:

Muhafazay degistirin
Muhafazay degistirin
Muhafazay degistirin

Delik artik yuvarlak olmadiginda muhafazay degistirin

Izolasyon halkasi

Hasar Muhafazay degistirin
Yaglayici O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin
Nozul muhafaza kapagdi
Genel:

Yalitim halkasinda hasar

Diger sarf malzemeleri
degistirildikten sonra diistik
kesim kalitesi

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Nozul
Nozulu ve elektrodu her zaman
set olarak degistirin.

Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme

Tikanmis gaz delikleri

Merkez delik:
Yuvarlak olmalidir

Arklanma izleri

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Nozulu degistirin

Nozulu degistirin

Delik artik yuvarlak olmadiginda nozulu degistirin

Nozulu degistirin

Nozulu degistirin

O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin
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OPERASYON

inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Girdaph halka

Genel:
Talaslar ya da gatlaklar

Tikanmis gaz delikleri
Pislik ya da tortular

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Girdapli halkay! degistirin
Girdapli halkay! degistirin

Temizleyin ve hasar olup olmadigini kontrol edin;
hasarliysa degistirin

Girdapli halkay! degistirin

O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin

Elektrod

Nozulu ve elektrodu her zaman
set olarak degistirin.

Emitor E

Merkez ylizey:
Emitdr aginmasi — emitor

asindikga bir gukur olusur.

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Genel olarak gukur derinligi 1 mm ya da daha fazla
oldugunda elektrodu degistirin. 400 amperlik siyah
sac elektrodu ve tiim SilverPlus elektrodlari igin gukur
derinligi 1,5 mm ya da daha fazla oldugunda elektrodu
degistirin. Asagidaki Elektrod oyuk derinligi 6l¢lstine
bakin.

Elektrodu degistirin

O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin

©

Ve %

Elektrod oyuk derinligi 6lgiisii (004147)
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Torc bakimi

HPR torcunun bakimi diizgiin yapilmazsa kesim kalitesi bozulabilir ve erken arizaya neden olabilir.

Kesim kalitesini en Ust dlizeye ¢ikarmak icin tor¢ son derece siki toleranslarda Uretilmistir. Torg, kritik 6zelliklerin
dengesini bozmaya yol agabilecek sert darbelere maruz kalmamalidir.

Kritik ytzeylerinin ve gegitlerinin kirlenmesini 6nlemek igin kullanilmadigi zaman torg temiz bir yerde saklanmalidir.

Rutin bakim

Her sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir:

1.

Torcun igini ve disini silmek igin temiz bir bez kullanin. Ulasilmasi zor ig ylizeylere
erismek igin pamuklu bir bez kullanilabilir.

Kalan pislik ve tortulari i¢ ve dis ylzeylerden temizlemek igin basingli hava kullanin.

Her bir harici O-ring contaya ince bir silikonyaglayici tabakasi uygulayin. O-ring
contalar parlak goriinmeli ancak asiri gres olmamalidir.

Sarf malzemeleri yeniden kullanilacaksa, bunlari silmek igin temiz bir bez kullanin
ve tekrar takmadan &nce basingli havayla temizleyin. Bu islem &zellikle nozul
muhafaza kapagi igin kritiktir.

Cabuk aynilabilir bakimi

Her 5-10 sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar
tamamlanmalidir:

1.

2.

Torcu, ¢abuk ayrilabilir takimdan gikarin.

Tum i¢ ylzeylere ve dis diglere basingli hava uygulayin.

Harici

Torcun arka tarafindaki ttim i¢ ylizeylere basingl hava disler

uygulayin.

Torcun arkasindaki 5 o-ring contada kertik ve kesik olup
olmadigini kontrol edin. Hasarli o-ring contalari degistirin.
Hasarli degillerse, her bir o-ring contaya ince bir silikon
yaglayici tabakasi uygulayin. O-ring contalar parlak
gortinmeli ancak asir gres olmamalidir.

Bakim takimi

Harici
O-ring
contalar (2)

Torcun 6n goriiniimi

O-ring
contalar

()

Torcun arka goriinimii

Dogru bakim yapildiginda bile, torcun arkasindaki o-ring contalarin periyodik olarak degistirilmesi gerekir. Hypertherm bir
yedek parca kiti (128879) sunmaktadir. Takimlar stokta tutulmali ve rutin bakim planinizin bir pargasi olarak kullaniimalidir.
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OPERASYON

Torc baglantilar

Plazma agz

v /;(@%\\ Muhafaza gazi

6

‘\Z =V

( fl

Ohmik
kontak

Pilot ark

pim! S Sogutma suyu
Plazma gazi Sogutma suyu geri déniisii geri donist
Sogutma suyu girisi Sogutma suyu girisi
Torcg Torc cabuk ayirma yuvasi

Not: Cabuk ayrilabilir aksamdaki sogutma suyu girisi ve sogutma suyu geri doniis hatlari tor¢ sogutma suyu
hatlarinin tersi pozisyondadir. Bu sogutma suyu sicakligini azaltmaya yardimci olur.

Torc su tiipiinii degistirme

W_O\
2 UYARI

Sistem, muhafaza kapagi cikarildiginda bosta moduna girecek sekilde tasarlanmistir. Ancak,
BOSTA MODUNDAYKEN SARF MALZEMESi PARCALARINI DEGISTIRMEYIN. Her zaman torg
sarf malzemelerini incelemeden ya da degistirmeden 6nce giic kaynagina gelen giicii kesin. Sarf
malzemelerini ¢cikarirken eldiven kullanin. Tor¢ sicak olabilir.

Not: Su tlipt dogru sekilde takildiinda gevsek goriinebilir, ancak elektrod takildiktan sonra yanlara dogru
herhangi bir gevseklik kalmayacaktir.
1. Sisteme gelen tim giicli kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini torgtan gikarin. Bu bélimdeki Sarf
malzemelerini takma ve inceleme basligina bakin.

3. Eski su tlplini gikarin.
4. O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin

ve yeni su tlplnu takin. O-ring conta parlak gérinmeli ancak
asir gres olmamalidir.

5. Sarf malzemelerini degistirin. Bu bolumdeki Sarf malzemelerini
takma ve inceleme basgligina bakin.
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Genel kesme sorunlan

= Torg pilot arki baslatiliyor ancak transfer gergeklesmiyor. Olasi nedenler:

1.

2.

3.

Kesim sehpasindaki sase kablosu baglantisi iyi kontak yapmiyor.
Sistemde ariza var. Bkz. Bolim 5.

Torg-galisma mesafesi gok fazla.

= Calisma pargasi tlimuyle penetre olmuyor ve galisma pargasinin sttinde asirn kivilcimlanma var. Olasi nedenler:

1.

2.

3.

4,

Akim ¢ok diisiik ayarlanmig (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
Kesim hizi gok yiiksek (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
Torg pargalar aginmig (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).

Kesilen metal cok kalin.

= Kesimin alt kisminda ¢apak olusuyor. Olasi nedenler:

1.
2.

3.

Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
Ark akimi gok disiik ayarlanmis (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

Torg parcalarn aginmig (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).

= Kesim agisi dik degil. Olasi nedenler:

1.

4.

5.

Makine ilerlemesi yanlis yonde.
Yiksek kaliteli sonuglar torcun ileri hareket yontine gore sag taraftir.

. Torg-galisma mesafesi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

. Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

Ark akimi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

Hasarli sarf malzemesi parcalari (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).

= Kisa sarf malzemesi 6mrti. Olasi nedenler:

1.

Ark akimi, ark gerilimi, ilerleme hizi, hareket gecikmesi, gaz akisi oranlari ya da ilk torg yuksekligi Kesim
tablolarinda belirtilen sekilde ayarlanmamis.

. Yiksek nikel igerigi olan zirhli levha gibi ileri diizeyde manyetik metal plaka kesmeye ¢alismak sarf

malzemesinin dmriinli kisaltacaktir. Manyetize olmus ya da kolayca manyetize olan plakalar keserken uzun sarf
malzemesi émrii elde etmek zordur.

. Kesimi plaka ytizeyinden uzakta baglatma ya da sonlandirma. Sarf malzemesinde uzun 6miir elde etmek

icin, tim kesimler plaka yiizeyinin lizerinde baslamali ve sonlanmalidir.
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Kesim kalitesinin optimize edilmesi

Asagidaki ipuglar ve prosedirler dik, diiz, purtizstiz ve ¢apaksiz kesimlerin tretilmesine yardimci olur.

Tezgah ve torc icin ipuclar

= Torcu galisma pargasina dik agida hizalamak i¢in bir gonye kullanin. )

I
[ r

= Kesim sehpasindaki raylar ve siirlis sistemini temizler, kontrol eder ve “ayarlarsaniz” tor¢ daha sorunsuz bir
sekilde ilerleyebilir. Kararsiz makine hareketi kesim yiizeyinde diizenli, dalgali bir modele neden olabilir.

= Torg, kesme islemi sirasinda galisma pargasina temas etmemelidir. Kontak muhafazayla nozula zarar verebilir
ve kesim yiizeyini etkileyebilir.

Plazma ayar ipuclari

Bu béliimde daha 6nce agiklanan Giinliik baslatma prosedirtiniin her bir adimini dikkatle izleyin.

Kesme isleminden dnce gaz hatlarini temizleyin.

Sarf malzemesi parcalarinin dmriiniin uzatilmasi

Hypertherm'’in LongLife® islemi, elektrodun merkez ylizeyinin erozyonunu en aza indirmek igin her kesimin baslangicinda
gazi ve gegerli akislari otomatik olarak “artinr” ve kesim sonunda bunlari azaltir. LongLife iglemi ayrica kesimlerin galisma
parcgasi Uzerinde baslatiimasini ve durdurulmasini gerektirir.
= Torg kesinlikle havaya ateslenmemelidir.
- Ark havada ateslenemedigi stirece kesimin galisma pargasinin kenarinda baslatiimasi kabul edilebilir.
- Bir delmeye baslamak i¢in torg-galisma mesafesinin 1,5 ila 2 kati bir delme yiiksekligi kullanin. Bkz. Kesim
tablolari.
= Ark sénmelerini (kontrollii ark sénmesi hatalari) dnlemek igin her kesim islemi, ark hala calisma pargasina
bitisikken sonlanmalidir.
- Digen pargalari keserken (kesimden sonra calisma pargasindan diiser kiigiik parcalar), dogru kontrollii ark
s6nmesi i¢in arkin ¢alisma pargasinin kenarina bitisik kaldigini kontrol edin.
= Ark sonmeleri olusursa, asagidakilerden birini ya da daha fazlasini deneyin:
- Kesimin son kisminda kesme hizini azaltin.
- Kontrollti ark sénmesi sirasinda kesimin tamamlanmasi igin parga tamamen kesilmeden 6nce arki durdurun.
- Kontrollii ark s6nmesi i¢in torcun yolunu hurda alana dogru programlayin.

Not: Mumkinse bir “zincir kesim” kullanin, bu sayede torcun yolu dogrudan bir kesim pargasindan
digerine, arki durdurmadan ve baslatmadan yonlenebilir. Ancak yolun ¢alisma pargasindan
ayrilmasina ve tekrar geri ddnmesine izin vermeyin ve uzun streli zincirleme kesimin elektrod
asinmasina neden olacagini unutmayin.

Not: Bazi kosullarda LongLife igsleminin tlim Ustinltklerinden yararlanmak zor olabilir.

4-16 HPR260XD Manual Gas - 80634N



OPERASYON

Kesim kalitesinin ek faktorleri

Kesim acisi
Ortalama kesim acisi 4°’den az olan 4 kenarli bir kesim pargasi kabul edilebilir.
Not: En dik kesim agisi, torcun ileri hareketine gore sag tarafta olacaktir.

Not: Bir kesim agisi sorununun, plazma sisteminden mi yoksa strticti sisteminden mi kaynaklandigini
belirlemek igin bir test kesimi yapin ve her iki tarafin agisini élgiin. Ardindan torcu, kabi iginde 90°
dondurlin ve islemi tekrarlayin. Agilar her iki testte de ayni ise sorun surtict sistemindedir.

Kesim agisi sorunu “mekanik nedenler” giderildikten sonra devam ediyorsa (bkz. 6nceki sayfada Tezgah ve torg icin
ipuclari), 6zellikle kesim agilarinin timii pozitif ya da timi negatifse torg-calisma mesafesini kontrol edin.

= Pozitif kesim agisi, kesimin Ust kisminda altina gére daha fazla malzeme yeniden tasindiginda olusur.

= Negatif kesim agisi, kesimin alt kismindan daha fazla malzeme giderildiginde meydana gelir.

Sorun Neden Coziim

Negatif kesim agisi / Torg ¢ok algakta. Torcu kaldirmak igin ark gerilimini artirin.
Kare kesim

Pozitif kesim agisi \ Torg ¢ok yuksekte. Torcu indirmek igin ark gerilimini azaltin.
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Capak
Torcun kesim hizi gok diisiik oldugunda ve ark ileri kagtiginda dusiik hiz gapagi olusur. Kesimin alt kisminda agr,

kabarcikli bir tortu seklinde olusur ve kolayca alinabilir. Capagi azaltmak i¢in hizi artirin.

Kesim hizi gok yliksek oldugunda ve ark geride kaldiginda yliksek hizli gapak olusur. Kesimin gok yakininda, kati
metalden ince ve dogrusal bir boncuk seklinde olusur. Kesimin alt kismina kaynar ve alinmasi gligtir. Yiksek hiz
gapagini azaltmak igin:

= Kesme hizini distrin.

= Torg-galisma mesafesini azaltmak igin ark gerilimini azaltin.

Notlar:  Capagin, soguk metalden ¢ok ilik veya sicak metallerde meydana gelme olasiligi daha
yUksektir. Ornegin bir kesim serisindeki ilk kesim muhtemelen en az ¢capag Uretecektir.
Calisma pargasi isindikga, sonraki kesimlerde daha fazla ¢apak olusabilir.

Capak, paslanmaz ¢elik ya da aluminyuma nazaran siyah sacda daha fazla olusur.

Asinmis ya da hasarl sarf malzemeleri aralikli gapaklar tretebilir.
Kesim yiizeyinin diizliigii
Tipik bir plazma kesim ytizeyi hafifge igbiikeydir.

Kesim ylizeyi daha fazla i¢gblikey veya disbikey hale getirilebilir. Kesim ytzeyinin diize kabul edilebilir yakinlikta
tutulmasi i¢in dogru torg yliksekligi gereklidir.

Torg-galisma mesafesi gok kisa oldugunda, yiiksek diizeyde i¢biikey bir kesim ylizeyi meydana gelir. Torg-
galisma mesafesini artirmak ve kesim ylzeyinidiizlestirmek igin ark gerilimini artirin.

) Torg-galisma mesafesi gok biiyiik veya kesme akimi ¢ok yiiksek oldugunda, disbiikey bir kesim yiizeyi
meydana gelir. Once ark gerilimini azaltin, ardindan kesme akimini azaltin. ligili kalinlik igin farkli kesme akimlari
arasinda asma varsa, daha dusiik akima gore tasarlanmis sarf malzemeleri kullanmayi deneyin.
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Ek iyilestirmeler

Bu iyilestirmelerden bazilari, agiklandig Uizere bazi degisiklikleri de beraberinde getirir.

Delme

Delme gecikmesi malzemenin tam kalinigini penetre etmeye yetecek siireyi saglamali ancak buyuk bir delme deliginin
kenarini bulmaya galisirken arkin “gezinmesine” izin verecek kadar uzun olmamalidir. Sarf malzemeleri agindik¢a,

bu gecikme siiresinin artirlmasi gerekebilir. Kesim tablolarinda verilen delme gecikmesi sureleri, sarf malzemelerinin
kullanim 6mri boyunca ortalama gecikme sirelerine dayanmaktadir.

Delme sirasinda “delme tamamlandi” sinyalinin kullanilmasi muhafaza gazi basincini daha yiksek 6n gaz akisi basincinda
tutar, bu da sarf malzemeleri igin ek koruma saglar (6rnegin: 30 amper O,/O, ve 50 amper O,/O, islemleri). Gaz

akisi basinglarindan daha diistik muhafaza gazi 6n akis basinglari ile yapilan islemler i¢in delme tamamland sinyali
kapatiimalidir (6rnegin: 600 amper ve 800 amper islemleri).

Belirli bir islemin maksimum kalinligina yakin malzemeleri delerken, g6z 6ntinde bulundurulmasi gereken bir kag 6nemli
faktor vardir:

= Yaklasik olarak delinen malzemenin kalinligiyla ayni olan bir giris mesafesi birakin. 50 mm’lik malzeme 50 mm’lik
bir giris gerektirir.

= Delmeden kaynaklanan erimis malzemenin muhafazaya zarar vermesini énlemek igin torcun erisim malzeme tavini
temizleyene kadar kesme ytiksekligine inmesine izin vermeyin.

= Farkl malzeme kimyalar, sistemin delme kapasitesini olumsuz etkileyebilir. Ozellikle yiiksek dayanimli gelik
ve yliksek mangan ya da silikon igerigi olan gelik, maksimum delme kapasitesini diistrebilir. Hypertherm, siyah
sac delme parametrelerini onayli A-36 plakasiyla hesaplar.

= Sistem belirli bir malzeme ya da kalinligi zorlukla deliyorsa, muhafaza 6n akis basincinin artirimasi bazi durumlarda
yardimci olabilir.
Degisiklik: Bu, baslangi¢ gtivenilirligini azaltabilir.

= “Hareketli delme” veya “seri delme” kullanilmasi (torg hareketinin hemen transferden sonra ve delme
islemi sirasinda baslatiimasi) bazi durumlarda sistemin delme kapasitesini artirabilir. Bu karmasik bir iglem
olabileceginden ve torca, liftere ya da diger pargalara zarar verebileceginden, operatdr bu teknikte deneyimli
degilse kenardan baslangic onerilir.

Kesim hizini artirma

* Torg-galisma mesafesini kisaltin.
Degisiklik: Bu, negatif kesim agisini artirir.

Not: Torg delme ya da kesme sirasinda ¢alisma pargasina temas etmemelidir.
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Kesim tablolari
Asagidaki Kesim tablolari, her iglem igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesme hizlarini ve gaz ile torg ayarlarini

gOstermektedir.

Kesim tablolarinda gosterilen sayilar, minimum g¢apakl yliksek kaliteli kesimler saglamak i¢in dnerilmektedir. Kurulumlar
ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglar elde etmek igin ayarlamalar gerekebilir.

HDi teknolojili ince paslanmaz celik

Genel Bakis
Plazma kesim sistemlerinden HPRXD ailesi, ince paslanmaz gelikte minimum capakla yiiksek kalite kesim Greten
HyDefinition inox (HDi) 60 A kesme iglemini sunar. Ozellikle, operatérlerin asagidakileri bagarabilmesini saglar:

= Kesim ylizeyinin keskin Ust kenari

= Parlak ylizey bitirme

* lyi kesilmis kenar acisalligi

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

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

60 A paslanmaz gelik islemine yonelik kesim tablolari ve sarf malzemeleri hem otomatik hem de manuel gaz konsollariyla
kullanilabilir.

Oneriler

Hypertherm, SAE kalite 304L kullanan paslanmaz gelik islemleri gelistirir. Diger kalitelerdeki paslanmaz gelikleri keserken,
optimum kesim kalitesi elde etmek i¢in kesim tablo parametrelerini ayarlamaniz gerekebilir. Capak miktarini azaltmak

icin ilk dnerilen ayarlama, kesim hizinin ayarlanmasidir. Capak, muhafaza kesme gazi akisi ayar artirilarak da azaltilabilir.
Bu ayarlamalarin her ikisi de kesim kenarinin agisini degistirebilir.

Kesim tablolari

HDi tablolari, diger paslanmaz gelik kesim tablolariyla birlikte amperaja gére listelenir.
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Bevel kesme

Kesim tablolari

Bevel kesim tablolar standart kesim tablolarindan biraz farklidir. Torg galisma mesafesi, tek bir degerden ziyade bir
araliktir, malzeme kalinhi§1 esdeger bir deger olarak verilir, bir minimum aciklik stitunu eklenmistir ve ark gerilimi igin bir
slitun yoktur.

Esdeger kalinliklar ve ark gerilimleri kesim agisina gére degisir. Bevel kesme agisi 0° ila 45° arasinda olabilir.

Sarf Malzemeleri

Bevel kesme islemlerinde, bevel uygulamalari igin 6zel olarak tasarlanan ayr sarf malzemesi setleri kullanilir. Bu sarf
malzemeleri, delme kapasitesini artiran konik tasarimin kullanildigi PowerPierce™ igin optimize edilmistir.

Aynalanmis goériintti sarf malzemeleri parga numaralari igin Parga listesi boltimiine bakin.

Bevel telafi sehpalan

HPRXD plazma kesim sistemiyle bevel kafalar kullanan misteriler, siyah sacla daha dogru bevel kesim sonuglari
elde etmek igin artik uyumlu CNC ve yerlestirme yazilimlanyla dinamik kesim tablolarini (ya da telafi tablolarini)
kullanabilecekler. Bu 6zel kesim tablolar operatérlerin V kesimleri, A kesimleri ve Y Ust kesimlerini elde etmek igin
ozellikle tasarlanmis bevel kesim ayarlarini alabilmelerini sagliyor.

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

bu telafi tablolarinin nasil kullanilacaguyla ilgili daha detayl teknik bilgi i¢in, Hypertherm'in www.hypertherm.com web
sitesindeki “Yiiklemeler kitaphiginda” bulunabilecek HPRXD Bevel Telafi Kesim Tablolari brogiiriine (parga numarasi
807830) bagvurun.

Daha ayrintili bilgiler igin sonraki sayfadaki Bevel kesme tanimlari kismina bakin.
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Bevel kesme tanimlari

Bevel agisi

Nominal kalinhk

Esdeger kalinlik

Aciklik

Torg calisma mesafesi

Ark gerilimi

P

Torcun merkez hatti ile galisma pargasina dik bir hat arasindaki agl. Tor¢ ¢calisma pargasina
dikse bevel acgisi sifirdir. Maksimum bevel agisi 45°'dir.

Calisma pargasinin dikey kalinligr.

Kesim kenarinin uzunlugu ya da arkin kesme sirasinda malzeme boyunca ilerledigi mesafe.
Esdeger kalinlik, bevel agisinin kosinlsu tarafindan boltinen nominal kalinliga esittir. Esdeger
kalinliklar kesim tablosunda listelenmistir.

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

Torg gikis agzinin merkezinden galisma parcasi ylizeyine tor¢g merkez hatti boyunca olan
dogrusal mesafe. Torg-galisma mesafelerinin araligi kesim tablosunda listelenmistir.

En kiigiik sayi diiz bir kesim igindir (bevel agisi = 0°). En biiyiik sayl, 3 mm agiklik ile 45°lik
bevel kesim icindir.

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

Torg
merkez hat

Bevel agisi

Torg-galisma
mesafesi

4 Y
\ ) Aciklik
/

!
/
/// I Nominal kalinlik
/
/

/
/
/
/ / Esdeger kalinlik
/
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Sualtinda kesim tablolari

Genel Bakis

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

Ustiinliikler ve degisiklikler

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

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

UYARI!

Patlama Tehlikesi — Yakit gazlariyla ya da aluminyumla su altinda kesme

Hidrojen iceren yakit gazlariyla su altinda kesim yapmayin. Hidrojen gazi birikimini 6nleyemediginiz
takdirde aluminyum alasimlarini su altinda veya sulu bir tablada kesmeyin.

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

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

Gereksinimler ve kisitlamalar

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

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

= Tum su alti kesimlerinde, baslangigtaki yiikseklik algilamasi (IHS) sirasinda én akis gaz agik olmali.
= Ohmik kontak su alti kesiminde kullanilamaz.

Operatorler, CNC'den ohmik kontak algilamayi devre disi birakmalidir. Ornegin, bir Hypertherm CNC ve torg yiikseklik
kontrol (THC) sistemi kullaniyorsaniz, Nozul Kontak IHS ayarini kapali (OFF) konumuna getirerek ohmik kontak
algilamasini devre digi birakabilirsiniz. Bu durumda sistem, torg yiikseklik kontroltintin bir yedeklemesi olarak torg diisme
algilamasini varsayilan olarak kullanir.
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Torg diisme algilamasinin kullanimi ohmik kontak algilamasi kadar net degildir; bu nedenle, olasi galisma pargasi
sapmasini telafi etmek igin, operatérlerin torg diisme ayarini ve/veya kesme yiikseklik (ya da torg-galisma mesafesi)
ayarini optimize etmeleri gerekebilir. Bu da, hatali diisme degerinin algilamayi nleyecek kadar yiiksek olmali ancak asiri
glicun galisilan parganin egilmesine ve hatali IHS islemine neden olmayacagi diizeyde olmalidir. Bu 6rnekte, kesme
yUksekli degeri kesim tablosundan ayarlanabilirken, tor¢ digsme degeri THC kurulum parametrelerinden ayarlanabilir.

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

Kesim tablolari

Su alti kesim tablolari, diger siyah sac kesim tablolariyla birlikte amperaja gore listelenir.
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Tahmini kerf-genislik dengelemesi

Asagidaki tabloda yer alan genislikler referans igindir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar

gercek sonuglarin tabloda gosterilenlerden farkli olmasina neden olabilir.

Not: N/A = mevcut degil

Metrik
Kalinlik (mm)
islem 1,5 | 3| 5 | 6 | 8 [ 10| 12| 15| 20| 25 | 32 | 38 | 50
Siyah sac
260A O, / Hava NA | nA | NA | 254 | 254 | 254 | 279 | 343 | 356 | 391 | 432 | 445 | 572
200A O, / Hava NA | A | 193 | 1,98 | 200 | 220 | 226 | 261 | 2,95 | 3,16 | 4,19 | 487 | 545
130A O, / Hava NA | 1,64 | 1,77 | 181 | 1,92 | 204 | 211 | 2,22 | 265 | 343 | 426 | 450 | na
80A O, / Hava NA | 137 | 153 | 1,73 [ 1,79 | 191 | 200 | 211 | 272 | na | na | na | A
50A 0,/ O, 152 | 1,74 | 186 [ 1,86 | 200 | na | na [ nwa [ wa | va | nva | va | wva
30A 0,/ 0, 135 | 1,45 | 154 | 156 | nva | na | va [ wa | va | oA | va | v | e
Paslanmaz celik
260A N, / Hava NA | wa | na | 231 | 230 | 246 | 254 | 276 | 308 | 330 | 364 | 443 | 416
260A H35 / N, nA | NA | A | na | 384 | 383 | 381 | 381 | 406 | 432 | 453 | 470 | 7,46
200A N, / N, NA | wa | A | A | 210 | 216 | 220 | 247 | 202 | na | A | A | A
200A H35 / N, NA | wa | A | na | 366 | 368 | 381 | 368 | 394 | na | A | A | A
130A H35 / N, NA | NA | A | na | 269 | 272 | 277 | 303 | 290 | 325 | na | na | Nia
130A N, / N, NA | wa | na | 183 | 189 | 188 | 242 | 251 | 300 | na | A | na | A
80A F5 /N, NA | wa | 102 | 1,20 [ 105 [ 096 | na | A | A | na | na | A | A
45A F5 /N, 059 | 0,38 | 052 | 054 | na | A [ na | na | A | va | na | A | A
45AN, /N, 049 | 023 | nA [ na [ na [ wa | va | nva [ va [ va | onva | e | wa
Aluminyum
260A N, / Hava NA | NA | NA | 249 | 273 | 297 | 305 | 2,91 | 305 | 330 | 287 | 399 | 566
260A H35 / N, NA | na | NA | 264 | 264 | 262 | 279 | 300 | 330 | 356 | 320 | 360 | 537
200A N, / N, NA | wa | A | A | 178 | 203 | 258 | 254 | 301 | na | A | A | A
200A H35 / N, NA | NA | A | A | 244 | 267 | 202 | 3118 [ 330 | na | A | na | nia
130A H35 / N, NA | wa | A | A 270 | 272 | 277 | 236 | 290 | 1,72 | A | A | A
130AHava/Hava | N/A | N/A | NA | 200 | 200 | 210 | 2,10 | 1,01 | 187 [ 223 | nva | nva | nia
45AHava/Hava | 1,07 | 1,170 [ 125 [ 125 | va [ nva [ A [ wa | nva | e | e | e | nia
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OPERASYON

Tahmini kerf-genislik dengelemesi - devami

ingiliz

Kalinlik (inc)
islem 0.060|0.135| 174 |5/16 | 3/8 | 172 | 5/8 | 37a | 1.0 [1-17a|1-172|1-3/4] 2.0 |2-1/4]2-172
Siyah sac

260A O,/ Hava | N/A [ N/A ]10.100]|0.100(0.100{0.110]0.1150.135(0.150|0.170| 0.175 | 0.220 |0.225] 0.240 | 0.260
200A O, /Hava | N/A | N/A [0.078]0.082(0.086|0.089(0.108|0.116 (0.125/0.164 | 0.192| N/A |0.216 N/A | N/A
130A O, /Hava | N/A ]0.066|0.071|0.076 |0.080)0.083]0.089(0.104|0.135/0.167[0.181 N/A | N/A | N/A | N/A
80A O, / Hava N/A [0.05410.068]0.070(0.075]0.080|0.084[0.102 N/A | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
50A 0,/ 0, 0.060)0.063)0.073|0.082| N/A | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
30A0,/0, 0.053]10.057)0.067 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | NJA| N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A

Paslanmaz celik
260A N, / Hava N/A | N/A |0.091(0.094(0.100[0.100|0.120]0.120]0.130(0.142|0.175[0.223|0.155| N/A | N/A
260A H35 /N, N/A | N/A | N/A [0.150(0.151]0.165|0.170]0.1770.182(0.184 | 0.1850.202|0.307| N/A | N/A
200A N, /' N, N/A | N/A | N/A |0.083)0.085|0.090(0.100(0.1156| N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
200A H35 /N, N/A | N/A | N/A [0.144(0.145]0.150|0.152|0.155| N/A [ N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
130A H35 /N, N/A | N/A | N/A [0.115[0.1210.123|0.12410.125]0.129( N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A

130AN, /N, N/A | N/A [0.072]0.0740.083|0.095[0.100(0.118 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
80AF5/N, N/A ]10.032[0.047 [0.050[0.052| N/A | N/A | N/A | NJA [ N/A | NJ/A | N/A | NJA| N/A | N/A
45A F5 /N, 0.023]0.015(0.021 | N/A | N/A | NJA | NJA | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
45A N, /N, 0.0190.009|0.006 | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
Aluminyum

260A N, / Hava N/A | N/A 10.0980.107 [0.120(0.120(0.120(0.120 (0.130( 0.145 [ 0.158 | 0.193 [0.227| N/A | N/A
260A H35/ N, N/A | N/A 10.10410.104(0.105|0.110|0.126 [ 0.130(0.140]| 0.141 | 0.142(0.222]0.210| N/A | N/A
200A N, /' N, N/A | N/A | N/A 10.070(0.080|0.090|0.100(0.105| N/A | N/A | N/A [ N/A | NJA | N/A | N/A
200A H35 /N, N/A | N/A | N/A |[0.096(0.105[0.115(0.125(0.130 [ N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
130A H35 /N, N/A | N/A | N/A 10.106(0.107]0.109|0.112[0.114[0.120] N/A | N/A | N/A | N/A | N/A | N/A
130A Hava/Hava [ N/A | N/A |0.0820.082|0.082]0.086|0.071(0.071]0.089] N/A | N/A [ N/A | N/A | N/A | N/A
45A Hava / Hava [ 0.042 [ 0.043 [ 0.049 | N/A | N/A | N/A [ N/A | N/A [ N/A [ N/A | N/A | N/A | NJA | N/A | N/A
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OPERASYON

O, Plazma / O, Muhafaza

Siyah sac

30A

Not: Bu islemin kullaniimasi igin hava baglanmalidir. On akis gazi olarak kullanilir.

0))) @

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh

O, Hava
On gaz akisi 0/0 | 46/97
Kesme gazi akisi | 22/ 46 0/0

0)) @ T =

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm | faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
15 15 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
o, 0, 80 92 ; 180
2 120 1490
35 04
2,5 122 1325
5 3* 123 15 1160 2,7 05
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Ingiliz
- g . . Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzen]e Ark Torg Call$ma Kesim il Delme YiikseKiigi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hiz: Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
15 15 0.05 0.09
0.036 116 155
0.048 117 110 0.3
o, o, 80 92 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
5 0.135* 123 0.06 40 0.11 05
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Markalama
" . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hiz Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 105
Ar Hava 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80

* Bu kalinliklar igin delme tamamlandi onerilir.
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
(0] H
O, Plazma / O, Muhafaza - 2 e
On gaz akigl 0/0 43/90
50 A Kesme gazi akisi | 25/52 0/0

Not: Bu islemin kullaniimasi igin hava baglanmalidir. On akis gazi olarak kullanilir.

6)1) @

G IP ==

220747 220555 220754 220554 2205583 220552 220340
Metrik
~ . : . Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzenje Arlf . Torg Cal@ma Kesim il Delme Yiksekiigi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm | fakisr % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
o, o, 70 30 75 15 200
3 119 1800 0,2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 05
8 130 630
Ingiliz
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ik Delme Yiiksekici GDeliTri
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi | Gerilimi Mesafesi Hizi eime TUksekld Segresie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.030 270
110
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
O, O, 70 30 75 15 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 05
5/16 130 25
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm inG mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Ar Hava 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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OPERASYON

Siyah sac
O, Plazma / Hava Muhafaza
80 A

)

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
0O, Hava
On gaz akisi 0/0 76 / 161
Kesme gazi akisi | 23/48 | 41 /87

Q)P ——=o

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; - Del_me
- o . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hiz: Siiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm | fakisr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
2 112 9810 04
2,5 115 2,5 7980 38 150 '
3 117 6145
0,2
4 120 4300
30
5 121 3670 03
o, Hava 50 30 72 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 05
12 130 1410 50 0,7
15 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Ingiliz
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hiz: Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.075 112 400 04
0.105 115 0.10 290 0.15 150 '
0.135 117 180 0
30 3/16 120 155 '
1/4 123 110 0.3
o, Hava 50 30 72 0.16 200
5/16 125 96 0.4
0.08
3/8 127 75 05
1/2 130 50 0.7
0.20
15 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Markalama
. - Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj ;;e(s;aﬁfsi rH|z| Gerzlimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm inG mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesme Hava akis oranlar - I/dk. / scth
(@) Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza - 2
On gaz akigl 0/0 [47/100
80 A Kesme gazi akigi | 23/48 |47 /100
s — ) |
220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Metrik
- . Esdeger 5 . ) Delme
g:‘;:: o ks Gz plasi MK;mm Malzeme | 10¢-Ca19Ma | KOSM iy pons vijsekigi|  Gecikme
Y Y Kalinhik Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/de | mm | fakisr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
2 9810 01
2,5 25-8,6 7980 3,8 150 '
3 6145
0,2
4 4300
48
5 3670 03
o, Hava 50 48 72 2,0 6 3045 4,0 200 '
8 2,0-8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 0,7
5,0
24 15 1030 250 0,8
20 25-8,6 545 6,3 0,9
Ingiliz
- - Esdeger g . ) Delme
g;;'ri: o Al Gz Pl MA”Q':‘k‘Ir‘km Malzeme | 10/¢-Ca19Ma | KOSM iy poine viksekigi|  Gecikme
Y Y Kalinlik Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing inc Aralik (inc) ing/dk. ing fakiSr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.075 400 0.1
0.105 0.1-0.34 290 0.15 150 '
0.135 180
0.2
48 3/16 155
1/4 110 0.3
o, Hava 50 48 72 0.08 0.16 200
5/16 96 0.4
0.08-0.34
3/8 75 0.5
1/2 50 0.7
0.20
24 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1-0.34 25 0.25 0.9
Markalama
N . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akl$| Gaz Ak|$|n| Amperaj l\zegaffsl Hizi Gerlhml
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERASYON

0)))

Siyah sac su altinda kesim
75 mm’'den daha azi su ylizeyinin altinda

O, Plazma / Hava Muhafaza
80 A

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

o, Hava
On gaz akisi 0/0 76/161
Kesme gazi akisi | 23/48 41/87

B Tm —

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gazi Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma ; Delme
. L . Kesim Hizi [llk Delme Yiiksekligil Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg@r | Gerilimi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/m mm o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi Yo
4 116 3877 0,2
5 118 3407
0,3
30 6 122 2746 4,0 200
o, Hava 50 30 75 8 125 2,0 2162 0,4
10 129 1639 0,5
12 132 1271 0,7
15 50 250
15 136 922 0,8
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma : Delme
. o . Kesim Hizi [llk Delme Yiiksekligil Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgr | Gerilimi Mesafesi Stresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza inc Volt ing inc/dk ing Faktor Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
0.135 115 0.10 162 0.150 150 0.2
3/16 117 140 ]
30 1/4 123 99 0.3
0.16 200
o, Hava 50 30 75 5/16 125 0.08 86 0.4
3/8 128 ' 68 05
1/2 133 45 0.7
15 0.20 250
5/8 137 33 0.8
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlari - 1/dk. / scfh
O H
O, Plazma / Hava Muhafaza _ 2 ava
On gaz akigl 0/0 102/215
130 A Kesme gaziakisi | 33/70 | 45/96
- \
TP —
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- e h Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gaz|
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
35 126
5 2,8 4795 5,6
6 127 4035
40 03
8 129 3360 200
3,0 6,0
10 130 2680
o, Hava 35 80
12 132 33 2200 6,6 0,5
15 135 1665 07
28 38
20 138 1050 76 1,0
65 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
45 Kenardan baslangig
38 167 255
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o h Ik Delme Yuksekligi |  Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. inG faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.135 124 0.100 240 0.200 0.1
35 3/16 126 190 0.2
0.110 0.220
1/4 127 150
40 5/16 129 132 0.3
0.120 0.240 200
3/8 130 110
o, Hava 35 80 1/2 132 0.130 80 0.260 0.5
5/8 135 60 0.7
28 0.150
3/4 138 45 0.300 1.0
65 1 141 0.160 20 190 1.8
1-1/4 160 15
0.180 Kenardan baslangig
1-1/2 167 10
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Kjegafgsi rH|z| Gerzlimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/dk. | ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesme Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
O, Plazma / Hava Muhafaza _ O, | Hava
On gaz akisi 0/0 |[64/135
130 A Kesme gazi akisi | 33/70 | 45/96
220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
- . Esdeger i . ) Delme
gj;ﬁz EZ rﬁ':f; ijza :I\:r'ﬁ:' MA’;':ETK”‘ Malzeme Toﬁegjf'i?’a Kffz':“ ilk Delme Yiiksekligi | Gecikme
Y Y Kalinlik Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm mm Aralk (mm) mm/dk. mm | faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
3 2,5-8,6 6505 50 0,1
4 5550 0,2
30
5 2,8-8,6 4795 5,6
6 4035
0,3
8 3360 200
33 3,0-8,6 6,0
10 2680
o, Hava 15 80 2,0
12 3,3-8,6 2200 6,6 0,5
15 1665 0,7
23 3,8-8,6
20 1050 76 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4.0
49 4,5-8,6
38 255 Kenardan baslangig
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim | ; Deime
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi llk Delme Yiiksekig Gecikme
¢ Y Y ¢ Kalinlik Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza ing in¢ Aralik (ing) ing/dk. inG faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.135 0.100-0.34 240 0.200 0.1
30 3/16 190 0.2
0.110-0.34 0.220
1/4 150
5/16 132 0.3
0.120-0.34 0.240 200
33 3/8 110
o, Hava 15 80 0.08 1/2 0.130-0.34 80 0.260 0.5
5/8 60 0.7
23 0.150-0.34
3/4 45 0.300 1.0
1 0.160-0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.4 220 4.0
49 0.180-0.34
1-1/2 10 Kenardan baslangig
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Amperaj l\jegaf;i Hizi Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* 32 mm siyah sac delme 6nerileri: 1. IHS sirasinda 6n akisi ag, 2. IHS sirasinda ohmik kontag kullan,
3. Delerken “delme tamamlandi” sinyalini kullan.
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OPERASYON

Siyah sac su altinda kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfth

75 mm’den daha azi su yiizeyinin altinda - 9, Hava
On gaz akigl 0/0 102/215

O, Plazma / Hava Muhafaza Kesme gazi akisi | 33/70 | 45/96

130 A

B Tm —

220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Torg-Calisma i Delme
.~ |Ark Gerilimi . Kesim Hizi|llk Delme Yuksekligi|  Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/m mm o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi Yo
28 5 127 28 4212 5,6
129 2998 0,3
3,0 6,0
O, Hava 32 32 84 0o 10 131 2412 200
12 133 33 1980 6,6 0,5
15 138 38 1497 76 0,7
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Torg-Calisma ; Delme
-~ |Ark Gerilimi . Kesim Hizi|llk Delme Yiiksekligi|  Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor .
in¢c Volt in¢ ing/dk ing Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
3/16 127 171 0.2
28 0.11 0.22
1/4 126 135
5/16 129 119 0.3
32 0.12 0.24
o, Hava 32 84 3/8 130 99 200
22 1/2 134 0.13 72 0.26 05
5/8 140 54 0.7
0.15 0.30
52 3/4 144 41 1.0
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
(@) H
O, Plazma / Hava Muhafaza _ 2 ava
On gaz akigl 0/0 |128/270
200 A Kesme gazi akisi | 39 /82 | 48/ 101
— X
@ )P —=r»
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme YiikseKici Gl?azlirl]:r:e
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgn Gerilimi Mesafesi Hiz: 9 Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
123 5700
0,2
124 5250
8 125 3,3 4355 6,6 03
10 126 3460 '
12 128 3060 0,5
o, Hava 24 65 69 28 15 131 a1 2275 89 200 0,6
20 133 ' 1575 ’ 08
25 143 1165 1,0
32 145 51 750 109
38 152 ' 510 ' Kenardan
baslangig
50 163 255
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
3/16 230
124 0.2
1/4 200
5/16 125 0.13 171 0.26 03
3/8 126 140 '
1/2 128 115 0.5
O, Hava 24 65 69 28 5/8 131 80 200 0.6
0.16 0.32
3/4 133 65 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 090 30 0.40
1-1/2 152 ' 20 ' Kenardan
baslangi¢
2 163 10
Markalama
N . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj l\zegafessi Hizi Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesme Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza 5n gaz ales TERTYOT
200 A Kesme gazi akisi | 43/90 49/102

220637 220658 220845 220659 220353 220662 220700
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.

Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma . ilk Delme Del_me
Secme Ayarlama Ayarlama Acikiik Malzeme Mesafesi Kesim Hiz Yuksekligi Gecikme
4 4 Kalinhk Sdresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm mm Aralik (mm) mm/m mm Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
5 5700
6 5250 0.2
8 33-84 4355 6,6 03
10 3460 '
12 3060 200 0,5
o, Hava 25 62 90 49 2,0 15 2275 0,6
20 41-84 1575 82 0,8
2 1165
5 10,2 1.0
32* 51-84 750 27
38 ’ ' 510 Kenardan baslangi
50 255 wangg
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gazi Akisini Minimum Esdeger Torc-Calisma ilk Delme Delme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Kesim Hiz Yiiksekligi Gecikme
Kalinhik Sdresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . . Faktor .
ing in¢ Aralik (ing) inc/dk ing Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
3/16 230
1/4 200 02
5/16 0.13-0.33 171 0.26 03
3/8 140 '
1/2 115 200 0.5
o, Hava 25 62 90 49 0.08 5/8 80 0.6
3/a 0.16 - 0.33 o5 0.32 08
1 45 1.0
1-1/4* 30 0.40 27
0.20 - 0.33 -
1-1/2 20 Kenardan baslangi
2 10 slangic
Markalama
.. . . Markal Ark
Gazlan On Akisi Gazi Akisini Amperaj | Torg-Calisma Mesafesi arH?z?ma Gerrilimi
Ayarl Ayarl
Seqme yarama yarama Amp mm ing mm/m ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 124
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 61

* 32 mm siyah sac delme onerileri: 1. IHS sirasinda 6n akisi ag, 2. IHS sirasinda ohmik kontagi kullan, 3. Delerken “delme tamamlandi” sinyalini kullan.
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OPERASYON

Siyah sac su altinda kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
. . o Hava
75 mm’'den daha azi su ylizeyinin altinda - 2 V
On gaz akigl 0/0 128/270
O, Plazma / Hava Muhafaza Kesme gazi akisi | 39/82 | 48/101
200 A
Not: IHS sirasinda 6n gaz akisi agik olmal.
5 ) —
@ o)) D))
220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma ; Deime
- e . Kesim Hizi | Ik Delme Yuksekligi | Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Gerilimi Mesafesi Stresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/m mm o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %)
8 126 3878
0,3
10 127 3,3 3116 6,6
o, Hava 24 65 69 28 200
12 129 2764 0,5
15 133 41 2052 8,2 0,6
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma ; Deime
- e . Kesim Hizi | Ik Delme Yuksekligi | Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Gerilimi Mesafesi Stresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor .
in¢c Volt in¢ ing/dk ing o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %)
1/4 125 180 0.2
5/16 126 154
0.13 0.26 0.3
3/8 127 126
o, Hava 24 65 69 28 200
1/2 129 104 0.5
5/8 135 72 0.6
0.16 0.32
3/4 137 59 0.8
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
O H
O, Plazma / Hava Muhafaza . 2 eve
On gaz akisl 0/0 130/ 275
260 A Kesme gazi akisi | 42/88 |104 /220

@ )P T

220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
. e . llk Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siiresi
Plazma (Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm | fakisr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
6 6500
8 5470 0,3
70 70 10 150 2,8 2440 85 300
12 3850 0,4
15 155 3130 05
75 20 159 2170 0,6
22 166 36 1930 90 250 0,7
O, Hava 24 75 25 171 1685 0,8
28 170 1445 0,9
75 32 172 1135 95 200 1,0
80 38 174 895
44 185 4.8 580
50 188 405 Kenardan baslangig
58 193 290
64 202 195
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 245
5/16 215 0.3
70 70 3/8 150 0.11 180 0.330 300
1/2 145 0.4
5/8 155 115 0.5
75 3/4 159 014 90 0350 950 0.6
7/8 166 ' 75 ' 0.7
o, Hava 24 75 1 171 65 0.8
1-1/8 170 55 0.9
. 2
75 1-1/4 172 45 0-380 00 1.0
80 1-1/2 174 35
1-3/4 185 0.19 22
2 188 15 Kenardan baslangig
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj l\jegaf;si Hizi Gerilimi
Secgme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Hava 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesim (sta nda rt) Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H
O, Plazma / Hava Muhafaza . 9, =
On gaz akigl 0/0 ([130/275
esme gazi akisi
260 A K kisi | 42 /88 104 /220
220741 220740 220542 220436 220541 220571
Metrik
Gazlar On Aksi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Dellme
Secme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Geaikme
Kalinhg Stresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/dk. | mm | faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
6 6500
8 5470 0,3
70 70 10 2,8-76 2440 8,5 300
12 3850 0,4
15 3130 0,5
75 20 2170 0,6
22 3,6-76 1930 9,0 250 07
o, Hava 24 75 2,0 25 1685 0,8
28 1445 0,9
75 32 1135 9,5 200 1,0
80 38 895 2,0
44 4,8-76 580
50 405
58 290 Kenardan baslangig
64 195
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Del_me
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hiz: Yuksekligi Geckms
Kalinhgi Stresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing inc Aralik (ing) ing/dk. ing | faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 245
5/16 215 0.3
70 70 3/8 0.11-0.30 180 0.330| 300
1/2 145 0.4
5/8 115 0.5
75 3/4 90 0.6
7/3 0.14-0.30 75 0.350 250 07
o, Hava 24 75 0.08 1 65 0.8
1-1/8 55 0.9
75 1-1/4 45 0.380 200 1.0
80 1-1/2* 35 2.0
1-3/4 0.19-0.30 22
2 15
2-1/4 19 Kenardan baslangig
2-1/2 8
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Amperaj I\/IQeSafessi Hizi Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢g mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Hava 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68

* Muhafazada asir ciiruf ya da torg atesleme hatasi sorunlariniz varsa alternatif, kalin metal delme, kesim tablosuna bakin.
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesim (alternatif) Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
kalin metal delme _ 0, | Hava

O, Plazma / Hava Muhafaza Ongazakil | 0/0 |85/180

260 A Kesme gazi akisi| 47 /99 [54/115

220637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
Metrik
Gazlan On Akssi Kesme Gazi Akisini | Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Del_me
Secme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Gecikme
Y Y Kalinhgi Stresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/dk. | mm | faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
25 3,6-76 1685 9,0 250 0,8
28 1445 1,0
32 1135 9,5 200 1,2
38* 895 3,0
o, Hava 24 32 64 31 2,0
44 4,8-76 580
50 405 Kenardan bas
enardan baslang!
58 290 Fange
64 195
Ingiliz
- - Esdeger . ; Delme
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Minimum Torg-Calisma Kesim Ik Delme .
Malzeme . - Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yiiksekligi P
Kalinhgi Siiresi
Plazma | Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing inc Aralk (inc) ing/dk. ing | faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1 0.14-0.30 65 0.35 250 0.8
1-1/8 55 1.0
1-1/4 45 0.38 200 1.2
1-1/2* 35 3.0
O, Hava 24 32 64 31 0.08
1-3/4 0.19-0.30 22
2 15 Kenardan bas!
enardan baslangi
2-1/4 12 Fangie
2-1/2 8
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 122
Ar Hava 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 62

Bu sayfadaki sarf malzemeleri kalin metal delme igin tasarlanmigtir. Bunlarin kullanimi yalnizca muhafazada asiri ciiruf ya da torg atesleme hatasi
sorunlariniz varsa standart bevel sarf malzemeleri kullanirken onerilir.
Kalin metal delme isleminin kullanilimasi sarf malzemesinin 6mriinde %20 azalmaya neden olabilir.
* 38 mm siyah sac delme onerileri:
1. IHS sirasinda 6n gaz akisini ag
2. IHS sirasinda tor¢ motor durmasi kullan
3. Delerken “delme tamamlandi” sinyalini kullan
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OPERASYON

Siyah sac su altinda kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
75 mm’den daha azi su yiizeyinin altinda - 9, Hava
On gaz akigl 0/0 130/275
O, Plazma / Hava Muhafaza Kesme gazi akisi | 42/88 | 104/220

260 A

Not: IHS sirasinda 6n gaz akisi agik olmal.

@ JJp —=r

) Q) 0

220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma ; Delme
. - . Kesim Hizi | llk Delme Yiiksekligi| ~Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Gerilimi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/m mm o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi Yo
8 4889
150 0,3
70 70 10 2,8 3997 84 300
12 152 3501 0,4
15 156 2830 0,5
o, Hava 24 75
75 20 160 1958 0,6
3,6 9,0 250
75 22 162 1750 0,7
80 25 165 1527 0,8
28 170 4.8 1311 9,6 200 0,9
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma ; Delme
. L . Kesim Hizi| Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Gerilimi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza . . . . Faktor .
inc Volt in¢ ing/dk ing Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi %
5/16 194
150 0.3
70 70 3/8 0.11 162 0.33 300
1/2 153 131 0.4
5/8 157 104 0.5
o, Hava 24 75
75 3/4 159 81 0.6
0.14 0.35 250
75 7/8 162 68 0.7
80 1 165 59 0.8
1-1/8 171 0.19 50 0.38 200 0.9
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OPERASYON

Paslanmaz celik
N, Plazma / N, Muhafaza
45 A

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh

Ny
On gaz akisi 24/ 51
Kesme gazi akisi 75/ 159

TP —=

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- e . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 55 60 25 38 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Ingiliz
Gazlar On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- e . Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hiz: Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 55 60 0.10 0.150 | 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 25 0.10 2540 100 65
Not: Buislem, 45 A, F5/N, paslanmaz gelik isleminden daha koyu bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Paslanmaz celik
F5 Plazma / N, Muhafaza
45 A

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
F5 N,
On gaz akisi 0/0 43 /91
Kesme gazi akisi 8/17 65/138

TP —=

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiiksekici GDeIir;:]
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi cime YUkserig Sei(]:resie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gazi gaz! gazi gazi gazi gazi
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
60 25 150
F5 N, 35 25 55 2 101 3175 38
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
4 104 1435
15 6 110 2,0 845 190 0,5
Ingiliz
Gazlar On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Stiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gaz! gazi gazi gazi gazi
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
60 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 25 55 0.150
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
15 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Ak Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hiz Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. | ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 25 0.10 2540 100 65
Not: Buislem 45 A, N,/N, paslanmaz gelik isleminden daha parlak bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Paslanmaz ge“k HDi Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
F5 Plazma / N, Muhafaza . i N,
On gaz akigl 0/0 76/160
60 A Kesme gazi akisi | 20/42 | 58/122

@ P —=>

220747 220815 220814 220847 220180 220339 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Ark Torg-Calism: i Delme
aza g azl [ y | 1OV AMA  Kesim Hizi| ik Delme Yiksekiigi | Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg1 | Gerilimi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza Faktor .
mm Volt mm mm/m mm o Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi o
3 114 2770
41 4 117 2250 0,3
F5 N, 70 48 84 2,0 4,0 200
5 118 1955
51 6 120 1635 0,5
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gazi Akisini Malzeme Ark Torg-Calism: i Delme
azla N azI AAKIS n | TOeTAIRMAasim Hizi| ik Delme YikseKiigi | Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg1 | Gerilimi Mesafesi Siresi
Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza | Plazma | Muhafaza inc Volt ing in/dk ing Fet)ktbr Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi o
0.105 113 120
41 0.135 116 95 0.3
F5 N, 70 48 84 0.08 0.16 200
3/16 118 80
51 1/4 120 60 0.5
Markalama
" . . Markal Ark
Gazlan On Akisi Gazi Akisini Amperaj | Torc-Galisma Mesafesi o ama Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m ing/dk Volt
Na N2 10 10 10 10 15 25 0.1 6350 250 95
Ar N2 90 10 90 10 8 25 0.1 2540 100 82
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OPERASYON

Paslanmaz celik
F5 Plazma / N, Muhafaza
80 A

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
F5 N,
On gaz akisi 0/0 67 /142
Kesme gazi akisi 31/65 | 87/185

@ JP —=2

220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiiksekici GDeliT:]
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi | Gerilimi Mesafesi Hizi eime Tkserld ggresie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
4 108 3,0 2180 45 0,2
5 110 27 1700 4,1 03
F5 N, 35 30 60 75 6 112 25 1225 38 150 '
8 116 895 0,4
3,0 45
10 120 560 0,5
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.135 108 0.120 105 0.180 0.2
3/16 110 0.110 60 0.170 03
F5 N, 35 30 60 75 1/4 112 0.100 45 0.150 150 '
5/16 116 35 0.4
0.120 0.180
3/8 120 25 05
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Ar Hava 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N, Plazma / N, Muhafaza . Ne

On gaz akigl 97/ 205

130 A Kesme gazi akisi 79/168

220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiikseklidi Gl?ailir;:\e
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi 9 Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
153 1960 0,3
155 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 05
N, N, 20 65 70 30
12 162 35 900 70 0,8
15 167 38 670
Kenardan baslangig
20 176 43 305
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 153 75 0.3
5/16 155 0.120 64 0.240 0.4
200
3/8 156 55 05
N, N, 20 65 70 30
1/2 162 0.140 30 0.280 0.8
5/8 167 0.150 25
Kenardan baslangig
3/4 176 0.170 15
Markalama
N . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

Not: Buislem, 130 A, H35/N, isleminden daha gapakli, piriizlt, koyu bir kesim kenari Uretir ve kesim kenarlari
dike daha yakindr.
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OPERASYON

PaSIanmaZ ge"k Hava akis oranlari - 1/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza . :
On gaz akisl 0/0 76 /160
130 A Kesme gaziakisi | 26/54 | 68/ 144
1] W \ [ — )
@ «Ip
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlar On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hiz: Siresi
Plazma \Muhafeza| Plazma \Muhafaza Plazma Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi
8 150 1140
60 0,3
10 154 980
45 12 158 820 77 170 0,5
H35 N, 20 40 70 45
30 15 162 580 0,8
20 165 360 1,3
20 25 172 260 Kenardan baslangig
Ingiliz
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ik Delme Yiiksekidi GDeliTr:
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi eime YUksexig gic];resie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. - faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 150 45
60 0.3
3/8 154 40
45 1/2 158 30 0.310 170 0.5
H35 N, 20 40 70 0.180
5/8 162 20 0.8
30
3/4 165 15 1.3
20 1 172 10 Kenardan baslangig
Markalama
" . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hiz Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Not: Buislem, 130 A, N,/N, isleminden daha gapaksiz, piiriizsiiz, parlak bir kesim kenari Uretir ve kesim kenarlar

dike daha az yakindrr.
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OPERASYON

Paslanmaz celik bevel kesme Hava akis oranlani - I/dk. / scth
N
N, Plazma / N, Muhafaza - g
On gaz akigl 97/ 205
130 A Kesme gazi akisi 125/ 260
@ )P —=
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim | s Del_me
Segme Ayarlama Ayarlama Agiklik Malzeme Mesafesi Hiz: llk Delme Yiiksekigi Gecikme
¢ y Y ¢ Kalinlik Siiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/dk. mm fakidr % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1960 0,3
3,0-10,0 1630 6,0 04
200
10 1300 05
N, N, 20 65 70 80 2,0
12 3,5-10,0 900 70 0,8
15 3,8-10,0 670
Kenardan baslangic
20 4,3-10,0 305
Ingiliz
- - Esdeger ] . ) Delme
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Minimum Malzeme Torg Callsma Kesim il Delme YiikseKiigi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Aciklik Mesafesi Hizi L
Kalinhik Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing inc Aralik (ing) ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 75 0.3
5/16 0.12-0.40 64 0.240 0.4
200
3/8 55 0.5
N, N, 20 65 70 80 0.08
1/2 0.14-0.40 30 0.280 0.8
5/8 0.15-0.40 25
Kenardan baslangig
3/4 0.17-0.40 15
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesme Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza - :
On gaz akig 0/0 [90/190
130 A Kesme gazi akisi | 26 /54 [114 /240
@ P —=—>
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim | ; Deime
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi llk Delme Yiiksekigi Gecikme
¢ ¥ Y ¢ Kalinlik Siiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/dk. mm faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
] 1140
0,3
10 980
12 820 77 170 05
H35 N, 20 40 70 80 2,0 4,5-10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Kenardan baslangig
Ingiliz
- - Esdeger s . ) Delme
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Minimum Malzeme Torg Qallsma Kesim il Delme YiikseKiigi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Mesafesi Hiz: e
Kalinhik Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing in¢ Aralik (ing) ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.310 170 05
H35 N, 20 40 70 80 0.08 0.180-0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 13
1 10 Kenardan baslangig
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N
N, Plazma / N, Muhafaza - :
On gaz akigl 111/235
200 A Kesme gazi akisi 137 /290
) N 5 )
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ik Delme Yiiksekici GDeliTr:
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi eime Tukseklg Seic];resie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 159 3000 0,4
10 160 2700 0,5
N, N, 21 65 82 65 12 161 38 2400 76 200 0,6
15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
S N b K G alsn ilk Delme Yiiksekligi | Gecikme
Secgme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 159 118 0.4
3/8 160 110 0.5
N, N, 21 65 82 65 172 161 0.15 90 0.300 200 0.6
5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Markalama
. A . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akast Gaz Akisini mperal Mesafesi Hiz Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 Plazma / N, Muhafaza . HeS | N
On gaz akigl 0/0 |116/245
200 A Kesme gazi akisi | 30/ 63 [104 /220

B ) —z

220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhdg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gaz! gazi gazi gaz gazi gazi
8 1790 04
175 9,0 9,0
10 1620 0,5
H35 N, 21 65 82 75 12 170 1450 100 0,6
15 173 75 1200 75 0.7
20 177 820 0,8
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
o e . llk Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 70 0.4
175 0.350 0.350
3/8 65 0.5
H35 N, 21 65 82 75 1/2 170 55 100 0.6
5/8 173 0.300 45 0.300 0.7
3/4 177 35 0.8
Markalama
N . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj l\ze(s:afezi Hizi Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N Hava
N, Plazma / Hava Muhafaza - 2 -
On gaz akigl 127/270| 0/0
260 A Kesme gaziakisi | 54 /114 | 116 /245
3 ) D
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- e h Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
6 160 6375
8 158 4910 0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
75 200
15 163 2520 0,5
N, Hava 11 75 75 82 20 164 38 1590 0,6
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 Kenardan baslangig
50 195 180
Ingiliz
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiiksekidi GDeliTni
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi cime YUkserig ggresie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 160 240
5/16 158 193 0.3
3/8 157 140
1/2 161 110 0.4
0.30 200
5/8 163 95 05
N, Hava 11 75 75 82 3/4 164 0.15 70 0.6
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 Kenardan baslangig
2 200 6
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj lﬁegafssi rH|z| Gerli’limi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/dk. | ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz celik

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh

H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza - g
On gaz akigl 0/0 |127/270
Kesme gazi akisi 40/84 (122/260
i — )
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlan On Aksi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiikseiii GDeliTri
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi cime YUkserig si.('n:resie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 188 2030
11,0 11,0 0,3
10 185 1870 100
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 0,6
H35 N, 11 75 80 88 120
25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 Kenardan baslangig
50 200 270
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Deime
- - h Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhig: Gerilimi Mesafesi Hiz: Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. inG faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 188 80
0.45 0.45 0.3
3/8 185 75 100
1/2 173 0.35 65 0.35 0.4
5/8 171 55 05
3/4 175 45 0.6
H35 N, 11 75 80 88 0.36 120
1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.30 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 Kenardan baslangig
2 200 10
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gezlan On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hiz Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz celik bevel kesme
H35 Plazma / N, Muhafaza
260 A

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh

H35 N,
On gaz akisi 0/0 [127/270
Kesme gazi akisi 40/84 (122/260

220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Notlar: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
Gazlar On Aksi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Dellme
Secme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Gecikme
4 4 Kalinhgi Stresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm mm Aralik (mm) mm/dk. | mm | faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 2030
11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 9,0-10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 9,0 0,6
H35 N, 11 75 80 88 2,0 120
25 785 0,7
32 75-10,0 630 1,0
38 510
44 390 Kenardan baslangig
50 270
Ingiliz
- . Esdeger . ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Torg-Calisma Kesim Ik Delme .
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hiz: Yiksekligi Geoikme
Kalinhgi Stresi
Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing in¢ Aralk (ing) ing/dk. ing | faktor % saniye
gazi gazi gazl gazi gazi gazi
5/16 80
0.45-0.40 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 0.35-0.40 65 0.35 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 11 75 80 88 0.08 0.36 120
1 30 0.7
1-1/4 0.30-0.40 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Kenardan baslangig
2 10
Markalama
.. A - Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akast Gaz Akisini mperal Mesafesi Hiz Gerilimi
Secgme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. | ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesme Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
N H
N, Plazma / Hava Muhafaza - 2 =
On gaz akisi 127 /270, 0/0
Kesme gazi akisi |54 /114|116 / 245
= WY
@ )P —=
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Delme
Secme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Gecikme
Y 4 Kalinhg 9 Stresi
Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm mm Aralk (mm) mm/dk | mm | fakisr % saniye
gazi gazi gaz gazi gazi gazi
6 6375
4910 0,3
10 3440
12 2960 0,4
75 200
15 2520 0,5
N, Hava 11 75 75 82 2,0 20 3,8-10,0 1590 0,6
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Kenardan baslangig
50 180
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma Kesim ilk Delme Dellme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gisclkme
Y 4 Kalinhg: 9 Stiresi
Plazma | Muhafaza | Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza ing inc Aralik (ing) ing/dk. ing | faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 240
5/16 193 0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
0.30 200
5/8 95 0.5
N, Hava 11 75 75 82 0.08 3/4 0.15-0.40 70 0.6
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Kenardan baslangig
2 6
Markalama
. A . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akist Gaz Akisini mperaj Mesafesi Hiz Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Aluminyum
Hava Plazma / Hava Muhafaza
45 A

Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
Hava

On gaz akisi 45/ 95

Kesme gazi akisi 78 /165

W T ==

220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gaz|
1,2 130 4750
1,5 115 4160
60 2 113 2,5 3865 38 0,2
Hava Hava 35 25 55 2,5 110 3675 150
3 107 2850
40 102 1,8 2660 27 0,3
6 117 3,0 1695 45 0,6
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
. e . llk Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hiz: Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gaz|
0.040 130 220
0.051 115 170
60 0.100 0.150 0.2
0.064 113 160
Hava Hava 35 25 55 0.102 110 140 150
0.125 102 0.070 110 0.110 0.3
40 3/16 114 90 0.4
0.120 0.180
1/4 117 60 0.6
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H
Hava Plazma / Hava Muhafaza . ave
On gaz akisl 73/154
esme gazi akigl
130 A K k 78 /165
) TP ==
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniye
gazi gazi gazi gaz gazi gaz
153 28 2370 5,6 0,2
154 1920
0,3
10 154 3,0 1465 6,0 200
Hava Hava 20 40 70 30 12 156 1225 0,5
15 158 33 1050 6,6 0,8
20 162 35 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 Yok
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akigini Malzeme | Ak | Torc-Calsma | Kesim | Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktor % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 153 0.110 90 0.220 0.2
5/16 154 76
0.3
3/8 154 0.120 60 0.240 200
Hava Hava 20 40 70 30 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.130 40 0.260 0.8
3/4 162 0.140 30 0.280 1.3
1 172 0.160 20 Yok
Markalama
. A . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akist Gaz Akisini mperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82
Not: Buislem, 130 A, H35/N, islemine gore daha egik olan daha piiriizlii bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza . :
On gaz akisl 0/0 76 /160
esme gazi akigl
130 A K k 26/54 | 68/ 144
N
l ) ) ! > | — )
) Y ) I
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akigi Gaz Akigini Malzeme | Ak | Torc-Calsma | Kesim | Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma (Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm | faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 1775
60 158 50 6,5 130 0,3
10 1615
45 12 1455 0,5
H35 N, 20 40 70 156
15 1305 77 170 0,8
30 45
20 157 940 1,3
20 25 176 540 Kenardan baslangig
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Secgme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gaz gazi gazi
5/16 70
60 158 0.200 0.260 130 0.3
3/8 65
45 1/2 55 0.5
H35 N, 20 40 70 156
5/8 50 0.310 170 0.8
30 0.180
3/4 157 40 1.3
20 1 176 20 Kenardan baslangig
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Not: Buislem, 130 A, Hava/Hava islemine gore daha dik olan daha ptiriizsiiz bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlar - 1/dk. / scfh
N
N, Plazma / N, Muhafaza - -
On gaz akigl 113/ 240
200 A Kesme gazi akisi 135 /287
a \
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme YiikseKici GZ‘ZIiTr:e
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hiz: 9 Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktsr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 6000 0,3
10 158 4750 0,4
N, N, 21 65 70 65 12 6,4 3500 9,0 140 05
15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
S " e . Ik Delme Yuksekligi |  Gecikme
ecme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 236 0.3
3/8 158 200 0.4
N, N, 21 65 70 65 1/2 0.250 120 0.350 140 05
5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Markalama
. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm in¢ mm/dk. ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza . :
On gaz akisl 0/0 113/ 240
200 A Kesme gazi akisi | 34/72 | 90/190

D)) B =)

220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ilk Delme Yiiksekidi GDeliTr:
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi cime YUksexig ggresie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktdr % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
8 5000
152 0,3
10 4400
H35 N, 21 65 70 65 12 150 6,4 3800 9,0 140 04
15 3000 05
20 159 1450 0,6
Ingiliz
Gazlan On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim ik Delme Yiiksekii GDeliTr:
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgn Gerilimi Mesafesi Hizi eime YUksexig gic];resie
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. ing faktdr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
5/16 197
152 0.3
3/8 180
H35 N, 21 65 70 65 1/2 150 0.250 140 0.350 140 0.4
5/8 110 0.5
3/4 159 70 0.6
Markalama
. A . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akast Gaz Akisini mperal Mesafesi Hiz Gerilimi
Secme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk. | ing/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - 1/dk. / scth
N Hava
N, Plazma / Hava Muhafaza . 2 )
On gaz akisl 125/ 265 0/0
260 A Kesme gaziakisi | 50 /105 |113/240
o \
G )P —=>
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . Ik Delme Yuksekligi |  Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm fakidr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
6 7900 0,2
172
8 6,4 6415 9,0 140 0,3
10 171 4930 04
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 06
N, Hava 11 75 70 82 20 171 1940 '
25 177 40 1440 11,0 260 0,8
32 191 ' 940
38 195 520
Kenardan baslangig
44 202 320
50 205 215
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- o . Ik Delme Yuksekligi |  Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk. inG fakidr % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 179 300 0.2
5/16 0.250 253 0.350 140 0.3
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.320 200 06
N, Hava 11 75 70 82 3/4 171 80 '
1 177 55 0.420 260 0.8
0.160
1-1/4 191 40
1-1/2 195 20
Kenardan baslangig
1-3/4 202 12
2 205 8
Markalama
N . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akl$| Gaz Ak|$|n| Amperaj l\jegaf:;l Hizi Gerilimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza . :
On gaz akisl 0/0 127 /270
260 A Kesme gazi akisi | 33/70 |118/250
A 0 \
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- e h Ik Delme Yiiksekligi Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg: Gerilimi Mesafesi Hizi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/dk. mm faktér % saniyo
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
6 7200 0,2
11,0 11,0
8 170 6660 100 0,3
10 10,0 6120 10,0 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,5 110 06
H35 N, 11 75 70 85 20 166 2230 '
25 174 76 1930 11,0 150 0,8
32 175 ' 1510
38 176 1150
Kenardan baslangig
44 183 670
50 190 390
Ingiliz
Gazlar On Akssi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma Kesim | ; Delme
- L . llk Delme Yuksekligi Gecikme
Secme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Gerilimi Mesafesi Hiz: Stiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza inc Volt ing ing/dk. ing faktér % saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
1/4 280 0.2
0.45 0.45
5/16 170 262 100 0.3
3/8 0.40 250 0.40 0.4
1/2 162 190 05
5/8 163 130 0.33 110 06
H35 N, 11 75 70 85 3/4 166 90 '
1 174 75 0.45 150 0.8
0.30
1-1/4 175 60
1-1/2 176 45
Kenardan baslangig
1-3/4 183 25
2 190 14
Markalama
.. . Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisl Gaz Akisini Amperaj l:(ﬂ;egaf(ii rHIZI G erzlimi
Segme Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/dk. | in¢/dk. Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 120
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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BAKIM
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BAKIM

Giris
Hypertherm, ariza tespiti testlerini yapan servis personelinin, yiiksek gerilimli elektro-mekanik sistemler

iizerinde calismis yiiksek diizey elektronik servis teknisyeni oldugunu varsaymaktadir. Ayrica son yalitim
ariza tespiti tekniklerinin de bilindigi varsayiimaktadir.

Bakim personeli, teknik acidan ehliyetli oimasinin yani sira tiim test islemlerini yaparken giivenlige
dikkat etmelidir. Calistirma 6nlemleri ve uyan formatlar icin Giivenlik béliimiine bakin.

~— [ ]

\ UYARI

CARPILMA TEHLIKESI

Chopper modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Her bir biiyiik elektrolitik
kapasitor (mavi govdeli silindir) elektrik gerilimi biciminde biiyiik miktarda enerji depolar. Giic
kapali olsa bile, kapasitér terminallerinde, chopper iizerinde ve diyot sogutucularinda tehlikeli
gerilim vardir. Hicbir zaman bir kapasitorii tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin.

Bu patlamaya, maddi hasara ve/veya kisisel yaralanmaya neden olabilir.

Rutin bakim

Bakim bilgileri igin bu béltimiin sonundaki Onleyici Bakim konusuna bakin. Bakim prosediirleri ile ilgili herhangi bir
sorunuz i¢in bu kilavuzun 6n tarafinda listelenmis Teknik Servis departmani ile iletisim kurun.
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BAKIM

Sistem aciklamasi

Giic ve sinyal kablolan

Gic kablosu: Gaz konsoluna 120 VAC
saglar.

Sinyal kablosu: Gti¢ kaynagi ile gaz konsolu
arasindaki islem ve durum sinyallerini saglar.

Giic kablosu: Patlatma konsoluna 120 VAC ve off valf
takimina kontrol glict saglar.

Kontrol kablosu: Solenoid valflerine 120 VAC
kontrol glict saglar.
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BAKIM

Calisma sirasi

1.

10.

Giig verme — Sistem, agilma sirasinda bu sinyallerin timuntin kapali oldugunu dogrular
Sogutma suyu akisi kapali
Chopper akimi kapali
Transfer kapali
Faz Kaybi kapali
Chopper 1 asiri sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapali
Sogutma suyu asin sicak kapali
Plazma baslangici kapali

. Temizleme — 20 saniye boyunca tor¢ lizerinden hava ya da N, gazi geger

Sogutma suyu akisi agik

Kontaktor kapanir ve chopper, bir chopper testi ile bir akim sensori testi gergeklestirir
Plazma baslangici kapali

Temizleme donglisii sonlandiginda kontaktor kapali kalir

. Bosta

Gaz basinci tamam
Sogutma suyu akisi agik
Chopper akimi kapali
Hat voltaji tamam

. On gaz akisi — 2 saniyelik gaz akis!

. Pilot Ark — Akim elektrod ile nozul arasinda akar

Chopper, ana kontaktor ve pilot ark rélesi agik
Yiksek frekans mevcut
Chopper akim sensorii = pilot ark akimi

. Transfer — Sase kablosunda algilanan pilot ark akimi

. Kontrollti ark olusumu — Chopper akimi ayarlanan noktasina yikselir ve gaz, kesme gazi akisina geger

Sogutma suyu akisi agik
Gaz basinci tamam

Faz kaybi acik

Hat voltaji tamam

. Sabit durum — Normal ¢alisma parametreleri

Sogutma suyu akisi agik

Gaz basinci tamam

Faz kaybi acik

Chopper 1 asiri sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapali
Sogutma suyu asin sicak kapali

. Kontrollti ark sdnmesi — Plazma baslangici kaldirildiktan sonra akim ve gaz akisi azalir

Kesme gazi akisi kapali

Otomatik kapatma — 10 saniyelik son akis
Ana kontaktorler kapali
Chopperlar kapali
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BAKIM

Gaz sistemi temizleme dongiisu

Sistem acildiginda ya da operatdr bir islemden digerine gegtiginde, sistem otomatik olarak bir temizleme islemine gider.
Temizleme isleminin 2 asamasi vardir; bir 6n gaz akisi temizlemesi ve bir Kesme gazi akisi temizlemesi.

On gaz akisi temizleme gazi, otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye siireyle acilr.

Kesme gazi akisi temizleme gazi, otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye stireyle agilir.

Yukarida aciklanan iglemin iki istisnasi vardir.

istisna 1 — operatér yakit olmayan gaz isleminden (O,/Hava, Hava/Hava ya da N,/Hava) yakit olan gaz islemine
(H35/N, ya da F5/N,) ya da tersi yonde gegis yaparsa, tasfiye islemi igin 3 asama olacaktir. Once azot gaz
sistemini 12 saniye temizleyecektir. Azot temizlemesinden sonra 6n akis ve Kesme gazi akisi temizlikleri gelir.

Not: Azot gaz sistemine bagl degilse hata kodu 42 (diisiik azot gazi basinci) gériintiilenir. Hata kodu 42 3 dakika
iginde gideriimezse, yerine hata kodu 139 (temizleme zaman agimi hatasi) gelecekir.

istisna 2 — operatdr herhangi bir islemden azotla markalama islemine gegerse tasfiye islemi olmayacaktir.

Gaz sistemi valf kullanimi

Asagidaki tablolar her bir kesme islemi igin hangi valflerin etkin oldugunu gosterir.

0,/ 0, iglemi Gaz konsolu, AC valfi siriticti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 1 2 3 4 (5167 1]18[9] 10 (11]12|13| 14 |15]| 16 [ 17 | 18 | 19 |20
Ongazakisi [SV1|sv2 Sv4 Sv7 Sv10 Sv17[svis
Eﬁ;lme gazl SV1|sv2 Sv4 SV7 SV10 SV14 SV16 SV19
O, / Hava iglemi Gaz konsolu, AC valfi siirticti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf

LED numarasi | 1 213|456 |7 |8([9]|10 |11|(12(13]| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 |20

Ongazakisi |SV1|SV2 SV5 Sv7 SV10 SV17|svis
gﬁzlme gazl sv1|[sve SV5 Sv7 SV10 SVi4 SV16 SV19
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BAKIM

N, / N, islemi Gaz konsolu, AC valfi stirticti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 112 8 |4 5 6 7 8 9 |10( 11|12 13|14 (15|16 | 17 | 18 | 19 |20
On gaz akisi SV6 Svs SV11 SV17|svi8
Egzlme gazi SV6 svs SV11 svid|  [svie SV19
F5 /N, islemi Gaz konsolu, AC valfi siirlicti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 112 3 |4 5 6 7 8 9 |10l 11112113114 |15 |16 | 17 | 18 | 19 |20
On gaz akisi Sv3 S svs SV12 SV17|svi8
Eflzlme gazl Sva SV6 svs SV12 SVi4 Svie SV19
H35 /N, islemi Gaz konsolu, AC valfi siirlicti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 112 3 |4 5 6 7 8 9 |10l 11112 113|114 |16 |16 | 17 | 18 | 19 |20
On gaz akisi Sv3 SV6 svs SV12 Sv17[svis
52;”‘6 gazi Sva SV6 svs SV12 SVi4 Svie SV19
N, / Hava islemi Gaz konsolu, AC valfi strrtict karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 112 3 4| 5 6 7 8 9 |10l 11112 113|114 | 156|116 | 17 | 18 | 19 |20
On gaz akisi  |SV1 SV5 Svs SV11 SV17|svis
Eﬁzlme gazl SV1 SV5 Sv8 SV11 SV1i4 SV16 SV19
Hava / Hava iglemi Gaz konsolu, AC valfi siirticti karti - LED'ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf

LED numarasi 1123 |4(5)6 (7] 89101111213 |14 | 15|16 |17 | 18 [ 19 |20

Ongazakisi  |SV1 SV5 Sv7 SV9 sv17[svis
Elzzlme gazl SV1 SV5 SV7 SV9 SV14 SV1i6 SV19
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BAKIM

Markalama islemi

Markalama sirasinda etkin olan valfler asagidaki tablolarda belirtilmistir. Gaz konsolundaki etkin valfler, markalama
oncesinde kullanilan isleme gore degisir.

Yanici gaz kullanmayan bir islem degistirilirken etkin olan valfler

N, / N, islemi Gaz konsolu, AC valfi stirtict karti - LED’ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi | 1 21314]| 65 6 7 8 9 (10|11 |12 (18| 14 |15 16 | 17| 18 | 19 |20
On gaz akisi S svs SV11 Sv17[svis
Eﬁzume gaz SVe svs SV11 svi4|  |svie SV19

Yanici gaz kullanan bir islem degistirilirken etkin olan valfler

N, / N, islemi Gaz konsolu, AC valfi stirticti karti - LED’ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 14 | 15| 16 17 18 19 | 20
On gaz akis! SVe Svs SV11 SV17|svis
glflzlme gazi Sv6 svs SV11 svi4|  [svie svi9
Ar / Ariglemi Gaz konsolu, AC valfi stirtict karti - LED’ler
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 14 | 15| 16 17 18 19 | 20
On gaz akis! SVe Svs SV11 SV17|svis
Elzzlme gazi Sv6 svs SV11 svi4| [svie sv19
Ar / Hava Gaz konsolu, AC valfi stirticii karti - LED'ler
25 ila 35
amper Gaz konsolu Off valf
LED numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 12 13 14 | 15| 16 17 18 19 | 20
On gaz akisi  |SV1 SV5 Sv7 SV11 svi7[svis
Eflzlme gazl  Isvq SV5 SV7 SV11 svi4| |svie SV19
Ar / Hava Gaz konsolu, AC valfi siiriici karti - LED'ler
< 25yada
> 35 Gaz konsolu Off valf
amper
LED numarasi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 12 13 14 | 15| 16 17 18 19 | 20
On gaz akisi  |SV1 SV5 svs SV11 SV17|svi8
Zg;me gazl  Isv1 SV5 svs SV11 svi4|  |svie SV19
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BAKIM

18116 906 OV
ey
ey winBep dng ua|ekuis nonins
|043UOY UIdI 1.y Jlen

15116 5nb Qv nonins e
18116 506 OQ
1By |0J1u0y Zer)
Njosuoy zex

ey winbep dng

uo|ehuis
|04u0y uIdl Je|SyIo)

nonb oy
unfie vd
IS2INOP BWiR|SEg

|
|
|

L[]

nonb Oy

[

+ Jgsues

A
v yeois Jaddoy)

nigsuas wiye saddoyn

=
—

PCB blok diyagrami

A A

—  Buwey apaireQ

Jaddoyp

1unjueB suy
nsoj|qey| znkese aunyel
(jsuohisdo)
g0d znfese ewze|d
nsojgey znkese ewze|d

wiye
wejdo]

11/ey| |0JuoY

4nb 0q

1$118 wisne| NyO

1Zey1o
|oJjuoy Isedyas wisayy

16eufey dnn

nso|gey znkese OND

(jeuohisdo) g0 ninpow
[01U0Y DH | pUBWWOD

5-9

HPR260XD Manual Gas - 80634N



BAKIM

Hata kodlari

HyPerformance plazma sistemi hata kodlari

Hata kodlar gaz konsolu lizerindeki 3 haneli LED ekranda gosterilir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 000 ila 018

Hata k . _
a e:wodu Ad Aciklama Diizeltici eylem
000 Hata yok Sistem galismaya hazir. Higbir sey gerekmiyor.
Bir pompa zaman agimindan
sonra pompa yeniden
baslatildiginda akis anahtar
Akis anahtari test edilir
009 § ana (bir baglatma sinyali olmadan | Akis oraninin kararli hale gelmesi i¢in 10 saniye bekleyin.
testi .
30 dakika). Test, torcu
ateslemeden 6nce sogutma
suyu akisinin sorunsuz
oldugunu garanti eder.
Not: Bir sistem resetlemesi sonrasinda istenmeyen calistirmalara
Akim ayari, secilen islemin karsi koruma saglanmasi igin akim 5 amper degerine
Etkin islem yok | kapasitesinden daha biiyiik. ayarlanacaktir. Dogru bir igslem gonderilirse, sistem normal
Yalnizca | Bu hata kodu olugtugunda, olarak galisacaktir.
o011 . RN .
HPR400XD | gtic kaynagi dogru birislem | 1 ikincil giic kaynaginin agik (ON) konumunda oldugunu kontrol edin.
HPR800XD | secilene kadar baslangic 2. Segilen iglem akiminin, gii¢ kaynagi kapasitesi araliginda oldugunu
sinyalini yoksayacaktir. dogrulayin (400XD igin 400 A degerine kadar ve 800XD igin
800 A degerine kadar).
019 Test ('ievam Gaz test modlarindan biri Testin bitmesini bekleyin.
ediyor caligiyor.
013 Test gegildi | Test basarili oldu. Eylem gerekmiyor.
Kesim gazi G“az"basmm kanal 1 (':Ie Secim konsolu ile 6lglim konsolu arasindaki sizintilari ve gevsek
014 kanali 1 dustyor, bu durum bir . .
| . baglantilari kontrol edin.
basarisiz sizintlyi isaret ediyor.
Kesim gazi Kﬁnﬁl 2'deki gaz bas'|n0| Segim konsolu ile dlgtim konsolu arasindaki sizintilari ve gevsek
015 kanal 2 dustyor, bu durum bir J .
] . baglantilari kontrol edin.
basarisiz sizintiy! isaret ediyor.
Plazma
016 kon}rollu . P.I.azma b?SInCI zn verilen Plazma tahliye hortumunda bir tikaniklik olmadigini dogrulayin.
ark sénmesi | siirede diismedi.
basarisiz
Muhafaza
017 kontrollti Muhafaza basinci izin verilen | Muhafazadaki hortumlarda tikaniklik olup olmadigini inceleyin.
ark sonmesi | stirede dismedi. Hortumlar tikallysa muhafazayr degistirin.
basarisiz

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 020 ila 028, 224 ila 228

sase kablosunda bir akim
saptanmadi.

Hatanl(:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
2. On gaz akisi ve Kesme gazi akisi ayarlarinin uygunlugunu
dogrulayin.
Ateslemede ve 1 saniyelik 3. Gaz sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim balimdi).
. zaman asimindan énce 4. Kivilcim araliginda kivilcim oldugunu dogrulayin.
020 Pilot arki yok chopperdan bir akim 5. CON1 ve pilot ark rélesinde asir aginma olup olmadigini
saptanmadi. inceleyin.
6. Gaz akis! testini uygulayin (bkz. Bakim bslimu).
7. Torg kablosu testini uygulayin (bkz. Bakim balimu).
8. Baslangi¢ devresi testini uygulayin (bkz. Bakim bélimd).
Pilot ark akimi olusturulduktan 1. Delme yiiksekliginin uygunlugunu dogrulayin. )
sonra 500 milisanive icinde 2. On gaz akisi ve Kesme gazi akisi ayarlarinin uygunlugunu
021 Ark transferi yok ye e dogrulayin.

. Sase kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup olmadigini

inceleyin.

024 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
Birincil Kayip akim Tl:anSferden sonra Qhopper 2. I[()elsme gaz.lkaklsl.ga.l-z ay.ar.larlrlm rygunlugunu dogrulayin.
Chopper 1 1'den gelen akim sinyali 3. Delme gecikmesi stiresini dogrulayin.
_2'24' kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
025 Kayip akim 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
Birincil Chopper 2 | Transferden sonra Chopper 2. Kesme gazi akigi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Yalnizca | 2'den gelen akim sinyali 3. Delme gecikmesi siiresini dogrulayin.
.2.25. HPR260XD | kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil HPR400XD kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
2. Kesme gazi akisl gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
026 3. Delme gecikmesi siiresini dogrulayin.
Birincil Transfer tamamlandiktan sonra | 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Kayip transfer S . N e
296 transfer sinyali kaybedildi. kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
ikincil 5. §ase kgblosunda hasar ya da gevsek baglanti olup olmadigini
inceleyin.
6. Sase kablosunu dogrudan plakaya baglamayi deneyin.
1. Gu¢ kaynagina gelen faz-faz gerilimini dogrulayin.
2. Gug kaynag@ina gelen glicu kesin, kontaktordeki kapagi kaldirin
027 . - ve kontaklarda asir asinma olup olmadigini kontrol edin.
. Kontaktér devreye girdikten sonra . o oL
Birincil 3. Gii¢ kablosunu, kontaktorti ve choppera gelen girisi gevsek
Kayip faz ya da kesme sirasinda choppera L ; . S .
297 o baglanti olup olmadigini gérmek igin inceleyin.
) gelen fazda dengesizlik var. . . o . . . .
ikincil 4. Gug Dagitim karti Usttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
Sigortalar yanmigsa karti degistirin.
5. Faz kaybi testini uygulayin (bkz. Bakim balimi).
028 K 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
ayip akim 2. K k | lugunu dogrul
Birincil Chopper 3 Transferden sonra Chopper . Kesme gazi akisI gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Yal 3'ten gelen akim sinyali 3. Delme gecikmesi stresini dogrulayin.
.228 ainizca kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil HPR400XD Ny o
c kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
5-12 HPR260XD Manual Gas - 80634N



BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 030 ila 042, 231 ila 234

Hata kodu
no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

030

Gaz sistemi
hatasi
Yalnizca
Otomatik
Gaz

Gaz sisteminde bir ariza
olustu.

1. 5 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen kontrol
kablosu) hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun arkasina
diizgtin baglandigini dogrulayin.

2. 6 numaral kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen giic
kablosu) hasarli olmadigini, glic kaynaginin igine ve gaz konsolunun
arkasina diizgiin baglandigini dogrulayin.

3. Gaz konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC)
ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED'ler PCB2'ye
glic geldigini gosterir.

4. PCB2 ile PCB3'te gi¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCBS3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistirilmesi gerektigini belirlemek igin CAN test cihazini kullanin.

031
Birincil
231
ikincil

Baslangi¢
kaybi

Baslangig sinyali alinmis,
ardindan ark olusturulmadan
once kaybedilmis.

1. HPR'ye baslangi¢ sinyali saglamak igin mekanik bir role
kullaniliyorsa, bu réle etkinlestiinde sekme yapiyor ya da kontaklari
arizali. Roleyi degistirin.

2. Arayliz kablosunda hasar, hatali kivirmalar ya da zayif elektrik
baglantilari olup olmadigini inceleyin.

3. Arayliz kablosu iyi durumdaysa ve role baslangig girisini
slirmuyorsa, CNC, kararli bir ark olusturulmadan 6nce baslangig
sinyalini duistrtyordur.

032

Bekletme
zaman agimi

Bekletme sinyali 60 saniyeden
uzun stire etkin kalmis.

1. Araytiz kablosunda hasar olup olmadigini kontrol edin. Tutma telleri
kendi iginde kisa devre oluyor olabilir.

2. CNC bu girisi koruyor, baska bir torgtan gelen IHS tamamlandi
girisini bekliyor olabilir.

3. CNC arayiiz kablosu iyi durumdaysa ve 1 torglu bir sistemse
PCB3'u degistirin.

On sarj zaman

asimi . N Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari igin bir uyaridir. Plazmada
Segim konsolu hatlari dogru . o
033 Yalnizca ve muhafaza hortumlarinda bir kisitlama ya da dusiik giris gazi basinci
. basingla dolduramadi. N N
Otomatik olmadigini dogrulayin.
Gaz
034 K 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
ayip akim 2. K k | lug dogrul
Birinail Chopper 4 Transferden sonra Chopper . Kesme gazi akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Yalmzca 4'ten gelen akim sinyali 3. Delme gecikmesi siiresini dogrulayin.
.234 HPR4:)ZOXD kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
Azot gaz basinci alt sinirin
altinda: -
o 2,07 bar — kesme 1. Azot beslemesinin agik oldugunu dogrulayin ve gaz besleme
D(u'\?u)k azot | 024 bar — markalama basinci ile besleme depolarinda kalan gazin hacmini inceleyin.
042 gaz ' . . .
ba23|n0| N, temizlemesi sirasinda, bir | 9 Gaz regiilatsriiniin 8,27 bar'a ayarlandigini dogrulayin. Bkz.

yanici gaz islemi ile bir yakici
madde islemi arasinda gecis
yaparken.

Besleme regiilatérierini ayarlama (Kurulum bslim).

HPR260XD Manual Gas - 80634N
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 044 ila 046

0,34 bar — gaz akisi (markalama)

Hatanlc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Gaz besleme basincini ve besleme depolarinda kalan gazin
Plazma gazi basinci 0,34 bar alt hacmini inceleyin.
Dusuk plazma | limitin altinda — 6n gaz akisi 2. Gaz konsolundaki gaz regulatori ayarlarini kesim tablolarindaki
044 .
gaz basinci | 3,45 bar — gaz akigi (kesme) parametrelerle dogrulayin.

3. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bélimi).
4. Gaz sizintisi testlerini uygulayin (Bakim bolimi).

045

Yuksek plazma
gazi basinci

Plazma gaz basinci asagidaki
st sinirinin tzerinde:

7,58 bar — manuel

9,65 bar — otomatik

1. Gaz kaynagi basinci ayarlarini dogrulayin.

2. Gaz konsolundaki gaz regulat6ri ayarlarini kesim tablosu ile
dogrulayin.

3. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bslimi).

4. Off valfteki solenoid agilmiyor. Valflere gelen giicti dogrulayin, off
valften ¢ikan plazma ve muhafaza hortumlarini sékiin. Basinglar
azalirsa, bir valf galismiyor ya da valfe gti¢ gelmiyor.

046

Duslk hat
voltaji

Hat voltaji 102 VAC (120
VAC -%15) sinirina yakin

ya da altinda. Normal galisma
alt limiti

108 VAC'dir (120 VAC -9%710).

1. Gii¢ kaynaginda yer alan PCB2'deki (ayrica HPR400XD
sistemleri igin sogutucu iginde yer alan PCB1'deki) giris hatti
gerilimini dogrulayin. Gerilim, nominal degerin (120 VAC) %10'u
icinde olmalidir.

2. Gug kaynaginda yer alan PCB2'deki sigortalari dogrulayin.

3. Guig kaynaginda yer alan PCB2'deki fis J2.4, pim 3 ve 4'te
120 VAC gerilim oldugunu dogrulayin.

4. HPR400XD sistemleri igin, sogutucu iginde yer alan PCB1'deki
gerilimi bir DC voltmetre ile dogrulayin. PCB1'deki TP23 ve TP2
arasinda yaklasik 0,415 VDC olmalidir.

5. PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki AC gerilimi 108 VAC'den
buytkse ve PBC1'deki TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi
0,38 VDC'den kigtkse, PCB1'de fig J4, pim 1 ile 2 arasinda
en az 108 VAC gerilim oldugunu dogrulayin. Gii¢ kaynaginda yer
alan PCB2 ile PCB1'de yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini
dogrulayin. Fis J4'teki gerilim 108 VAC'den bylik, ancak TP23 ile
TP2 arasindaki DC gerilimi 0,38'den kiigiikse, PCB1'i degistirin.

6. Gug kaynagindaki PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki
AC gerilimi 108 VAC'den buyiik ve sogutucudaki PCB1'de TP23
ile TP2 arasindaki DC gerilimi de 0,38 VDC'den biiyiikse (yalnizca
HPR400XD), gii¢ kaynagindaki PCB3 ile sogutucudaki PCB1
arasindaki CAN baglantisini dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 047 ila 053, 248 ila 250

Hata kodu
no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

047

Yiiksek hat
voltaji

Hat voltaji 138 VAC

(120 VAC +%15) st sinirina
yakin ya da lzerinde.

Normal galigma Ust sinir

132 VAC'dir

(120 VAC +%10).

1

. Gig kaynaginda yer alan PCB2'deki ve sogutucu iginde (yalnizca

HPR400XD) yer alan PCB1'deki girig hatti voltajini dogrulayin.
Gerilim, nominal degerin (120 VAC) %10’u iginde olmalidir.

. Gug kaynaginda yer alan PCB2'deki sigortalari dogrulayin.
. Gli¢ kaynaginda yer alan PCB2'deki fis J2.4, pim 3 ve 4'te

120 VAC gerilim oldugunu dogrulayin.

. Sogutucu icinde yer alan PCB1'deki (yalnizca HPR400XD) gerilimi

bir DC voltmetre ile dogrulayin. PCB1'deki TP23 ve TP2 arasinda
yaklasik 0,415 VDC olmalidir.

. PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki AC gerilimi 132 VAC'den

kiigtikse ve PCB1'deki TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi

0,44 VDC'den biiytkse, PCB1'de fis J4, pim 1 ile 2 arasinda

en fazla 132 VAC gerilimi oldugunu dogrulayin. Giig kaynaginda
yer alan PCB2 ile PCB1'de yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini
dogrulayin. Fis J4'teki gerilim 132 VAC'den kuglk, ancak TP23 ile
TP2 arasindaki DC gerilimi 0,44'ten blyukse, PCB1'i degistirin.

. Gug kaynagindaki PCB2'de fis J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki

AC gerilimi 132 VAC'den kiiglik ve sogutucudaki (yalnizca
HPR400XD) PCB1'de TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi
de 0,44 VDC'den kugtkse, gui¢ kaynagindaki PCB3 ile
sogutucudaki PCB1 arasindaki CAN baglantisini dogrulayin.

048
Birincil
248
ikincil

CAN hatasi

Gig kaynag ile gaz konsolu
arasindaki CAN iletisimlerinde
bir hata olustu.

. 5 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen kontrol

kablosu) hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun arkasina
dizgin baglandigini dogrulayin.

. 6 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen gii¢

kablosu) hasarli olmadigini, gii¢ kaynaginin igine ve gaz konsolunun
arkasina diizgiin baglandigini dogrulayin.

. Gaz konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC) ve D2'nin

(+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED'ler PCB2'ye gii¢ geldigini
gosterir.

. PCB2 ile PCBR3'te glig varsa her iki gaz konsolu kablosu da iyi

durumdaysa, PCB2 ya da PCBS3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistirilmesi gerektigini belirlemek igin CAN test cihazini kullanin.

050
Birincil
250
ikincil

Agilma
sirasinda
baslangi¢

sinyali agik

Plazma baslangi¢ sinyali glic
kaynaginin agilmasi sirasinda
etkin.

. Kesme programini durdurun ya da temizleyin. Plazmaya gelen

plazma baslangi¢ sinyali son kesimden sonra diismemis.

. CNC arayiiz kablosunun hasarli olmadigindan emin olun.
. PCB3'ten gelen CNC araytiz kablosunu gikarin ve pim 15 ile 34

arasinda agik devre olup olmadigina bakin.

. Devre kapaliysa CNC bir plazma baslangici yayinlyordur ya da

CNC arayiiz kablosu hasarlidir.

. Devre agiksa ve CNC Arayiiz kablosu PCB3'ten ¢ikarildiginda

LEDN300J yaniyorsa, PCB3'u degistirin.

053

Dusuk
muhafaza gazi
basinci

Muhafaza basinci 0,14 bar
sinirnin altinda.

. Gaz besleme basincini ve besleme sisteminizde kalan gaz hacminin

yeterli oldugunu dogrulayin.

. Gaz konsolundaki gaz regtlatérii ayarlarini kesim tablosu ile

dogrulayin.

. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bélimd).
. Gaz sizintisi testlerini uygulayin (Bakim bélimd).
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 054 ila 061

Hatar:lc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Gaz beslemesi regtilatdr ayarlarini dogrulayin. Bkz. Besleme
Yiksek Muhafaza gaz basinci regtilatérlerini ayarlama (Kurulum bélima).
054 muhafaza 7,58 bar — manuel 2. Gaz konsolundaki basing ayarlarini kesim tablosu ile dogrulayin.
21 basinG! 9,65 bar — otomatik 3. Off valfteki solenoid agiimiyor. Valflere gelen gticti dogrulayin,
9 sinirnin tizerinde off valften ¢ikan plazma ve muhafaza hortumlarini sékiin. Basing
distyorsa, bir valf galismiyordur ya da valfe glic gelmiyordur.
MV1 giris
basinci Motor valfi 1 giris basinci 3,45 | 1. Gaz basinci transdiseri P1'in 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
055 Yalnizca | bar'dan dustik ya da 9,65 oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik | bar'dan yiiksek. artirin ya da azaltin.
Gaz
MV2 giris
basinci Motor valfi 2 giris basinci 3,45 | 1. Gaz basinci transdiiseri P2'nin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
056 Yalnizca | bar'dan dustik ya da 9,65 oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik | bar'dan yiiksek. artirin ya da azaltin.
Gaz
Kesim gaz: 1 Segim konsolunda kesme gazi
basinci ¢ ) 9 1. Gaz basinci transdiseri P3'lin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
1 ¢ikis basinci 3,45 bar'dan y L . o
057 Yalnizca o \ oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
. dustk ya da 9,65 bar’dan
Otomatik | . artirin ya da azaltin.
Gaz yuksek.
Kesim gazi 2 Kesme gazi 2 ¢ikis basinci
basinci kar|’$|m °'r.'.‘a}’a” icin 3,45 1. Gaz basinci transduseri P4'tin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
bar'dan diistik ya da karisim N N . R
058 Yalnizca , Do oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
. sirasinda 1,38 bar'dan dusiik
Otomatik artirin ya da azaltin.
Gaz veya karisim olmayan ve karisim
icin 9,65 bar'dan yuksek.
D}Jsuk Sogutma suyu akis! gerekli olan 1. Dogru sarf malzem"ellfarlﬁm du'zgurj sekilde takildigini dogrulayin.
060 sogutma 2. Kilavuzun Bakim boélimiindeki sogutma suyu akisi test
2,3 |/dk. altinda. e
suyu akisi prosediiriinii uygulayin.
1. Otomatik gaz — islem parametreleri indirilmemis olabilir. islem
bilgilerinin CNC ekraninda gértinttlenebildigini dogrulayin.
Manuel gaz — Gaz konsolu 2. Manuel gaz — Segici digme (2), konumlar arasinda ayarlanmis
Plazma gazi kontrol karti, gaz segici olabilir. Dligmeyi resetleyin.
061 zmag diigmeden sinyal almiyor. 3. Secim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)
tioi vok 9 Y Yy y 9
Py Otomatik gaz — Segim konsolu, herhangi bir LED'in yanip yanmadigina bakarak konsola gti¢
plazma gaz tipi sinyalini almiyor. geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, gli¢ dagitim
PCB'deki sigortanin diizgtin galistigini dogrulayin.
4. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 062 ila 067, 265 ila 267

Hata kodu

no Ad Aciklama Diizeltici eylem

1. Otomatik gaz — Islem parametreleri indiriimemis olabilir. islem
Manuel gaz — Gaz konsolu bilgilerinin CNC ekraninda gériintiilenebildigini dogrulayin.
kontrol karti, gaz segici 2. Manuel gaz — Segici diigme (2), konumlar arasinda ayarlanmis
diigmeden sinyal almiyor. olabilir. Dligmeyi resetleyin.
tioi vok _ ' 3. Segim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)

pry Otomatik gaz — Segim herhangi bir LED'in yanip yanmadigina bakarak konsola gii¢
konsolu, muhafaza gaz tipi geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, giic dagitim
sinyalini almiyor. PCB'deki sigortanin diizgiin galistigini dogrulayin.
4. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.

062 Muhafaza gazi

1. Tum chopper fanlarinin diizgtin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma

065 blogundaki tozu disar Ufleyin.
Birincil Chopper 1 3. PCB3 te!q J3.2.(.)2"n|n arka taraflrjda pim 2 ve (? teki geE|I|m|n
Chopper 1 asiri isinmis. 2,9 VDC'den kiiglik ya da bu degere esit oldugunu dogrulayin.

.265 agin sicak 4. Gerilim dustkse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim

kincil 1 ve 2 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve giig kaynagi bosta, fanlar
calisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi silinmiyorsa
chopperi degistirin.

1. Tum chopper fanlarinin diizgtin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma

066 Chopper 2 blogundaki tozu disar tfleyin.

asiri sicak 3. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 5 ve 6'daki gerilimin

Yalnizca Chopper 2 asgir isinmis. 2,9 VDC'den kiigtik ya da bu degere esit oldugunu dogrulayin.

.266 HPR260XD 4. Gerilim dustikse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim

Ikincil HPR400XD 4 ve 5 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gti¢ kaynagi bosta, fanlar
galisir haldeyken 30 dakika sonra asir sicaklik hatasi silinmiyorsa
chopperi degistirin.

Birincil

1. Tim buyik fanlarin diizgiin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve buyiik gli¢
transformatorlerindeki tozu disari tfleyin.

3. J3.202'nin arka tarafinda pim 14 ve 15'teki gerilimin 3,2 VDC'den

067 kiglik ya da esit oldugunu dogrulayin.

4. Gerilim dustik ya da 0 VDC'ye yakinsa, transformatorin sicaklik
sensort ile J3.202 pim 13 ve 14 arasindaki tel baglantilarini

] inceleyin. Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup

Ikincil olmadigina bakin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa, transformat6r asiri isinmistir.
Biyik gli¢ transformatoriiniin sogumasi igin glig kaynagini
en az 30 dakika bosta ve fanlar ¢alisir halde birakin.

6. Acik ya da kisa devre varsa transformatoriin sicaklik sensériint
degistirin. Yedek kit parga numarasi 228309'dur.

Birincil Manyetikler | Gug transformatoru asir
267 asir sicak ISINMIS.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 071 ila 075, 273 ila 275

Hatanlc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem

. Sogutucudaki biyiik fanin (yalnizca HPR400XD) galistigini
dogrulayin.

. Sogutucudaki (yalnizca HPR400XD), 6zellikle de 1si
esanjoriindeki tozu disar Ufleyin.

. J1.5'in arka tarafinda pim 6 ve 8'teki gerilimin 2,8 VDC'den kiigiik
ya da esit oldugunu dogrulayin.

071 Sogutma suyu | Torg sogutma suyu asiri . Gerilim dustkse, sogutma suyu sicaklik sensorii ve J1.5 pim
asiri sicak Isinmis. 5 ve 6 arasindaki tel baglantilarinda teller arasi ya da toprakla kisa
devre olup olmadigini inceleyin.

. Tel baglantilarinda sorun yoksa, sogutma suyu asiri isinmistir;
sistemi sogutmak igin fanlar galisir haldeyken en az 30 dakika
bosta birakin.

. Acgiksa veya kisa devre varsa sogutma suyunun sicaklik sensoriint
degistirin. Sensor parga numarasi 229224'tur.

Otomatik gaz,
kontrol karti
asirl sicak o - i .
072 Yalmzca Kontrol karti 90 °C'yi asmis. Gaz konsoluna gelen hava akisinin engellenmediginden emin olun.
Otomatik
Gaz

. Tum chopper fanlarinin diizgiin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma

073 blogundaki tozu disari tfleyin.
Birincil Chopper 3 . PCBB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 8 ve 9'daki gerilimin
asirn sicak ) . . N N
Yalmzca Chopper 3 asiri Isinmis. 2,9 YDC den kiigiik ya da esit oldugunu dqgrulaym. .
_273 HPR400XD . Gerilim dustikse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim 7 ve 8
Ikincil arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gti¢ kaynagr bosta,
fanlar galisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi
silinmiyorsa chopperi degistirin.

. Tum chopper fanlarinin diizgiin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bicaklarini gérmek zor olmalidir.

. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma

074 blogundaki tozu disar Ufleyin.
Birincil 22;'3:'2;'? . PCB8'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 11 ve 12'deki gerilimin
Chopper 4 asiri 1sinmis. 2,9 VDC'den kiigiik ya da esit oldugunu dogrulayin.
274 Yalnizca . Gerilim dusukse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim
Ikincil HPR400XD 10 ve 11 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gli¢ kaynagi bosta, fanlar
calisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi silinmiyorsa
chopperi degistirin.

075 T
Birincil CSSatlzgu:guk Akim sengt')r'u 3 taraflndan
975 Yalnizca 10 amperin altinda bir akim Bu bdliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
il | HPRaooxp | SaPtand
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 076 ila 101, 276 ila 301

Hatar:lc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
076 ) -
Birincil CS4;E|I:USU|( Akim sensori 4 tarafindan
76 Yalmzca 10 amperin altinda bir akim Bu boliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
) saptandi.
ikincil HPR400XD
1. Bu durum yeni bir sistemdeyse, baslangi¢ prosediriini izleyin.
y L 2. Sogutma suyu filtresinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
y Sogutma suyu akisi sinyali - - R
Sogutma suyu L . 3. Sogutma suyu akis! testlerini uygulayin (Bakim balim).
093 kaybedilmis ya da hig N 4 -
akisi yok g 4. Zaman asimina ugramis pompanin tekrar agilmasini saglamak igin
saglanmamis. y ! . . PN
CNC'nin plazma baslangig¢ sinyalini en az 10 saniye strduguni
dogrulayin.
095 -
Birincil CS4;ek“)1/quksek Akim sensori 4 tarafindan
35 amperin lizerinde bir akim | Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
205 Yalnizca saptandi
ikincil HPR400XD
1. Glig kaynagina gelen faz-faz gerilimini dogrulayin.
Baslatmada faz 2. Gug kaynagina gelen gticli kesin, kontal(tordekl kapagl kaldirin
. . . ve kontaklarda asiri asinma olup olmadigini kontrol edin.
kaybi Sistem, kontaktdre gtic . - o
. .. 3. Gug kablosunu, kontaktorili ve choppera gelen girisi gevsek
098 Yalnizca verilmeden &nce, acilista baglanti olup olmadigini gérmek igin inceleyin
HPR400XD | gelen hat voltaji saptadi. g o P N g" gor ¢ eteyin. . .
HPR300XD 4. Gug Dagitim karti Usttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
Sigortalar yanmissa karti degistirin.
5. Faz kaybi testini uygulayin (bkz. Bakim bélimu).
099 1. Chopper'in sicaklik sensériintin baypas edilmedigini, sicaklik
Acilma . . . N .
Birincil svicine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
Ifncl sirasinda Chopper 1, agiima sirasinda - N N
- ya da sensoriin acik oldugunu dogrulayin.
299 Chopper 1 | asiri sicaklik belirtiyor. Ny . o N
2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83 °C'ye sogumasi
T asin sicak . .
Ikincil icin zaman gereklidir.
Sistem
100 agilisinda 1. Chopper'in sicaklik sensoriintin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 2 Chopper 2, sistem agilisinda svicine g|d?n“teller|n kabl? demetlv icinde kisa devre yapmadigini
asin sicak asin sicaklik belirtivor ya da sensoriin acik oldugunu dogrulayin.
.300 Yalnizca i yor. 2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83 °C'ye sogumasi
Ikincil HPR260XD igin zaman gereklidir.
HPR400XD
1. Transformator sicaklik sensortntin baypas edilmedigini ya da
_1(_)1 _ Sistem sicaklik sensoriine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre
Birincil acilisinda Ana trafo, sistem acilisinda yapmadigini dogrulayin.
301 manyetikler | asiri sicaklik belirtiyor. 2. Sensoriin agik ya da kisa devre olmadigini dogrulayin, agik
ikincil asirn sicak ya da kisa devre degilse, ana transformator asiri isinmistir
ve 150 °C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 102 ila 111, 302 ila 308

CS1'de dustk

10 amperin altinda bir akim

Hatar:lc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
Bkz. Bolim 7'deki devre semalari.
102 Sistem s I . . .
Birincil o 1. CS1'deki gerilimin dogru_oldugunu dogrulayin.
agiliginda [ Chopper 1 akim sinyali 2. CS1 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
302 Chopper 1 | sistem agilisinda etkin. oldugunu dogrulayin.
ikincil akimi 3. CS1'i CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS1'i degistirin.
103
Birincil CS1'de Akim sensori 1 tarafindan
. 35 amperin tzerinde bir akim | Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
303 yiksek akim
) saptandi.
Ikincil
104 CS2'de
Birincil yliksek akim | Akim sensori 2 tarafindan
Yalnizca 35 amperin lizerinde bir akim | Bu béliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
.304 HPR260XD | saptand..
Ikincil HPR400XD
105
Birincil Akim sensorii 1 tarafindan

Bu boliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.

.305 akim saptandi.
Ikincil
106 CS2'de dusuk
Birincil akim Akim sensoru 2'de
Yalnizca 10 amperden dustik bir akim | Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
306
) HPR260XD | saptand..
Ikincil HPR400XD
107 -
G CS3'te ylksek Akim sensorii 3 tarafindan
Birincil akim > .
Yalnizca 35 amperin lizerinde Bu béliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
_307 HPR400XD bir akim saptandi.
Ikincil
108 1. Akim sensorleri CS1 ve CS3'e giden elektrik baglantilarinin dogru
Birincil Agilma Sistem. acilma sirasinda sase ve hasarsiz oldugunu kontrol edin.
sirasinda kablosimga akim sa tad|$ 2. Baglantilar dogruysa ve hasarsizsa PCB3'u degistirin.
.3_08_ transfer ptadi. 3. Ana kontaktériin (CON1) agilma sirasinda kapali kaynamadigini
Ikincil ya da kapanmadigini dogrulayin.
Acilma “Sogutma suyu akisi y - P
o Sogutma suyu akisi sensorii baypas edilmis ya da arizali.
sirasinda Tamam” sinyali agilma . . ; -
109 y 1. Sensorde gli¢ oldugunu dogrulayin.
sogutma suyu | sirasinda ve pompa motoru .. AR AT . N “
akis etkinlesmeden 6nce etkin 2. Tum konektorlerin iyi baglantilara sahip oldugunu dogrulayin.
Acilma 1. Sogutma suyu sicaklik sensoriintin baypas edilmedigini ya da
swa?smda Sogutma suyu, agilma sensore giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
111 y sirasinda asir sicaklik dogrulayin.
sogutma Uy | o in 2. Durum bu degilse, sogut Kiign ayarl kt
asin sicak elirtiyor. - Durum bu degilse, sogutma suyu sicakligi ayarlanan noktanin
tizerindedir ve 70 °C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 116 ila 133, 316

Hata kodu
no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

116
Birincil
316
ikincil

Watchdog
guvenlik kilidi

CAN iletisim sisteminde bir
hata olustu.

1. 5 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen
kontrol kablosu) hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun
arkasinda diizgtin baglandigini dogrulayin.
2. 6 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen
gli¢ kablosu) hasarli olmadigini, gii¢ kaynaginin igine ve gaz
konsolunun arkasina diizgtin baglandigini dogrulayin.
3a. (Manuel gaz konsolu) Gaz konsolunun igindeki PCB2'de yer
alan D1 (+5 VDC) ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin.
Bu LED'ler PCB2'ye gli¢ geldigini gosterir.

3b. (Otomatik gaz konsolu) Gaz konsolunun igindeki PCB2'de
yer alan D17 (+5 VDC) ve D18'in (+3,3 VDC) yandigini
dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye gli¢ geldigini gosterir.

4. PCB2 ile PCB3'te gti¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistirilmesi gerektigini belirlemek igin CAN test cihazini kullanin.

5. Gaz konsolu kontrol PCB ve gui¢ dagitimi PCB'lerinin dort
kdseden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.

123

MV1 hatasi
Yalnizca
Otomatik Gaz

Motor valfi 1, 60 saniye
icinde konum almadi.

Segim konsolundaki AC valfi siirtici PCB'de LED D17 veya D18'in
yandigini dogrulayin. Her ikisi de yaniyorsa motor valfini degistirin.
Yanmiyorlarsa, PCB3'li degistirin.

124

MV2 hatasi
Yalnizca
Otomatik Gaz

Motor valfi 2, 60 saniye
iginde konum almad..

Segim konsolundaki AC valfi stirticti PCB'de LED D19 veya
D20'nin yandigini dogrulayin. Her ikisi de yaniyorsa motor valfini
degistirin. Yanmiyorlarsa, PCB3't degistirin.

133

Bilinmeyen gaz
konsolu tipi

Gig kaynagi kontrol karti
takilan gaz konsolunu
tanimiyor veya bir CAN
mesajl almamis.

1. PCB2 ve PCBS3 parga numaralarinin dogru oldugunu kontrol
edin.

2. Gug kaynagindan gaz konsoluna gelen kontrol kablosunun
hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun arkasina diizgiin
baglandigini dogrulayin.

3. Gug kaynagindan gaz konsoluna gelen gii¢ kablosunun hasarli
olmadigini, gti¢ kaynaginin igine ve gaz konsolunun arkasina
diizglin baglandigini dogrulayin.

4. Gaz konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC)
ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED'ler PCB2'ye
gli¢ geldigini gosterir.

5. PCB2 ile PCBS3'te gli¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistiriimesi gerektigini belirlemek icin CAN test cihazini kullanin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 134 ila 140, 334 ila 338

Otomatik Gaz

karti.

Hatar:lc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. CS1 ve PCBS3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensorili boyunca gerilimi 6lgiin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha =
-15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim ¢ikisi ile degisir
(4 VDC = 100 amper).

134 b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir
Birincil Chopper 1 Chopper 1 akim geri gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
334 asir akim beslemesi 160 amperi asmis. c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
ikincil buyukse, akim sensoriint degistirin.
3. JA.1 konektoriinii chopperdan gikarin ve LED1'in séndugunii
dogrulayin.

a) Konektor gikanldiginda LED1 séniyorsa JA.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala agir akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala agiri akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

1. CS2 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim senso6rii boyunca gerilimi 6lgiin.
a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDG, Yesilden siyaha =
-15 VDG, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim gikis! ile degisir
Chooper 2 (4 VDC = 100 amper).
138 a |rf)§k|m b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir
Birincil i Chopper 2 akim geri gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
Yalnizca . . e
338 HPR260XD beslemesi 160 amperi asmis. c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
ikinil HPR400XD biiytikse, 'z.akulm"sensorunu degistirin. o
3. JB.1 konektorint chopperdan gikarin ve LED1'in séndiigunu
dogrulayin.

a) Konektér gikarldiginda LED1 séniiyorsa JB.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asin akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

. Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari igin bir uyaridir.
Temizleme . o : ,
Temizleme dongust 3 1. Plazma ve muhafaza hortumlarinda bir kisitlama olmadigini
139 zaman asimi . N
dakikada tamamlanmadi. dogrulayin.
hatasi I N . y N
2. Giris gazi basinglarinin dogru seviyelere ayarlandigini dogrulayin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P1'in diizgtin galistigini
Basing T N . o
L Olgtum konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri . w . . T, <
segim konsolunda arizali 2. Olgtim konsolundaki transdiser P8'in dlizglin galistigini
140 1 ya da 8 hatasi . z . e
Yalmizca transdiiser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.

3. Olctim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar 141 ila 152, 346 ila 351

Hata k - .
a anoodu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Segim konsolundaki transdiiser P2'nin diizgtin galistigini
Basing _— N . o
..~ . | Olglim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri . N . . Y e y
secim konsolunda arizali 2. Olgiim konsolundaki transdser P7'nin dizgtin galistigini
141 2 ya da 7 hatasi . - . e
transdiiser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Yalnizca A . . -
- karti. 3. Olgtim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgtin
Otomatik Gaz L ; . e
galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P3'tin diizgtin galistigini
Basing I N . e
. Olgum konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri . e . " P, <
secim konsolunda arizali 2. Olgum konsolundaki transdiiser P5'in diizgiin galistigini
142 3 ya da 5 hatasi . V . o
transduiser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Yalnizca o . . L
. karti. 3. Olglim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
Otomatik Gaz B ; . e
calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P4'tun duzglin galigtigini
Basing T N . o
.~ .| Olgtim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri . o . . ) N y
segim konsolunda arizali 2. Olgtuim konsolundaki transdiiser P6'nin diizgiin galistigini
143 4 ya da 6 hatasi . 4 . L
transduser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Yalnizca o . . L
. karti. 3. Olgum ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
Otomatik Gaz By ; ) e
calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Dahili flas hatasi| Segim konsolu kontrol
144 Yalnizca kartindaki flas ¢ipinde Kontrol kartini degistirin.
Manuel Gaz | iletisim sorunu.
Dahili flas hatasi| Segim konsolu kontrol
145 Yalnizca kartindaki flas gipinde Kontrol kartini degistirin.
Otomatik Gaz | iletisim sorunu.
146 Agilma sirasinda 1. Chopperin sicaklik sensériiniin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 3 Chopper 3, aglma sirasinda svicine gld(.a.n"tellerln kablf) demetlv icinde kisa devre yapmadigini
asiri sicak asin sicaklik belirtivor ya da sensoriin agik oldugunu dogrulayin.
_3_46_ Yalnizca ¥ yor 2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmigtir ve 83 °C'ye sogumasi
Ikincil HPR400XD igin zaman gereklidir.
147 Agilma sirasinda 1. Chopperin sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 4 Chopper 4, aglima sirasinda svicine gld?n"tellenn kabl? demet|v icinde kisa devre yapmadigini
asiri sicak asin sicaklik belirtivor ya da sensdriin agik oldugunu dogrulayin.
_347 Yalnizca ® yor. 2. Baglanti teli yoksa chopper asir isinmistir ve 83 °C'ye sogumasi
Ikincil HPR400XD icin zaman gereklidir.
151
Birincil Yazilim yanls bir durum . y R
351 Yazilim hatasi ya da kosul saptad. Gug kaynagi kontrol kartini degistirin.
ikincil
Secim konsolu kontrol
152 Dahili flas hatas| K2ndak Kontrol kartini degistirin.
flas ¢ipinde
iletisim sorunu.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlarn 153 ila 156, 354 ila 356

Chopper 4 asiri

Chopper 4 akim geri

Hatanlc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
Gii¢ Kaynagr | Gug kaynagi kontrol
153 EEPROM kartindaki EEPROM bellegi | Kontrol kartini degistirin.
hatasi galismiyor.
1. CS3 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensorii boyunca gerilimi 6lgin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha =
-15 VDG, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim ¢ikisi ile degisir
(4 vDC = 100 amper).

154 Chopper 3 b) Mimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir
Birinil asir akim Chopper 3 akim geri gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
354 Yalnizca beslemesi 160 amperi asmis. c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklagik 6,4 VDC ya da daha
ikingil HPR400XD biiylikse, akim sensoriint degistirin.
3. JC.1 konektoriinti chopperdan gikarin ve LED1'in séndugtint
dogrulayin.

a) Konektér gikarildiginda LED1 séniiyorsa JC.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala agir akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

1. CS4 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensorii boyunca gerilimi élguin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha =

-15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim ¢ikisi ile degisir
155 (4 vDC = 100 amper).

b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir

Biringil akim beslemesi 160 amperi gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
355 Yalnizca asmis P c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
ikingil HPR400XD ' blytkse, akim sensoriint degistirin.
3. JD.1 konektoriint chopperdan gikarin ve LED1'in sondigunt
dogrulayin.

a) Konektér gikanldiginda LED1 séniiyorsa JD.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asiri akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

Acilma srasinda Bkz. Béliim 7'deki devre semalari.
156
Birincil Chglzf:jr 2 Ghopper 2 akim sinyali 1. CS2'deki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.
356 Yalnizca aglima sirasinda etkin. 2. CS2 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
S HPR260XD oldugunu dogrulayin.
Ikincil HPR400XD 3. CS2'yi CS3 ile degistirin. Hata kodu 157 olarak degisirse, orijinal

CS2'yi degistirin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 157 ila 159, 357 ila 359

Hata kodu
no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

157
Birincil
357
ikincil

Acilma sirasinda
Chopper 3
akimi
Yalnizca
HPR400XD

Chopper 3 akim sinyali
acllma sirasinda etkin.

Bkz. Boluim 7'deki devre semalari.

1. CS8'teki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.

2. CS3 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

3. CS3't CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS8't degistirin.

158
Birincil
358
ikincil

Acilma sirasinda
Chopper 4
akimi
Yalnizca
HPR400XD

Chopper 4 akim sinyali
acilma sirasinda etkin.

Bkz. Boluim 7'deki devre semalari.

1. CS4'teki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.

2. CS4 ve PCBS3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

3. CS4'u CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS4'u degistirin.

159
Birincil
359
ikincil

Motor siriicl
hatasi
HPR400XD
ve
HPR800XD

Pompa motoru stirtict karti
(PCBY) bir siiriici hatasi
belirtiyor.

Not: Ikincil gii¢ kaynag
operatdr tarafindan
kapatilirsa veya tlim sistem
kapatildiginda ikincil hata
kodu (3859) gériintiilenebilir.
Manuel gaz konsolu kullanan
miusteriler tim sistem
kapatildiginda bu hata
kodunu gérmeyecektir.

1. PCB7'deki devre kesicinin serbest kalmadigini dogrulayin.
Serbest kalmigsa, devre kesicinin Ust kismi ile ayni seviyeye
gelene kadar diigmeye basarak devre kesiciyi resetleyin. Devre
kesici serbest kalmamigsa ve PCB7’ye gli¢ gelmiyorsa gti¢
kaynag icindeki PCB2'de yer alan sigortanin iyi durumda
oldugunu dogrulayin.

2. PCB7'deki D32 yaniyorsa, solenoid valf ve motor ¢ok fazla
akim gekiyordur. Pompa motor siirlictisiinden gelen gikislar hata
kosuluna yanit olarak kapandiktan sonra D32 yalnizca kisa bir
siire yanar ve ardindan s6ner. Solenoid valfe ve motora giden tel
baglantilarini dogrulayin. Pompanin serbest dondiigtinti ve motora
dizgun sekilde monte edildigini dogrulayin. Torg, sarf malzemeleri,
sogutma suyu hatlari ve hat ici filtrede tikanmalar olup olmadigina
bakin. Solenoid valfin galistigini dogrulayin. Bunlardan herhangi
biri motorun ya da solenoidin asiri akim gekmesine neden olabilir.
Bu boliimdeki sogutma suyu akis testini kullanarak diisiik sogutma
suyu akisini test edin.

3. PCB7'deki D32, agilistan hemen sonra yaniyorsa ve yukaridaki
6gelerin timu dogrulandiysa PCB7'yi degistirin.

4. PCB7'deki D30 yaniyorsa, IGBT striiciisti bir asir akim durumu
ile karsilasmistir. Pompa motor surlicistinden gelen cikislar
kapandiktan sonra D30 yalnizca kisa bir siire yanar ve ardindan
soner. Yukaridaki D32 igin olan ayni adimlari izleyin.

5. PCB7'deki D31 yaniyorsa, sogutucu termistori sogutucunun gok
sicak oldugunu belirtiyordur. Sogumasi i¢in 10 dakika bekleyin.
Hata devam ederse PCB7'deki sogutucudan gelen tellerin
PCB?7'deki J6 konektoriine dogru sekilde baglandigini dogrulayin.
Hata hala devam ediyorsa, sisteme gelen tiim giicii kapali (OFF)
konumuna getirin ve J6 konektoriinde pim 1 ile 2 arasindaki
direnci 6lgiin. 25 °C'de direng 10 kQ olmalidir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 160 ila 180

Hatanlc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
Kontrol karti (giig
HPR kaynagindaki PCB3) ile 1. Gii¢ kaynagindan sogutucuya gelen kablo baglantilarinin iyi
sogutucusunda | sogutucu sensor karti durumda oldugunu dogrulayin.
160 CAN hatasi | (sogutucudaki PCB1) 2. Sogutucunun igindeki PCB1'de yer alan D1 (+5 VDC) ve D2'nin
Yalnizca arasindaki iletisim (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin.
HPR400XD | 1 saniyeden uzun siire 3. CAN veri yolu LED’leri D7 ve D8'in yanip sondigiint dogrulayin.
kesilmis.
. Sogutma suyu akisi bir L - y y
Maksimum N L , 1. Sogutma suyu akisinin diizglin oldugunu dogrulayin.
N sogutucu igin 6,8 I/dk!yi, - .
161 sogutma suyu T . 2. Sogutma suyunda hava kabarciklari olup olmadiginda bakin.
akisi asildi bagka bir sogutucu igin 3. Sogutma suyunun dogru oranlarda karistigini dogrulayin
as 8,52 I/dk’yi asti. - 904 y Y stigint dogruiayin.

1. Gii¢ kaynagindan secim konsoluna gelen kontrol KONTROL
ve GUGC kablolarinin hasarli olmadigini, PCB3'e ve segim
konsolunun arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.

2. Segim konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D17 (+5 VDC)

. ve D18'in (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED'ler PCB2'ye
Segim konsolu i e ) . . ,
CAN zaman | Giic kavnadi. 1 sanive icinde gu¢ geldigini gosterir. Ayrica segim konsolu igindeki PCB2'de
¢ faynadl, ye e D26 (CAN — RX) ve D27'nin (CAN — TX) yandigini kontrol edin.
180 asimi secim konsolundan bir CAN , . S N C
. Bu LED’ler segim konsolu ile gii¢ kaynagr arasindaki iletigimi
Yalnizca mesajl almadi. .

Otomatik Gaz gostert.

3. PCB2 ile PCBS3'te gti¢ varsa her iki segim konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistiriimesi gerektigini belirlemek icin CAN test cihazini kullanin.

4. Gaz konsolu kontrol PCB ve gii¢ dagitimi PCB'lerinin dort
kdseden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 181, 182, 298 ve 383

Hatanlc:odu Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Giig kaynagindan 6lgtim konsoluna gelen KONTROL ve GUC
kablolarinin hasarli olmadigini, PCB3'e ve &lgtim konsolunun
arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.
2. Olgiim konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D17 (+5 VDC)
Al ve D18'in (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye
Og’:ﬁ :or:szlu Giic kavnadi. 1 sanive icind gui¢ geldigini gosterir. Ayrica 6lgtim konsolu igindeki PCB2'de
181 ) |:1| a m“gmiyo :fo’lunjzn {)eir g; ANe D26 (CAN — RX) ve D27'nin (CAN - TX) yandigini kontrol edin.
Yalfllzca mzsajl almadi Bu LED'ler 6lgtim konsolu ile gli¢ kaynadi arasindaki iletisimi
] ' gosterir.

Otomatik Gaz 3. PCB2 ile PCB3'te giic varsa her iki dlgiim konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistirilmesi gerektigini belirlemek igin CAN test cihazini kullanin.

4. Gaz konsolu kontrol PCB ve gti¢ dagitimi PCB'lerinin dort
késeden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.

kalkrl]r;;lll zgaL:Ean ikinail giic kaynag! hatay! 1. Agilistan sonra birincil gi¢ kaynagindan ikincil gti¢ kaynagina

180 y o AR kZ S y giden CAN iletisim kablosunun baglantisi kesildi.
Yalfllzca iIetmedgthinc}; hgta apvor 2. Kabloda elektriksel parazit (giiriilti) var veya kablo muhafazasi
HPR800XD yaplyor. nedeniyle hata olustu.
1. Gug kaynagina gelen faz-faz gerilimini dogrulayin.
Basglatmada 2. Giig kaynagina gelen glicti kesin, kontaktordeki kapagi gikarin
ikincil gtic . N . ve kontaklarda asir aginma olup olmadigini kontrol edin.
208 kaynaginda faz ?:itlcrenn;al;n;ttgrz g|IL|tha 3. Gii¢ kablosunu, kontaktorii ve choppera gelen girisi gevsek
kaybi olen hat voltai ;agta?il baglanti olup olmadigini gérmek igin inceleyin.
Yalnizca 9 It saptadi. 4. Gug Dagitim karti tsttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
HPR800XD Sigortalar yanmigsa karti degistirin.
5. Faz kaybi testi uygulayin (bkz. Bakim).
Kontrolld ark ikincil giic kaynagi akim

olusumu mesaji Kisi sga“gl:am;/ aghazw ancak 1 Sistemin giiciini kapatin (off) ve ardindan yeniden agin.

383 yok giri:cil gu kayna'lndan 2. Kabloda elektriksel parazit (giiriilti) var veya kablo muhafazasi
Yalnizca kontrol gs'nc al'ril' alg”n o nedeniyle hata olustu.
HPR800XD rol Sinyalini imiyor.
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BAKIM

Giic kaynagi durumian

ID numaralarini goriintilemek igin gaz konsolundaki
svi¢ 8'i durum pozisyonuna getirin.

Durum
kodu Ad
00 Power -up (idle)
(gtig acik [bosta])
02 Purge (temizleme)
03 Ready for start (Idle 2)
(baslatma icin hazir [bosta 2])
04 Preflow (6n gaz akis)
05 Pilot arc (pilot ark)
06 Transfer (transfer)
o7 Ramp-up
(kontrollii ark olugumu)
08 | Steady state (kesime hazir)
09 Ramp-down
(kontrollii ark sbnmesi)
10 Final ramp-down
(final kontrollii ark sénmesi)
11 Cycle complete (Auto off)
(déngii tamamlandi [otomatik kapali])
19 Test cutflow
(kesme gazi akisini test et)
14 Shutdown (kapat)
15 Reset (resetle)
16 Maintenance (bakim)
20 Test preflow (6n akigi test et)
Manual pump control
22 .
(manuel pompa kontrolii)
03 Inlet leak check
(giris sizintisi kontrolii)
04 System leak check
(sistem sizintisi kontrolii)

()

AN
I
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BAKIM

Pompa zaman asimi ile plazma sistemini calistirma

Temizleme donglist baslar,

kgigg?gﬁg NOT READY FOR START
verme (baglangig igin hazir degil)

sinyali etkin

Temizleme zamanlayicisi bitti Hata cikisi acik

PLASMA START
(plazma baslangig)

sinyali etkin Evet
Hayir
Sistem bir START (baslangig)
sinyali igin IDLE (bosta)
»| durumunda bekler, NOT READY |«
FOR START (baslangi¢ igin hazir

degil) sinyali devre disidir

9 Y i START
(baslangig)
Son baslangigtan beri sinyali kaldinlds
30 dakika gegtiyse
pompay! kapatin
yy Y
Torcu atesleyin
ve kesme
START (baslangic) islemini
Hayr sinyali baglatin

Evet

Y

Pompa zaman asimina ugradiysa,
NOT READY FOR START
(baglangig igin hazir degil)

sinyalini etkinlestirin ve pompay!

calistirin

Akis sensori
saglanmig mi?

A

Hayir
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BAKIM

Pompa zaman asimi ile CNCyi calistirma

Kullanici
CNC'deki
START
(baslangig)
digmesine
basar

Tum plazma sistemlerine
» PLASMA START (plazma

A

baslangi¢) ve HOLD
(tutma) sinyallerini bildirin

START (basglangig)
ve HOLD (bekletme)

A

sinyallerini kaldirin Evet

NOT READY FOR START
(baslangig igin hazir degil)
sinyali tim plazma sisteminde
etkin mi

Hayir

A
START (baslangig)
sinyalini uygulayin
ve HOLD (tutma)
sinyalini kaldirin

Y

Kesim

dongustiint
tamamlayin
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BAKIM

ilk kontroller

Ariza tespiti isleminden 6nce gorsel bir inceleme yapin ve gi¢ kaynagi, transformatorler ve glic dagitim kartinda dogru
gerilimler oldugunu dogrulayin.

- O

\ TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI

Fis takili ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag: iizerinde islem yaptiginizda her zaman
dikkatli olun. Gii¢c kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde gerilim
bulunmaktadir.

1. Ana enerji kesici salteri kapall (OFF) konumuna getirerek hat giiciini kesin.
2. Gug kaynaginin tst panelini ve iki yan paneli gikarin.

3. Gii¢ kaynaginin igindeki baski devre kartlarindaki (PCB) renk bozulmalarini ya da diger gériiniir hasarlan arastirin. Bir
bilesen ya da modiil acik bir sekilde kusurluysa, herhangi bir test isleminden 6nce bunu gikarin ve degistirin. Parcalar
ve parga numaralarini tanimlamak igin Parcga Listesi bolimiine bakiniz.

4. Gorinlr bir hasar yoksa, gii¢ kaynagina giic verin ve ana enerji kesici galteri agin (ON).

5. Gig kaynaginin sag tarafinda yer alan TB1'in W, V ve U terminalleri arasindaki gerilimi 6lglin. Bkz. sonraki sayfadaki
sekil. Ayrica gerekiyorsa Boluim 7'deki devre semasina bakin. 3 terminalin herhangi ikisi arasindaki gerilim, besleme
gerilimine esit olmalidir. Bu noktada bir sorun varsa, ana gticli kesin ve baglantilari, gli¢ kablosunu ve hat ayirma
anahtarindaki sigortalari kontrol edin. Kusurlu tlim pargalari onarin ya da degistirin.
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BAKIM

Giic yonetimi

TEHLIKE
SOK TEHLIKESI

\J

Hat ayirma anahtan acik oldugunda kontaktorde ve giic dagitim kartinda (PCB2) hat voltaji vardir.
Bu alanlarda ana giicii 6lcerken son derece dikkatli olun. Terminal blogunda ve kontaktdrlerde yer
alan gerilimler yaralanma ya da 6liime neden olabilir.

8

Not: Hatlar asagidaki sirada kontrol edin:
U'dan V'ye
U'dan W'ye
V'den W'ye
Her hatti topraga kadar kontrol edin.
Bir hat diger ikisine gore %10 daha
yliksek veya daha fazlaysa, bu bacag
U Uzerine yerlestirin.
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BAKIM

Hava filtresi elemanini degistirme

1. Tum elektrik gliciini kapali (OFF) konumuna getirin ve hava hortumunu filtreden gikarin.
2. Serbest kalana kadar saat yonuntiin tersinde gevirerek filtre yuvasini gikarin.
3. Temiz filtre muhafazasini gikarmak igin sikica asagi ¢ekin. Filtre muhafazasinin tst kismi etrafinda o-ring conta vardir.

Omriinii uzatmak igin o-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O-ring conta parlak gériinmeli ancak
asir gres olmamalidir.

Temiz filtre
muhafazasi

Filtre yuvasi

4. Filtre elemanini filtre muhafazasindan gikarmak igin bir tornavida kullanin. Ardindan yeni filtre elemanini takin.

Not: Vidayi gevsetirken filtre elemaninin dénmesine izin vermeyin.

5. Temiz filtre muhafazasini ve filtre yuvasini yerine takin.
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BAKIM

Giic kaynagi sogutma suyu sistemi servisi

Sogutma suyu sistemini bosaltma

1. Giicii kapali (OFF) konumuna getirin ve geri déniis sogutma suyu hortumunu (kirmizi bantll) pompadan cikarip
20 litrelik bir kaba koyun.

2. Akim secim diigmesini (8) basili tutun ve giic anahtarini agik (ON) konumuna ayarlayin. (8) basili tutulurken pompa
galismaya devam edecektir.

3. Pompayi sogutma suyu akisi durana kadar calistirin ve akim segim diigmesini (8) hemen birakin.

5-34 HPR260XD Manual Gas - 80634N



BAKIM

Dikkat: Filtre hortumu cikarildiginda sogutma suyu filtreden akacaktir. Filtrede servis
n islemi yapmadan 6nce sogutma suyunu bosaltin.

Sogutma suyu filtresi

Filtre degisimi

—_

. Sisteme gelen tiim giicti kapali (OFF) konumuna getirin.
. Muhafazayi gikarin.
. Filtre elemanini ¢ikarip atin.

2
3
4. Yeni filtre elemani 027664l takin.
5. Muhafazay yerine takin.

6

. Yeni sogutma suyunu doldurun.
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Sogutma suyu akis testleri

Gaz konsolundaki LED ekrani sogutma suyu akigi hatasi (093 ya da 060) gdsterirse, hatayi temizlemek igin sistemi
kapatin (OFF) ve tekrar agin (ON). Ardindan sorunun nedenini bulmak igin asagidaki testleri uygulayin.

Bir hat ici akis 6lger akis oranini 6lgmek igin kullanilacak en dogru yoldur ancak tanimlanan her testle birlikte kullanilamaz.
Hat ici akis dlger (parga numarasi 128933) Hypertherm'den temin edilebilir. Asagidaki “kova” testleri akis orani
konusunda iyi bir fikir verir.

Test etmeden once
Not: Hat igi filtre temizlenmeden dnce sistemden gelen sogutma suyu tahliye edilmelidir (asagidaki 1. Adim). Hat
ici filtre gikarildiginda sistemdeki sogutma suyu bosaltilacaktir.
1. Hat ici filtreyi temizleyin.
2. Giig kaynaginin arkasindaki filtreyi degistirin.

3. Adim 1 ve 2 tamamlandiktan sonra sistemi tekrar doldururken sistemde dogru sogutma seviyesi oldugunu dogrulayin.

Gii¢ kaynaginin
arkasindaki filtre

Hypertherm akis Glcerini kullanma (128933)

Akis olgerden dogru bir okuma almak igin asagidaki adimlar kullanin.
1. Akis Olgeri dik tutun. Her iki eksende dik. I:]:

2. Okumanizi asagida gésterilen kenardan alin.

Bu kenardan okuyun | 1 /Tasma/
1.1'de gosterilen 6rnek ' __//////

i

Akis g,
yoni
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Manuel pompa calistirma
Gaz konsolundaki LED ekran sogutma suyu akisi hatasi 093'li gosteriyorsa, pompa gu¢ kaynadi agildiktan sonra
12 saniye iginde manuel olarak agilmalidir, aksi halde gticlin kapatilip agiimasi gerekecektir.

1. Giicii agik (ON) konumuna getirin. Pompay manuel olarak agmak igin akim segim diigmesini (8) basili tutun
ve sogutma suyunun 60 saniye boyunca akmasina izin verin.

2. Gaz konsolunun LED ekranindaki sogutma suyu akisi oranini yazin. Kaydedilen akis orani testlerin bazilarinda
karsilastirma igin kullanilacaktir. Sistemin ¢alismasi igin sogutma suyu akisi en az 2,3 I/dk. olmaldir.

3. Akim segim diigmesini (8) birakin ve giicii kapali (OFF) konumuna ayarlayin.

Not: Sayfa 15/19, sema 013377'de bir akis semasi bulunabilir
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Test 1 = geri doniis hatti
Not: Bu testin tamamlanmasi igin hat igi akis 6lger gerektirir.

1. Giic kapali (OFF) konumuna getirin. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi
banth mavi hortum) cikarin ve akis hizini lgmek igin akis 6lgeri baglayin.

2. Akis dlgerdeki akis oranini 8lgiin. Giicli agik (ON) konumuna getirin. Pompayi
manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa galistirma” bashg altinda Adim 1).
Akis 6lgerdeki akis oranini yazin.

3. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi bantl mavi hortum) yeniden baglayin.

Akis orani 0,8 gpm ya da daha fazla ise, test 7’ye gidin.
Akis orani 0,8 gpm'den daha az ise, test 2'ye gidin.

Akis yoksa pompa ve motorda ariza tespitine gidin.

Test 2 — atesleme konsolunda besleme hatti

Not: Besleme hattina erismek igin torg kablosu sogutma suyu 3
Torg kablosu sogutma
hortumlarini ¢ikarin. suyu hortumlar

1. Gug kapall (OFF) konumuna getirin. Besleme sogutma suyu hattini
(yesil bantl mavi hortum) RHF/LHF konsolundan cikarin ve 3,8 litrelik
bir kaba koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicli agik (ON) konumuna
getirin. Pompay manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa galistirma”
basligi altinda Adim 1). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu hatlarini yeniden baglayin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa siirede doluyorsa test 3'e gegin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden fazla sirerse, test 6'ya gidin.
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Test 3 = torcu degistirme

1. Torcu ve sarf malzemelerini yeni tor¢ ve sarf malzemeleri ile degistirin.

2. Pompayi manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa galistirma” bash@i altinda Adim 1), 60 saniye calismasina izin verin
ve gaz konsolundaki LED ekranda akis oranina bakin.

LED ekranda gosterilen akis orani 0,9 gpm ya da Ustlindeyse torcu degistirin.

Akis orani hala 0,9 gpm altindaysa test 4'e gegin.

Test 4 — besleme hattindan tor¢ yuvasina

1. Giig kapall (OFF) konumuna getirin. Sogutma suyu besleme hattini torg yuvasindan gikarin ve 3,8 litrelik bir kaba
koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

Dikkat: Sogutma suyu hortumdan cok hizli bir sekilde akacaktir.

A

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicii agik (ON) konumuna getirin. Pompayi manuel olarak agin (bkz.
“Manuel pompa galistirma” baslig altinda Adim 1). Kabin ne kadar sirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu besleme hattini tor¢ yuvasina geri takin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun siirliyorsa, torg ile LHF/RHF konsolu arasinda hortumda tikanma ya da biikiilme olup
olmadigina bakin. Bir ttkanma ya da biikiilme yoksa torg kablolarini yerine takin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa stirede doluyorsa test 5’e gegin.

Test 5 — torc yuvasindan geri doniis hatti (atesleme konsolu tarafinda cikarin)

1. Giic kapali (OFF) konumuna getirin. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi bantli mavi hortum) RHF/LHF
konsolundan ¢ikarin ve 3,8 litrelik bir kaba koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicli agik (ON) konumuna
getirin. Pompay manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa galistirma”
basligi altinda Adim 1). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Geri donus sodutma suyu hattini yerine takin.
Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun siriiyorsa, tor¢ yuvasinda bir tikaniklik
vardir. Torg yuvasini degistirin.

Kap 65 saniye veya daha kisa stirede doluyorsa, geri dénis sogutma suyu
hattinda (RHF/LHF konsolundan gii¢ kaynagina gelen) bir tikaniklik vardir.
Geri donls sogutma suyu hattini degistirin.
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Test 6 — pompada kova testi

1. Giic kapali (OFF) konumuna getirin. Pompa cikisini,
sogutma suyu hattini gikarin ve 3,8 litrelik bir kaba koyun.
Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar stirede doldugunu 6lgtin. Giicl agik
(ON) konumuna getirin. Pompayr manuel olarak agin
(bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgi altinda Adim 1).
Kabin ne kadar stirede doldugunu yazin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun siriiyorsa, pompay!
degistirin ve motor saftinda hasar olup olmadigini kontrol
edin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden kisa siriiyorsa, sogutma suyu
besleme hattinda (giic kaynagindan RHF/LHF konsoluna)
buikilmeleri kontrol edin. Biikiilme yoksa gti¢ kaynagi ile
RHF/LHF konsolu arasindaki baypas valfini ve hortumlari
degistirin.

Test 7 — emniyet ventilinin bypass edilmesi

1. Giig kapall (OFF) konumuna getirin. Emniyet valfinden
gelen hortumu c¢ikarin.

2. itmeli baglantiy tahliye valfinden gikarin.

3. Tahliye valfini ¢ikarin.

4. itmeli baglantiyi takin ve hortumu baglayin.
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Test 7 — devami

5. Gug kaynagini agin (ON) ve gaz konsolundaki LED ekranda gésterilen sogutma suyu akis oranini not edin.

LED ekranda gosterilen akis 0,8 gpm Ustlindeyse, gek valfi degistirin. Her sarf malzemesi degisiminde emniyet ventili
baypas edilirse sogutma suyu tahliye olacaktir.

LED ekranda gosterilen akis 0,8 gpm altindaysa, akis anahtarini degistirin.

Not: Emniyet ventilinin yoni dogru olmalidir. Ok sekildeki gibi yukariyi gosterir.

Emniyet ventili yonu

Pompa ve motorda ariza tespiti

Kontrol kartindaki motor LED’i yaniyor mu?

Motor agik mi?

LED yaniyorsa ancak pompa galismiyorsa pompayi manuel olarak agin.

Motor ¢alismazsa sigortada sorun olmadigini dogrulayin ve motora gii¢ geldiginden emin olun.

Hala pompadan akis yoksa solenoid valfi ve ¢ek valfin diizgiin galistigindan emin olun.
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Akis sensoriinu test etme

1. Giicii agik (ON) konumuna getirin.

2. TP210 ile TP206 arasindaki VDC degerini 6lgtn.
TP206, PCB3'te geneldir. TP210, akis anahtarindan gelen gerilimden filtre edilen %67 &lgeklendirilmis voltaji saglar.
0,45 VDC (akis anahtarinda 0,67 VDC) 2,3 I/dk.'ya esittir. TP210 gerilim degeri 0,45 VDC'den kiigiikse ve akig
3,0 I/dk.'ya esit ya da daha azsa, akis anahtarini degistirin.
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Gaz si1zintisi testleri

Sistemde iki otomatik sizinti testi modu vardir. Sizinti testi modu muhafaza gazi segim anahtarinin (2) TEST pozisyonuna
getiriimesi ve ardindan sizinti testini baglatmak icin RUN/SET (calistirma/ayarlama) anahtarinin (7) SET PREFLOW
(6n gaz akisi ayarlama) ya da SET CUTFLOW (kesme gazi akisini ayarlama) pozisyonuna getirilmesi ile etkinlestirilir.

Sizinti testi modu 1 — Svig 7, SET PREFLOW (6n gaz akisi ayarlama) pozisyonundayken.

Gaz konsolu igindeki giris valfleri kapanacak ve off valfler agilarak iceride kalmis gazlarin kagmasina izin verecektir.
20 saniye sonra tum off valfler kapanacaktir. Bu noktada gaz konsolu ile off valfi arasinda hi¢ basing olmamali ve basing
gostergelerinde sifir degeri okunmalidir.

Bu testin amaci, gaz konsolunda diizgiin kapanmayan herhangi bir giris besleme valfi sorununu tanimlamaktir. Boyle
bir durumda off valfte basing olusacak ve gaz konsolunda gésterilecektir. Bu test ayrica besleme hatlarindaki sizintilari
kontrol etmek i¢in de kullanilir.

Sizinti Testi Modu 2 — Svig 7, SET CUTFLOW (kesme gazi akigini ayarlama) pozisyonundayken.

Giris valfleri agilacak ve off valf ile gaz konsolu arasindaki gaz hatlarinda basing uygulayacaktir. 20 saniye sonra tiim giris
valfleri kapanacaktir. Gosterilen basing sabit olmalidir.

Bu testin amaci gaz konsolu ile off valf arasindaki bir sizintiyr tanimlamaktir.

Sizinti testi 1
1. HPR260'a gelen giicti agin (ON).
2. ik gaz tasfiyesinden sonra muhafaza segim anahtarini (2) TEST konumuna getirin.

3. Svi¢ 7'de SET PREFLOW (6n gaz akisi ayarlama) konumunu segin. Off valf acilir ve gaz konsolu ile torg arasindaki
gaz disan atar. Gaz konsolundaki giris valfi kapali kalacaktir.

4. 20 saniye sonra off valfler kapanacaktir.
5. Gaz besleme valflerini kapatin.

6. 20 dakika boyunca basing gdstergeleri ile gaz besleme basing Slgerlerini izleyin. Giris basinci sabit kalirken basing
sifirda ya da sifira yakin olmalidir.

7. Herhangi bir basing ekraninda artis olursa, gaz konsolundaki bir ya da daha fazla giris valfi diizglin kapanmiyordur.

8. Bir gaz besleme basing dlgeri diiser ancak gaz konsolunda hi¢ basing gosterilmezse, kapatma ile gaz konsolu
arasindaki besleme hortumlarinda bir sizinti vardir.

Sizinti testi 2

1. Sizinti testi 1 gergeklestirildikten sonra, gaz besleme valflerini tekrar agin ve svig 7'yi SET CUTFLOW (Kesme gazi
akigini ayarlama) konumuna getirin. Gaz konsolundaki giris valfleri 20 saniye agik kalir ve ardindan kapanir, bu sirada
off valf kapali kalir. Bu, gaz konsolu ile off valf arasindaki basici hapseder.

2. Gaz besleme valflerini kapatin.

3. 20 dakika boyunca gaz konsolundaki basing ekranlari ile gaz besleme basing 6lgerlerini izleyin. Basing ekranlar ve gaz
besleme dlgerler sabit kalmalidir.

4. Herhangi bir basing ekrani diiserse, gaz konsolu ile off valfi arasindaki gaz hattinda bir sizinti vardir.

5. Bir gaz besleme basing dlgeri diiserse kapatma ile gaz konsolu arasindaki besleme hortumlarinda bir sizinti vardir.
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Giic kaynagi kontrol karti PCB3

Kontrol PCB LED listesi Kontrol PCB3 aygit yazilimi listesi
LED Sinyal adi Notlar Oge Parga numarasi
D100 +5VDC U104 081169 CIFT
D101 +3,3VDC U105 081169 TEK
D113 CAN TX Sabit yanip sénme
D114 CAN RX Sabit yanip sénme
D117 RS-422 TX
D118 RS-422 RX
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Kontrol PCB LED listesi Kontrol PCB LED listesi
LED Ciki Giri Notlar LED Cikis Giris Notlar
$ S
D321 Makine hareketi D331 HV transformat6ri
D322  Hata D332  Pompa motoru etkin
Dagg  Konwolldark D333  Kontaktor
D324 Hazir degil D334  Pilot ark rolesi
D325  Yedek Kullaniimaz| [D335  Yedek
D326  Pilot ark etkin D336 Dalga segimi
D327 Bekleme D337 Faz kaybi
D328 Delme
D329 Kdse akimi
D330 Plazma baslangici
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Giic kaynag giic dagitim karti PCB2
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Giic dagitimi baski devre karti (PCB) LED listesi
LED Cikis Renk
D1 Kontaktor Kirmizi
D2 Pilot ark rolesi Kirmizi
D3 120 VAC (svigli) Yesil
D5 HF atesleme Kirmizi
D7 Dalga segimi Kirmizi
D12 24 VAC (svicli) Yesil
D23 240 VAC (svigli) Yesil
D25 + 24 VDC Kirmizi
D26 Pompa motoru Yesil
D31 +5VDC Kirmizi
D32 -15VDC Kirmizi
D33 +15VDC Kirmizi
D35 24 VAC Yesil
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Baslatma devresi PCB1

Operasyon

Baslatma devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan sase kablosuna hizla transfer eden yiiksek hizli bir svigtir.

Baslatma devresinin 2 fonksiyonu vardir:

1. ik pilot ark akiminin, hizla pilot ark kablosu tizerinden kiigiik bir empedansla akmasini saglar.

2. Ik pilot ark akimi olusturulduktan sonra baslatma devresi arkin galisma parcasina transferine yardimci olmak igin pilot
ark kablosuna empedans dahil eder. Bkz. asagidaki sema.

Baslatma devresi islevsel semasi

Plazma giic kaynagi

Chopper Tikama
T
Gil
rezistorl ALEL
N T Kapaklan Kesme
|
: chg)rj}gsl 1 IGBT Diygt arki
Béélét?nﬁ devresi P"lt
ark
- l
Baslatma devresinde ariza tespiti
= [ ]
<\ TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI

bulunmaktadir.

Fis takili ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag: iizerinde islem yaptiginizda her zaman
dikkatli olun. Gii¢ kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde gerilim
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D2 her zaman yanmalidir.

D1, torg ateslendiginde hemen yanar ve ark calisma pargasina transfer edildiginde
hemen soner. Ark transferi anliksa LED yanmayacaktir.

Torgta ark yoksa ya da ark transfer edilmezse:
1. Sisteme gelen tim giicli kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Telleri, kart {izerindeki H8 (WORK [calisma]) ve H9 (NOZZLE [nozul])
saplamalarindan gikarin.

3. H8 ve D50 (-) arasinda yaklasik (=) 5,5 kQ direng oldugunu dogrulayin. Direng
degeri dogru degilse karti degistirin.
Not: Devredeki kapasitansa bagli olarak direng degeri dogru degere yavasca
artabilir.

4. Sok emici ile H8 arasinda yaklasik (=) 15 kQ direng oldugunu dogrulayin.

= Sase kablosunda herhangi bir kesilme ya da kopukluk olmamalidir. 1Q ya da daha dustk bir direng oldugunu
dogrulayin. Sase kablosunun kesim sehpasina olan baglantisi temiz olmali ve tezgaha iyi bir kontak saglamalidir.

= LED-D2'nin yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa kartin degistiriimesi gerekebilir ya da karta gli¢ gelmiyor olabilir.

= Torcu havada atesleyin ve D1'in yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa ancak pilot arki varsa kartin degistiriimesi
gerekebilir.

= R1 direnci lizerinde yaklagik (=) 1 Q direng oldugunu dogrulayin.

15 kQ

NOZZLE 5,5 kQ L

R1

D

10

5-48 HPR260XD Manual Gas - 80634N



BAKIM

Pilot arki akim diizeyleri

Pilot arki akim seviyesi, segilen islem ve ark akimina gore degisecektir. Bkz. asagidaki tablo.

Pilot arki akimi

Plazma gazi| 30 amper | 45 amper | 50 amper | 80 amper | 130 amper | 200 amper | 260 amper
0, 25 30 30 30 30 40 40
N, 25 30 30 30 35 40 40
H35 25 30 30 30 35 40 40
F5 25 30 30 30 35 40 40
Hava 25 30 30 30 35 40 40

Transfer akimi

Plazma gazi| 30 amper | 45 amper | 50 amper | 80 amper | 130 amper | 200 amper | 260 amper
0O, 10 10 10 10 15 20 20
N, 10 10 10 10 15 20 20
H35 10 10 10 10 15 20 20
F5 10 10 10 10 15 20 20
Hava 10 10 10 10 15 20 20
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Gaz konsolu kontrol karti PCB2

LEDN9 LEDN10 LEDN 11
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Kontrol PCB2 aygit yazilimi listesi

Oge Parga numarasi
u17 081109 CIFT
uts 081109 TEK

Gaz konsolu kontrol karti LEDN listesi Gaz konsolu kontrol karti LED listesi

LEDN Sinyal adi Renk LED  Sinyal adi Renk
LEDN1 Plazma 6n gaz akisl, sol hane Kirmizi D1 + 5VDC Yesil
LEDN2 Plazma 6n gaz akisi, sag hane Kirmizi D2 +3,3VDC Yesil
LEDN3 Plazma kesme gazi akigi, sol hane Kirmizi D4 Sogutma suyu hatasi Sari
LEDN4 Plazma kesme gazi akisi, sag hane  Kirmizi D6 Basing hatasi San
LEDNbS Muhafaza 6n gaz akisi, sol hane Kirmizi D8 CAN-TX Yesil
LEDNG6 Muhafaza 6n gaz akisi, sag hane Kirmizi D9 CAN-RX Yesil
LEDN? Muhafaza kesme gazi akigi, sol hane  Kirmizi D10 Gerilim hatasi Sari
LEDN8 Muhafaza kesme gazi akisi, sag hane Kirmizi D11 Sicaklik hatasi San
LEDN9 Akim, sol hane Kirmizi

LEDN10 Akim, orta hane Kirmizi

LEDN11 Akim, sag hane Kirmizi
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Gaz konsolu giic dagitim karti PCB1
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D1 120 VAC (svigli) Yesil
D7 +5VDC Kirmizi
D9 + 24 VDC Kirmizi
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Gaz konsolu, AC valfi-siiricu karti PCB3

J2

J1

e}
e U E Ny
=T
E=l
E=H 2
=l
=il
wmmmmﬁﬁgﬁm@mmw@

Renk

Sinyal ad
SVii

LED
D11

Renk

Sinyal adi
SV1
Sv2
SV3
Sv4
SV5
SV6
SV7
Sv8
Sv9

LED
D1

Kirmizi

Kirmizi

Kirmizi

SV12

D12
D13
D14
D15
D16
D17
D18
D19
D20

Kirmizi

D2

Kirmizi

SV13

Kirmizi

D3

Kirmizi

SvV14

Kirmizi

D4

Kirmizi

SV15

Kirmizi

D5

Kirmizi

SV16

Kirmizi

D6

Kirmizi

Sv17

Kirmizi

D7

Kirmizi

Sv18

Kirmizi

D8

Kirmizi

SV19

Kirmizi

D9

Kirmizi SV20 Kirmizi

y |

SvV10

D10

(X ‘|Wa\ U
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Off valf
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Chopper testleri

- O

\ UYARI

CARPILMA TEHLIKESI

Bu patlamaya, maddi hasara ve/veya kisisel yaralanmaya neden olabilir.

Chopper modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Her bir biiyiik elektrolitik
kapasitor (mavi govdeli silindir) elektrik gerilimi biciminde biiyiik miktarda enerji depolar. Giic
kapali olsa bile, kapasitor terminallerinde, chopper iizerinde ve diyot sogutucularinda tehlikeli
gerilim vardir. Hicbir zaman bir kapasitorii tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin.

Giic verme sirasinda chopper ve akim sensorii testleri.

Sistemi agin (ON). On akis basladiginda kontaktér kapanacak ve sistem chopperlarla akim
sensorlerini otomatik olarak test edecektir. Sistem kontaktorii kapatir ve chopper 1'i %90

is déngusii ile agar. Chopper G/C kartindaki (PCB 6) dalgalanma kapasitdriinii sarj edecektir.
Kapasitoru sarj eden akim 10 amper ile 35 amper arasinda olmalidir. Akim 10 amperden
kiigiikse ya da akim sensérii 1'de (CS1) geri besleme yoksa LED ekrana hata kodu 105
goriinecektir. Akim 35 amperden biyiikse LED ekranda hata kodu 103 gériinecektir.

Chopper 1 testi gecerse, sistem testi chopper 2 ve akim sensérii 2 (CS2) igin tekrarlayacaktir.
Akim 10 amperden kiigiikse LED ekranda hata kodu 106 goriinecektir. Akim 35 amperden
biylkse LED ekranda hata kodu 104 gdoriinecektir.

— LED ekran

Sistem agllis sekansini tamamlarsa gok pozisyonlu salteri ERROR pozisyonuna getirin. Sistem, S Aps
hata kodu 003'li gosterirse test gegilmistir. Chopperlar ve akim sensorleri Tamam'dir. STaTy -
Hata kodu numarasi 103, 104, 105 ya da 106 ise asagidaki testlere devam edin.
Cok
pozisyonlu
salter
G/C karti
(PCB®6)

Diisiik akim hata kodlar1 105 ve 106 icin ariza tespiti
1. Akim sensérlerinin (CS1 ve CS2) ve kablolarin hasarli
olmadigini dogrulayin.

2. CS1'i CS2 ile degistirin. Hata kodu tekrar gosteriimezse
arizali sensorii degistirin.

3. Bir 6lctim aleti ile PCB6'deki tel 38 ile tel 39 arasindaki
direnci dlgln. Kapasitor sarj oldukga direng artmalidir. Sabit
bir deger goriintyorsa PCB6'y1 degistirin.

4. Chopper ile PCB6 arasini gevsek teller ya da kisa devreler
icin kontrol edin.

5. Kontaktor kapandiginda chopperda 1A, 1B ve 1C'ye z {0
220 VAC geldigini kontrol edin.

TT Y

TT
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Yiiksek akim hata kodlarn 103 ve 104 icin ariza tespiti

1. Akim sensérlerinin (CS1 ve CS2) ve kablolarin hasarli olmadigini dogrulayin.
2. CS1'i CS2 ile degistirin. Hata kodu tekrar gosterilmezse arizali sensoru degistirin.

3. Kisa devre olmadigindan emin olmak igin dalgalanma kapasitériine bakin. Dalgalanma kapasitorii kisa devre olmussa
PCBG&'yi degistirin.

4. Calisma terminalinden PCB6'daki negatif terminale kisa devre olup olmadigini kontrol edin. Calisma terminalinden
negatif terminale direncin yaklasin 100K ohm olmasi gerekir. Yiikseklik kontrol sistemi igin bir gerilim béltctiniiz varsa
direng degisecektir.
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Faz kaybi saptama testi

1. Sisteme gelen tiim giicii kapali (OFF) konumuna getirin ve CON1'in
kapagini gikarin.

2. 3 kontakta asiri aginma olup olmadigini inceleyin. Bir ya da daha fazla kontak
asir asinmissa, CON1'i degistirin ve sistemi yeniden baglatin. Hata devam
ederse asagidaki adimlari gergeklestirin.

il Al

Tamam Asir asinma
3. Gii¢ dagitim kartindaki (PCB2) F5, F6 ve F7 c—— £ -
sigortalarini test edin. Sigortalardan herhangi biri ;;;; = =
yanmigsa PCB2'yi degistirin. SEas T = =
)
g :
i
o =
@. = (I : E.
[ e E B
i P R gy
% = @t =[]
— e =
1 8 I3

4. J2.8'i PCB2'den gikarin ve kablo konektdriindeki pim 1 ile 2 arasinda bir baglant teli yerlestirin.

a. Bir test kesimi yapin. Faz kaybi hatasi devam ediyorsa, asagidakiler arasindaki stirekliligi dogrulayarak PCB2'deki
J2.8 ile PCB3'teki J3.302 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin
- J2.8 pim1'den J3.302 pim14’e
- J2.8 pim2'den J3.302 pim15’e.

b. Tel baglantilarinda sorun yoksa, PCB3't degistirin. Herhangi bir tel baglantisi hasarliysa, hasarli telleri onarin
ya da degistirin.

c. Baglama teli J2.8'deyken faz kaybi hatasi kalkiyorsa, baska bir kesim yapin ve F5, F6 ve F7 sigortalari boyunca
faz-faz gerilimini 6lgtin. Gerilim 220 VAC +/-%15 olmalidir. 3 voltaj okumasindan biri 187 VAC'den kiigiikse,
kontaktére giden kontaklar kontrol edin ve gli¢ kablosu - kontaktor - gli¢ transformatorii chopper arasinda
gevsek baglantilar olup olmadigini kontrol edin.
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CARPILMA TEHLIKESI

Fis takili ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag iizerinde islem yaptiginizda her zaman dikkatli
olun. Giic kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde gerilim bulunmaktadir.

Torc kablosu testi
1.

Sisteme gelen tim giicii kapali (OFF)
konumuna getirin.

Baslatma devresi takimini bulun.

EOQ

8°G° 5 18 %D% ]

I:I 0 =m0 Zm
&1?_1 "
—9Q o_ok

Baglanti devresi PCB1'deki H8
(work) ve H9 (nozzle) arasinda
gegcici bir baglant teli takin.

DE@

doocE

H9
NOZZLE

. Nozul ile plaka arasindaki ohm degerini 6lgtin. Deger 3 ohmdan kiigiik olmalidir. 3 ohmdan buyik degerler torg ile

atesleme konsolu ya da atesleme konsolu ile glic kaynagi arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir.

. Torg kablosu tizerindeki pilot ark telinin hasarli olmadigini dogrulayin. Hasarliysa kabloyu degistirin. Hasarli degilse

torg kafasini degistirin.
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Onleyici bakim

Hypertherm, plazma sisteminiz igin 6zel olarak bir Onleyici Bakim Programi (PMP) hazirlamistir. PMP'de iki boltim vardir:
Bir temizleme ve inceleme plani ve bir parga degistirme plan.

Parga numaralar igin HPR260XD Manuel Gaz Onleyici Bakim Programi Kullanma Kilavuzu (808640) belgesine bakin.
Plazma sisteminizi nasil koruyacaginizla ilgili sorulariniz varsa, OEM'iniz veya bdlgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz

ile iletisime gegin. www.hypertherm.com/global adresinde “Bize Ulagin” sayfasina gidip dilinizi segtikten sonra her bdlge
ofisine ait iletisim bilgilerine ulasabilirsiniz.

Bu belge, sisteminizin kullanma kilavuzunu belirtir. Kullanma kilavuzunuz yoksa Hypertherm yuiklemeler kitapliginda
bulabilirsiniz:

1. www.hypertherm.com/global adresine gidin

2. Dilinizi segin.
3. Downloads library'yi (Yiiklemeler kitaphigr) tiklayin.

4. Parga numarasi alanina kullanma kilavuzunuzun parga numarasini girin.
= HPR260XD Manuel Gaz Kullanma Kilavuzu 806340
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Bolum 6

PARCA LIiSTESI

Bu béltimde:
LU Lo =g =T | T

Atesleme konsolu
Torg kablosu baglanti kutusu (Opsiyonel)

Atesleme konsolu - baglantt KUtUSU KabIOIari. ..o sssennees 6-9
GZ KONSOIU. ..ttt ettt es bbbt s bbb 88 S A A8 £ £ Ex A8 428 £ AR AR 8 E e R AR e 4R e R e R R b E bbb 6-10
L5 R U TP 6-11
HYPEITOIMEANCE TOIG ..evrtecieeceret ettt et 6-12
TOFG EAKIMI ettt bR

Torg kablolar

Ohmik kontak teli
Sarf Malzemesi PArGa KItlEri. ... bbb 6-14
Ayna imge KeSim iGN SAIT MAIZEMEIETI......c.ciieeiiereerere bbbt 6-16
DIUZ KESIM corteaerreece s seer e res e ses e s R8s R8s
BEVEI KESIME ...t
ONENlEN YEABK PAIGAIAT........errvveeeeesevseessssssesessssseessssssssssssssessssssse s sssssessss s ss s s s sesss s s RS b e s senssss s s s s s s ss e

Uyari Etiketi — 110647
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Giic kaynagi

Giic kaynaklar Not: Hypgrpet opsiyonu, ArcGlide® torg yUk'se'k!ik' kontroll',"l
— ile birlikte kullanilmaktadir. Daha fazla bilgi igin ArcGlide
Hypernet | Hypernet | Gerilim Kullanma Kilavuzu'na (806450) bakiniz.
Olmadan | Varken (AC)
078554 | 078562 [ 200/208
078555 | 078563 220
078556 | 078564 240
078557 | 078565 380
078558 | 078566 400
078605 | 078606 415
078559 | 078567 440
078560 | 078568 480
078561 | 078569 600
//@
>
Oge  Parca Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.
1 Bkz. yukandaki tablo ~ Gii¢ kaynag
2 228332 Panel: Ust, etiketli 1
3 075241 Metal plaka vidalari 1
4 228535 Panel: Sag ya da sol taraf, etiketli 1
5 228534 Panel: On, etiketli 1
6 129633 Yesil glic lambasi takimi 1
8 228611 Takim: Hypernet yiikseltmesi (gdsterilmiyor) 1
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Giic kaynagi

QQQ Parca Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 027634 Filtre muhafazasi 1
027664 Filtre elemani 1
2 127014 Kapak: Sogutma suyu haznesi 1
3 229034* EMI filtre: 80 amper, 50 — 60 Hz 1
4 129792 Chopper takimi CH1, CH2 2
5 127039 6 in¢ fan: 230 CFM, 115 VAC 50 — 60 Hz 4
6 027079 10 ing¢ fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50 — 60 Hz 3
7 014295 200 volt ana transformator: 45,5 kW, 3-fazli, 50 Hz T2 1
014296 220 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazl, 50 =60 Hz 1
014297 240 volt ana transformator: 45,5 kW, 3-fazl, 60 Hz 1
014302 380 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazli, 50 Hz 1
014295 400 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazli, 50 Hz 1
014295 415 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazli, 50 Hz 1
014296 440 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazl, 50 - 60 Hz 1
014297 480 volt ana transformatér: 45,5 kW, 3-fazli, 60 Hz 1
014298 600 volt ana transformator: 45,5 kW, 3-fazli, 60 Hz 1
228309 Takim: Ana transformator igin termistor degisimi 1
* yalnizca 400/415 volt glic kaynag!
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Giic kaynagi

3
{.
(
2
]

Oge Parca Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.
1 003149 Role: Pilot ark, 120 VAC CR1 1
2 041837 PCB: G/C PCB6 1
3 003217 Kontaktér (200 VAC — 240 VAC) CONT1 1

003233 Kontaktér (380 VAC — 600 VAC) CONT1 1
4 229238 Baslatma devresi takimi PCB1 1
5 109483 Akim sensorii: Hall 200 amper, 4 volt CS3 1

6a 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CS2 1

6b 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CSt 1
7 014280 Indiiktor: 4 MH 2
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Giic kaynagi
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Qﬁg Parca Numarasi Aciklama Belirtec Mkit.
1 008551* Sigorta: 7,5 amper, 600 volt F1, F2 2
008709* Sigorta: 20 amper, 500 volt F1, F2 2
2 228548 Kontrol PCB PCB3 1
041802 Gii¢ dagitimi PCB PCB2 1
108028 Sigorta: 3 amper 1
108075 Sigorta: 6,3 amper 1
108709 Sigorta: 10 amper 1
4 027926 Filtre takimi: 1/2 ing NPT dustk profil 1
5 229206 Akis anahtari takimi FLS 1
6 229066 Isi esanjorli takimi 1
7 127039*** Fan (pompa motoru igin): 230 cfm, 115 VAC, 50 — 60 Hz 1
8 129786 Kontrol trafosu: 200/208 volt, 50 — 60 Hz T2 1
229117 Kontrol trafosu: 220 volt, 50 — 60 Hz 1
129966 Kontrol trafosu: 240 volt, 60 Hz 1
229094 Kontrol trafosu: 380 volt, 50 Hz 1
129787 Kontrol trafosu: 400 volt, 50 — 60 Hz 1
229451 Kontrol trafosu: 415 volt, 50 — 60 Hz 1
229013 Kontrol trafosu: 440 volt, 50 — 60 Hz 1
129967 Kontrol trafosu: 480 volt, 50 — 60 Hz 1
129989 Kontrol trafosu: 600 volt, 50 — 60 Hz 1
*380, 400, 415, 440, 480, ve 600 volt gli¢ kaynaklar
**200/208 ve 240 volt gli¢ kaynaklari
*** yalnizca 415 volt gii¢ kaynagi
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Giic kaynagi
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Oge Parca Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.

1 109393 Sicaklik sensori T2 1
2 006132 Cek valfi (emniyet ventili): 1/4 ing, NPT, 200 psi 1
3 006075 Cek valfi: 1/4 ing FPT 1
4 229229 Solenoid valfi takimi: 3/8 ing, 240 volt CLT SOL 1
5 228171 Takim: Klempli pompa 1
6 228230 Takim: Klempli motor 1

031122 Motor safti baglayiciya borulama (gésterilmez) 1
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Atesleme konsolu

@/

Oge Parca Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 078172 Atesleme Konsolu
2 129831 Bobin takimi T2 1
3 041817 HFHV Atesleme PCB PCB IGN 1
4 129854 Transformator T1 1
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Torc kablosu baglanti kutusu (Opsiyonel)

&\ ~
&\ ~
Oge Parca Numarasi  Aciklama Mkt.
078619 HPRXD baglanti kutusu 1
1 015007 Sogutma suyu baglantisi 4
2 104763 Pilot ark baglantisi 1
3 104762 Sogutma suyu blogu 1
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Atesleme konsolu - baglanti kutusu kablolari

Dikkat: Atesleme konsolundan torca kadar toplam kablo uzunlugu asagidakine esit veya daha kisa
olmalidir:

HPR130XD/HPR260XD icin 20 m
HPR400XD/HPR800XD icin 15 m

Parca Parca

Numarasi Aciklama Numarasi Aciklama
428420 3m 428425 10 m
428421 4,5 m 428426 12,2 m
428339 55m 428427 13,7 m
428422 6 m 428428 15 m
428423 75 m 428429 16,8 m

428424 91 m
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PARCA LIiSTESi

Gaz konsolu

o D
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Belirte k

Aciklama

Parca Numaras

Oge

Gaz Konsolu

078532
041805
008756

1

<

PCBH1

Gig dagitim PCB

2

Sigorta: 5 amper, 250 volt

Valf stiriicti PCB

PCB3

041822
008756

3

Sigorta: 5 amper, 250 volt

PT1-PT4

Basing sensori
Solenoid valf

005263

4
5

11

-SV14

Sv8

SV2, SV3, SV4, SVe,

006109

Yedek solenoid bobini

Solenoid valf

006112
228984
005262

(o]

SV1, Sv5, SV7

SWi1

6
7

~—

Aydinlatmali glic anahtari
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PARCA LIiSTESi

Gaz konsolu

o>— |

Oge Parca Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 041912 Kontrol PCB PCB2 1
2 229128 Dirsek baglantili regiilator takimi PR1, PR3, PR4 3
3 229129 Dirsek ve T baglantili regiilator takimi PR2 1

228147 Takim: Regulatdr yiikseltme (4 regiilatérii de degistirir)
4 011109 Filtre takimi 1
011110 Filtre elemani 1
Off valf
Oge ParcaNumarasi Aciklama Belirtec Mkt.
078534 Off valf takimi 1
1 006109 Solenoid valf V16-V20 5
006112 Yedek solenoid bobini 5
2 123748 Off valf kablosu 1
o— ol
T
\
[®
I
L@ =
I
\\

6]

L
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HyPerformance torc

Torc takimi

Oge Parca Numarasi Aciklama

1 228521 HPR260 makine tor¢ takimi

2 220706 Cabuk ayrilabilir torg

3 220571 Su tupli

4 220705 Cabuk ayrilabilir yuva

5 220789 Torg montaj mansonu takimi: Standard, 181 mm
220788 Torg montaj mansonu takimi: Kisa, 114 mm
220790 Torg montaj mansonu takimi: Uzun, 248 mm

6 104269 2 ing somun anahtari
128879 Torg takimi: O-ring contalar, su tlipli ve sizdirmaz
128880 Cabuk gikarma takimi: O-ring conta ve konektor
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Torc kablolan

Parca no. Aciklama
228291 2m
228292 3m
228293 45 m
228294 6m
228295 7,5 m
228296 10m
228297 15m
228547 20 m

Ohmik kontak teli
(HPR260XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin gosterilmistir.)

T = = — e

Parca no. Uzunluk
123983 3m
123984 6m
123985 7,5m
123986 9m
123987 12m
123988 15m
123989 23 m
123990 30m
123991 45 m
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PARCA LIiSTESi

Sarf malzemesi parca kitleri

Siyah sac sarf malzemesi baslangic takimi — 228422

Not: Ozel uygulamalar igin bélim 4'teki Sarf malzemesi secimi ya da Kesim tablolari

Parca

Numarasi Aciklama Mkt.
026009 O-ring conta: 0.208 ing X 0.070 ing 5
027055 Yaglayici: Silikon 1/4-oz tlip 1
044028 O-ring conta: 1.364 in¢ X 0.070 in¢ 2
104119 Alet: Sarf malzemesi gikarma / degistirme 1
104269 Anahtar: Somun anahtari 1
220179 Girdapli halka: 80 A/130 A 1
220180 Girdapli halka: 30 A 1
220181 Elektrod: 130 A 2
220182 Nozul: 130 A 3
220183 Muhafaza: 130 A 2
220187 Elektrod: 80 A 2
220188 Nozul: 130 A 2
220189 Muhafaza: 80 A 1
220192 Elektrod: 30 A 2
220193 Nozul: 30 A 2
220194 Muhafaza: 30 A 1
220340 O-ring contali su tlipt 1
220352 Elektrod: 200 A 2
220353 Girdapli halka: 200 A 1
220354 Nozul: 200 A 3
220435 Elektrod: 260 A 2
220436 Girdapli halka: 260 A 1
220439 Nozul: 260 A 3
220552 Elektrod: 50 A 2
220553 Girdapli halka: 50 A 1
220554 Nozul: 50 A 2
220637 Muhafaza kapag! 1
220665 SilverPlus elektrod: 130 A 1
220666 SilverPlus elektrod: 200 A 1
220668 SilverPlus elektrod: 260 A 1
220747 Muhafaza kapagi: 130 A 1
220754 Nozul muhafaza kapagi: 30 A 1
220756 Nozul muhafaza kapagi: 130 A 1
220757 Nozul muhafaza kapagi: 200 A 1
220760 Nozul muhafaza kapagi: 260 A 1
220761 Muhafaza: 200 A 2
220764 Muhafaza: 260 A 2
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PARCA LIiSTESi

Paslanmaz celik ve Aliiminyum sarf malzemesi baslangic kiti = 228423

Parca

Numarasi

026009
027055
044028
104119

104269
220179
220180
220181

220197
220198
220307
220337
220338
220339
220340
220342
220343
220405
220406
220637
220747
220755
220758
220762
220763
220814
220815
220847

Aciklama

O-ring conta: 0.208 in¢ X 0.070 ing
Yaglayici: Silikon 1/4-oz tiip

O-ring conta: 1.364 in¢g X 0.070 ing

Alet: Sarf malzemesi gikarma / degistirme
Anahtar: Somun anahtari

Girdapli halka: 80 A/130 A siyah sac
Girdapli halka: 30 A siyah sac

Elektrod: 130 A siyah sac

Nozul: 130 A paslanmaz gelik

Muhafaza: 130 A paslanmaz gelik

Elektrod: 130 A paslanmaz gelik

Nozul: 80 A paslanmaz gelik

Muhafaza: 80 A paslanmaz gelik

Elektrod: 80 A paslanmaz gelik

O-ring contali su tlpu

Girdapli halka: 200 A paslanmaz gelik

Nozul: 200 A paslanmaz gelik

Girdapli halka: 260 A paslanmaz gelik/aluminyum
Nozul: 260 A paslanmaz gelik/aluminyum
Muhafaza kapagi

Muhafaza kapagi: 130 A

Nozul muhafaza kapagi: 130 A CCW

Nozul muhafaza kapagi: 260 A paslanmaz gelik
Muhafaza: 200 A paslanmaz gelik

Muhafaza: 260 A paslanmaz gelik/aluminyum
Nozul muhafaza kapagi: 60 A HDi

Muhafaza: 60 A HDi, paslanmaz gelik

Nozul: 60 A HDi, paslanmaz gelik

=
.5
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Ayna imge kesim icin sarf malzemeleri

Diiz kesim

Siyah sac

Muhafaza
kapagi
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Muhafaza Nozul muhafaza Girdaph
g halka Elektrod Su tiipii

i)
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PARCA LIiSTESi

Bevel kesme

Siyah sac
Muhafaza Nozul muhafaza Girdaph

kapagi Muhafaza kapagi Nozul halka Elektrod Su tiipii

i
|

| 220742 220996 220806 220305 220802 FOC—¥ )
[ I 220700
i i
|

220305 220649

, 220571
220741 220794 220542 220442 220541
Paslanmaz celik
Muhafaza Nozul muhafaza Girdaph

kapagi Muhafaza kapag Nozul halka Elektrod Su tiipii

)---a—m-

420336 220656 220305 220606 |

0 j-a *

220637

---a -

220738 420336 220607 420330 220606
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Onerilen yedek parcalar

Giic kaynagi

Parca Numarasi

129633
027634
027664
129792
127039
027079
003149
041837
003217
003233
109004
229238
008551~
228548
041802
229206
006075
229229
228171
228230

Aciklama

Yesil glic lambasi takimi
Filtre muhafazasi

Filtre elemani

Chopper takimi

6 ing fan: 230 CFM, 115 VAC 50 - 60 Hz
10 ing fan: 450 — 550 CFM, 120 VAC 50 — 60 Hz

Role: Pilot ark, 120 VAC
PCB: G/C

Kontaktér (200 VAC — 240 VAC)
Kontaktér (380 VAC — 600 VAC)
Akim sensori: Hall 100 amper, 4 volt

Baslatma devresi takimi

Sigorta: 7,5 amper, 600 volt

Kontrol PCB

Gc dagitim PCB
Akis anahtari takimi
Cek valfi: 1/4 in¢ FPT
Solenoid valfi takimi

Klempli pompa takimi: 80 gpm, 200 psi
Klempli motor: 1/3 HP, 240 volt, 50 — 60 Hz

* 400, 415, 480, ve 600 volt glic kaynaklari

Atesleme konsolu

Parca Numarasi

041817
120854

Gaz konsolu

Parca Numarasi

041805
041822
005263
006109
005262

Off valf

Parca Numarasi
006109

Aciklama

HFHV Atesleme PCB
Transformator

Aciklama

G¢ dagitim PCB

Valf stirtici PCB

Basing sensori
Solenoid valf
Aydinlatmali glig anahtari

Aciklama

Solenoid valf

Belirtec

CH1

CR1

CON1
CON1

PCB1
F1, F2
PCB3
PCB2
FLS

CLT SOL

Belirtec

T1

Belirtec

PCB1
PCB3
PT1-PT3
SV1-SVi4
SWi1

Belirtec
V16-V19

‘3
=
=~

P e T T N W W N e S S S e T T T SN G Gy
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PARCA LIiSTESi

Uyarn Etiketi — 110647 1. Kesme kivilcimlari patlamaya

I d d labilir.
Bu uyari etiketi bazi gti¢ kaynaklarina takilmistir. Operator ve bakim ya dayangina neden olabilir

teknisyeninin bu uyari sembollerinin agiklanan amacini anlamasi 1.1 Yanici maddelerin yakininda kesmeyin.

onemlidir. Numarali metin etiketteki numarall kutulara karsilik gelir. 1.2 Yakinda ve kullanima hazir bir yangin

sondurict bulundurun.

1.3 Kesim tezgahi olarak tambur yada baska
kapali kap kullanmayin.

2. Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir;
nozulu kendinizden uzaga yoneltin. Ark,
tetiklendiginde hemen gali sir.

2.1 Torcu s6kmeden 6nce glict kapatin.

2.2 Galigma pargasini kesme yoluna yakin bir
noktadan tutmayin.

2.3 Uygun koruyucu giysiler giyin.

3. Tehlikeli voltaj. Elektrik carpmasi
ya da yanma riski.

3.1 Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda
ya da hasar gordigtinde eldivenleri
degistirin.

3.2 Kendinizi galismaya ve yere yalitarak
garpllmaktan korunun.

3.3 Servis igleminden 6nce glict kesin.
Hareketli pargalara dokunmayin.

4. Plazma dumanlari zararl olabilir.
4.1 Dumanlari solumayin.

4.2 Dumanlari uzaklastirmak igin fanli
havalandirma ya da yerel egzoz kullanin.

4.3 Kapali alanlarda galistirmayin. Dumanlari
havalandirmayla gikarin.

5. Arkisinlari gozleri ve cildi yakabilir.

5.1 Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi
ve govdenizi korumak igin dogru
ve uygun koruyucu ekipmani kullanin.
Gomlek yakasini ilikleyin. Kulaklari
glrdltiiden koruyun. Uygun filtreli cami
olan kaynak bashg: kullanin.

&

110261 Rev. E

6. Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca yetkili
personel calistirmalidir. Kilavuzda
belirtilen torglari kullanin. Yetkisiz
personeli ve gocuklari uzak tutun.

7. Bu etiketi gikarmayin, tahrif etmeyin
ya da kapatmayin. Kayipsa, hasarliysa
ya da yipranmigsa degistirin.

6-20 HPR260XD Manual Gas - 80634N



Bolum 7

DEVRE SEMALARI

Giris
Bu boltim sistemin devre semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Parca Listesi ya da Ariza Tespiti béllimine
basvururken, lttfen devre semalarinin diizenini anlamaniza yardimci olacak asagidaki formata dikkat edin:

= Sayfa numaralari sag alt kdseye yerlestirilmistir.
= Sayfadan sayfaya referans gosterimi asagidaki sekilde yapilmistir:

SAYFA
c 4-D3—
Kaynak Baglantisi Kaynak Referans Blogu Hedef Sayfa No Hedef Koordinatlan
SAYFA
- 4-D3 C\
Kaynak Sayfa No Kaynak Koordinatlan Kaynak Referans Blogu Hedef Koordinatlan

Hedef ve Kaynak Koordinatlar her bir sayfanin Y ekseninde A-D harfleriyle ve her sayfanin X- ekseninde 1-4

sayllariyla ifade edilmistir. Koordinatlarin hizalanmasi sizi kaynak ya da hedef bloklara (bir yol haritasina benzer sekilde)
gotirecektir.

Devre Semasi Sembolleri

Devre semasi sembolleri ve bunlarin tanimlari, bu bélimde sistem devre semalarindan 6nce gelmektedir.
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DEVRE SEMALARI

1B1jely WID[IAIY

uos

ezejeyniy

d0s

1015120y

ninyj ‘leH ney ‘sjoy

04 ‘IeH ney |9y

JV ‘leH ney ‘a10y

Ni1dy apjewsoN ‘Ojoy

Ijedey] apjew.oN ‘9|0y

uiqog ‘a|y

eANA

ISy o9p|ewloN
‘awbng 1jewseg

Ijedey] apjew.IoN
‘awbnqg 1jewseg

3] [GE] § ;2 o B[

[QF%

(@]
(@)

9

allowoAisuelod

d0isisuell dNd

$14

1908

uwid

AOIN

eque

aal

1gpinpuj

1991

yeido] Yeido)

Ise§ “Yeido)

idwapy yeidoy

euobis

e N LA (| &

-

N[+

oV ‘ani4

J1 !lSwi3|saq uapuuazn

ueq

IP1I Y1juaAnb idey

10iq

16eufey 5a

niQsuas wnjy

nIQsuas wiyy

ezejeynuw [9AISy L0y

191S9Y aIAdQ

Ijlowa|saq
uapuLiazn ‘10jesuepuoyf

uefeuw|o
azuiejod ‘10}esuepuoy]

9zuejod ‘10jesuepuoyf

efiejeg

HPR260XD Manual Gas - 80634N

7-2



DEVRE SEMALARI

wUOIUYdAAH ‘d101

-9

InZoN

pospjel3 D

Ho[oquies 3101

j0f1q 129uUdZ

16eufey] leyjon

plouajos ‘Jjep

i1Beufey] QYA

yeAul

luiqog Jojewlojsuel]

IMepaed
eABH ‘1Qjewojsuel]

lojewlojsuel]

1jedey /)19y apjewioN
‘lIledey] ISsawy129y) aINg

Nidy/1jedey apjewioN
Y19y 1Isawy 129y aing

O REOra

NS B

ljedey /)19y apjewioN
915y IlUBWERZ SWHIJ3K)

Ijedeyj/ijedey] apjewIoON
‘lledey] lUBWIEZ SWHI23K)

nbo|g |euiwia]

I3y apjew.oN
“Yieals “ejyeuy

Ijedey] apjewioN
Aiesls g

1jedey] zayJaN
Ny L ‘ndmny | ‘SIng

nuny g ‘ndmny | ‘Sng

Iwny | ‘nidmny | ‘Sg

I3y apjew.oN
‘Buiseg ‘dIng

(1jedey] apjewonN)
‘Buiseg ‘dIng

(1jedey] apjewonN)
‘@finasg ‘dIng

Sy ‘diIns

MO NN IR D B

7-3

HPR260XD Manual Gas - 80634N



SA[e/\ plous|0S A AAA a1 o
= v NN /1L /
Buioinog ase sindinQ A OvisL . Wﬂ M /1|7 \[|S \ 0imojaibo]
H_» N NI v
mﬁ L VAVAY, ] — \ \ / /
d3AIHA QVIHL
wroover giror
JaNG+
NLH OVAOZ+  QVAOZH

pioBg 0U0Y 8J0SUOY Ser)

SS ) N
iH |S Y V. \ AV S R
ZOO \ OviHL a3 w / h D HOLY108I|0Ld0 I
— I ¢
D Hvd /O H_» N NN /¢
T Buomogemsinding g — AN - ! A\ N
H3AIHA QvIHL
7] . .
S s g 206°Er 208N
()
q? [¢]
- NLH OVAOZH  OVAQZH 0QAve+ 0aAGH
~
o pJeog uonnqgLIsIqg Jemod pieog |0u09 Aiddng Jamod
s
<

HPR260XD Manual Gas - 80634N



4 A 3 < 2 A 1
3 Phase
Power —
w/ Ground
D
Negative Lead Torch Lead Assembly
E%@ Atm Vent | Unit M
Unit 2 Oxygen > ) Plasma Preflow Unit 4 Torch
iti N2/Ar > Unit 3 ) 72" Lif
Pilot Arc Lead |gn|t|0n Console Air > Gas hield Preflo Off Valve —«—{asﬁ/—«_<\ Ifter
[\ Cooling Supply Lead \ H35/F5 » Optional Unit
[T Cooling Return Lead [ | Console  ¢Flasma Cutflo Assy —— Shield —«—~ ©p )
U V Shield Cutflow ]
J:T 1 ax1| [axe| |axs 128782 4X l s :I: C
Off Valve Cable = =
m Gas Power Cable Y ¥
I
1 Gas Control Cable L
ﬂ Work Lead Torch
ork Lea _T_ = -
1 orkpiece
Unit 1 - Al
Power Supply
— CNC Interface Cable !_ ________________ :
X i Unit 6 | -
X6l CNC Interface Cable I CNGC | Unit N
— | I Operator B
| Interface | Pendant
——— | (Customer Supplied) (Optional Unit)
CNC Interface Cable l
_|1 Xa Plasma Interface Cable l_ THC Lifter 1/O Interf | i
(Optional Unit) —1_Motor Drive Cable
|
A
ELEC SCH:HPR260XD POWER SUPPLY
013377
SHEET 1 OF 19 (B
4 ! 3 ES 2 ' 1

7-5



SHEET
C | 4pa
D SHEET
- 4c SHEET SHEET SHEET SHEET
SHEET| g u x E [Tsct a-A4 | AA Y| s-B4 AF | "g-na
INPUT POWER a @
ol = [alya
FROM FACILITY SlofZZ] = Lulf Luf
PE ||| o | o « «
SHEET =
Lt [4ci | A <|m|o é&:« AAXA oe @ SHEET S
L2 A A — O™ <10 © T~ ooN CHA BE M |1s02 uu
L3 notrrra™ _ mJF oo g
1A
CHOPPER SA CHA :
| CHOPE | 144 [T CABLE@ 123666
1 | SHEET 1B l, 39 —
3-B4 ol | | r____i“_ G N I -
TB1 &|m | 1Cl | 38 | £+ 38 1 |
ot w " | I- o (INEGATIVE |
oY S N L J | X |
= U : L C1 o)
o-PE é RofRe] fR1T 350UF ol :
- alo JR [ ok 10K 10K oy
w| w r -1 I I
Y| of | @ T1 | | K1 /o |
A lw L A4 1A | I ! o SURGE |
i b e | asof— | I INJECTION '
| : |
| mm, | I A2 1B SHEET | 041837 2 R5 xC3
R Ty | ALGE [ act | G | 100K | .22UF '
Lo! I |B4 B4 | 1c| | | TR I
B . c4 | B3 I | __TIKe |
| cond! | polf-on | | |
O il | |
ica | o] | | R2310 R3 10074 10 I
| |c3¢ c I I 3 |
oo I 020 2 : | SHEET | o (++)POSITIVE:
afa | 4-C4 [
o L__—__T I !
@@ SHOWN WIRED FOR 480V AL | SHEET | | '
SEE PAGES 6 AND 7 FOR 4-C1 o | SHEET | .022UF| s C2§R7 10K I
OTHER CONFIGURATIONS X 3-Ci | I
o |
5 cs3 | 39 12
Fi 00 F2 xa x 9 @ @ ferPeR— ks o (+)POSITIVE :
I B I 22UF
Jo.1 T AKX 19.6 oY, ——————— ST~ 17117 J+C45R6 10K |
Shown for 480V CHB I/—\_ PP ——— N CHB 10 T R | I
x|z NarrreM™ _ r*r/r*MJlﬁ 210122 ' :
2A cugt 4 "1 N "0
ol — CHOPPER SA =|= Ho 40
28| 129792 : E%%g X J:_
—% 39 M 39 5
| s I:';I m L3 . Hg
L 2C 1
CONTROL :_ : I l-_38 o2 A B
TRANSFORMER | | L 1 @
| OTQ_. [LHo — ~ “H8Jl
ol2IE 4 J4 M TR
NEE L) 1 1 5] _RED
<9 <2
N by BLU B Y A 2>
Slalz wlslofo v M = 3|5 _RED/BLK
R __ Z5oR F‘ 3 iy
FSHEs SHEET | PILOTARC | L SHEET
SHEET H I
481 | AN 4-C4 |_CONTROLLER _| 3-Ci
299238
SHEET 2 OF 19 £




4 , 3 < 2 , 1
SHEET| N .- |
- B J2.15 J15
2:C3 BLK " [NNJ_1A i PCB2 I
<|2] F6 POWER DISTRIBUTION Us : o [sheer
BLK 3 1B o PHASE LOSS INPUT 041802 | J8 J2.8 oL j 4-B4 ol soL
4 + 1
BK _ [i|s|d1c F7 - IQ[ WHT
HEET
“oba | BC )6 ] PHASE LOSS OUTPUT | 55
E WHT = : BLK ] D
SHEET WHT
24 | T 124 )2ANRED, | J2B J4. 1311 J2.11 4p 2 12 CLT FAN
1 1 F2 s 71 (51_BLK BLK
YEL 24VAC], | | [YEL 2avAC o| ] 24VAC T F4 240VAC HOT | BLK | WHT (@
HARNESS: 229329 3 3 T g 114 CHA CHA
FOR ARCGLIDE THC ONLY NRED 120VAC[, |, | ¢[RED 120vAC [ |, | (| T20VAC :)) 4: RED/BLK - _ epimu FANT AN 2
5 5 VAC 5| <] WHT RED|, | , |RED xR ?
RN 240VAQ| (g | . JORN 240vAC| || | 240 240VAC RTN I o| JTWHT CHB CHB
Dyal 115
NGNS 2
SHEET| , 1914 J14| /77 D1 )24 RED/BLK[ 1 [IRED/BLK FAN 1 FAN’P L
-D4 ?
5 \I?VL;JT N N +o4V I S RALE T — RED|, | o |RED
2 +24V COM t—ofto—t o | <JRED/BLK —'I RED/BLK FAN 1 FAN 2 FAN 3
< | 3| 4 DC POWER H—O— RED/BLK 5
BLY 4 +5V OUTPUTS i D3 120VAC K2 | 8\ ¢roED RED >3 O8O
WHT coMm L= 4 | CHOPPER
RED 5 +\:>\év £ D12 24VAC — T _| F3 120VAC HOT 5 RED POWER CH B
6 + : —olk i RED
BLK 7 +/-15V COM #+ D26 Pump motor signal —oflo—L o | SREDBIK q_<AM SHEET
= DA i & D25 +ady H—o- g | JJRED/BLK 2-B2 o
4 D23 240VAC K1l o | <I[RED/BLK CHOPPER
| 4 D31+5V . 1ol <|RED POWER CH A
' D32 -15V ! 11| RED SHEET
I & K3 ho| JRED E |22
SHEET[ | j25 J5 | - D33 +15V 5| <|RED/BLK
4-84 ' 5 RED/BLK | [SHEET
—BLU__ [N e— + CONTACTOR o8 T 14 2-A1
—WHT_{(I5|1—g D1 CONTACTOR < X + 5 " 3 IReD START CIRCUIT
BLU [ o) e 16
— BLU__Li13|—"+ PILOT ARC RELAY - o RED POWER
— WHT 1 14|¢]—g D2 PILOT ARC RELAY o x o = 17 4
—BLU__L 5| "+ HVXFMR z 2R Z < o} 5| 120VACRIN 18 <
— WHT | 6| D5 HV XFMR & o2 o 3 = T Z — -
— BLU 1 17| d—"+ SURGE SELECT Q ol o > Q O ?3 | V12
— WHT 1 (l8|¢]—j D7 SURGE SELECT < L= 5 w 2 < Q |
<9l z & @0 ° R = g e g 3 |
© — (7] < o X
¢ 10| Qe N s o |
Oa T
] o = 4 |
)12 4 < = O | AC PWR LT
~ o2 3 ok | B
| | N . 7] oS | i = » C)g PUMP MTR FAN
e — —— — — = - T - Y 5 415V ONLY
J3 v vy J12 J13 12 J7 9 4-D1 =
I/1234567891o1112\I 190 10 190 10 T23456 S POWER olls
12.3( YYYYYYY 2120y YV 2130y ) s220Y ) 270y Y WHT x| |x MANUAL GAS
SHEET| - == 2l 2l ' =5 L °ls CONSOLE POWER
2-D4 tRED/BLK o= o= o[ T80 | 1_|;2 3_Eij b£7 ]
7
SHEET[ RED 181 q [SHEET Cilol3l4l516]7]
2-D1 t RED/BLK RED —” v B
RED WHT
19 p | SHEET HARNESS: 229329 ’ - o2
RED/BLK FOR ARCGLIDE THC ONLY ) z |
RED U
SHEET (LAXLAALXAT 1X1
N4 BD
= S;'iET AA 9-B4 REMOTE ON/OFF to s a= CABLE: 123674
@ - RED
0|3 h RED/BLK T
X | | A
XA XX HF
<O AN~
ELEC SCH:HPR260XD POWER SUPPLY
1X3
Z|=
©|Z|X| CABLE: 123670 013377
C2@
SHEET
N SHEET 3 OF 19 (B
I
4 I 3 ES 2 1

7-7



4 A < 2 A 1
/J7_ J8.1 @j
SHEET
! Y 321
3-B1 t RED i
RED/BLK J3 re—
77 S
NdrY = 2 2
2|dGND 7] B B
D I I 8.4 Ja Rs3 &
| POWER SUPPLY CONTROL 1201 13201 Neeno B © T
J3.301 J301 TP210 +04V 57 (5] 1] «FLow| 7]
Mg 041993 P11 Bk
[T | e4———— ARC BREAKOVER COoM 9 o ————
I L< %I— LANT FLOW SENSOR
ﬂRED < g & E(S)\ll\/l COO OW SENSO 2 SHIELD SHIELD 6
BLK RED
4 PWM DRV A A+3.3V s ] ]
SHEET P TSHIELD] |5 COOLANT TEMP SENSOR | BLK 2 o[ ®T
i 203 | © ﬂRED 6 TP208 o BLU RED
BLK WHT (I BLK
—— P /ﬁHIELE& ; PWM DRV B i XFMR TEMP SENSOR g ) e Q T
AK -
2-C3 |9 |« CHOPPER TEMP SENSOR A 10 WHT N b |SHEET
pu N 2-D2
K [10] < SS-C ~ 11 . RED
BLU NEG LINE VOLTAGE INPUT 13 BLU SHIELD AL B3
START CIRCUIT 22 13 PA-C o 14 WHT q ;ﬁu
ENABLE 14 PA-E MG\ o |SHEET
C SHEET L/ £ 777 | 3-B2
2-p2 | H | I
: 1900 J3.200
13.302 J302 ~7 /1 RED SHIELD
BLU ~ NN o4y TP200 oy ) GRN 77
WHT HF I CHOPPER SENSOR A 3 WHT ShREET
BLU 2 BLK G
3 COoM 4 2-C2
ﬁ WHT 4 PUMP 51>
SHEET BLU 5 TP201 SHIELD
_9 3-A2 | P WHT 6
= 6 CONTACTOR 7
et 7 —— CHOPPER SENSOR B 8 SHEET
8 PILOT ARC RELAY 9 AN 179 2
<o 10[ >
RED SHIELD
BLU < :? SPARE TP207 1; RED
WHT
2 SURGE I WORK LEAD SENSOR 13—t SHEET
SHEET[ | BLU <13 > 14 I [Ty
3-C4 4 PHASE LOSS (A 15| >
B WHT zz
5 J_PWRGND oNG G s —)16€
16 N @ o
SHEET] £ 4 - wo 55 !
|77 wo ZRWQuWowWe DO a > |
| 2 0 2zHEQU955222222 EEud + z 3 |
i 6 cto:0 GBEEEEEES88800 ZZBbazpr T 1 i
I RORCE NI POy CO0FFAA00000000 OOWWODORE P 3 |
| rEEY B sio1 caecrd ssEl@ez2355355 00zaiibo 5 P
I o—o I
_ | oo |
| 121 oo B °l
o t
| 121 l |
| __ _ _ _
J107 1106 1108 .J J300B N i vid 1304
12 12 1234567829 I/1 20 221322423524 625 7 268 27 92810291130123113321433153416351736183719\I 12
13107y YN (YY) J3.108
A
SHEET 4 OF 19 (B

7-8




|
| |
SHEET | PCBS l
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D | THC OPTION | CABLE: 123760 :_ :
| COMMAND PLASMA INTERFACE | [ Sl POWER SUPPLY CONTROL |
| 041842 l_ | o| 041993 |
S| IS J12.28 | J3.300A 9 |
>
A RX- G (1 (A N L (1 (S RX37- I
2 RX+ L5 loo| > | > Joo| > RX37+ I
o TX- s 12| | P12 TX87- |
21 TX+ L [21] > I b (21 > TX37+ I
_ 3 NEN | b (3] 422 GND |
M P[22 H | ™ (22 ] l
4 P4l | P4l MOTION 1-E |
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4 . 4 ! 1
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- RX+ L¢ l2o| | < loo| RX37+ I
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RED 2 24VAC EIC I <3| 422 GND I
M 22| €4 | < 22| € |
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4 | 3 + 2 , 1
SHEET r— PCB3 '
10-c1| AE 1381 1| AC VALVE DRIVER |
—_—_————-—--_—_—————— — — — , 041822 J3 )33
| PCB2 | EEB/B'—K 1 120V HOT Sva 5 (1 (> -RED/BLK RED/BLK
I GAS CSL CONT | 2 120V RTN sva3 o[ >1-RED/BLK RED & VI
| 041912 | <) 3 € SV2 3 RED/BLK
I I SV1 4| »RED/BLK RED o SV2
I I | SVE 5 RED/BLK
D I 6 J2.6 13.4 )4 ! 120V RTN 6 EEB SEB/BLK ovs
| 7 r <7 120V RTN 7 RED <
NOT USED N7 R RED RED/BLK
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| | CABLE: 123704 | Svie B (1T ReD— svis
I | : | 120V RTN 2
I | V17 3| S| RED/BIK
B : 120V RTN 4| - REDBLK svi7
svis 5
I RED svis
120V RTN 6
I SV19 7 RED/BLK
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CABLE: 123670 D
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009045 | R | “8lock | 2-D1
= —— CABLE: 123666 c
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T 7777 1
|_ & Co |
| TORCH S 30uF 1kvDC L |
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—_— 15
| Ci |
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| 6 <
|31 C3 |
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| SkV C400pF 20KV
P
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Shield Shield Plasma Plasma
Cutflow Preflow Preflow Cutflow

» Vie V17 Vig V19 :
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4 | 3 < 2 1
Optional Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
cr | --—e- | _——_——_——_— ] —_ | —_
TCONTROL BOARD _: [ CONTROL BOARD _: "CONTROL BOARD _: [ CONTROL BOARD _:
S101 S101 S101 S101
041998 ON J106  J107 | 041998 ON J106  J107 | 041998 ON J106  J107 | 041998 ON J106  J107 |
I 12 12 I I 1212 I I 1212 I I 12| 12 I
I oo oo I I oo oo I I oo oo I I =] I
: S100 1234 [)303 : : S100 1234 [)303 : : S$100 12314 [)303 : : S100 1234 [)303 :
| ON 12341234 | | ON 12341 3 4 | | ON 12341234 [ [ ON 12341234 I
| HHHHHHHH oooIooo | | ° o o0 o0 o o I I o o o o0o0 o I I o oo o oo |
o R P B 11 [ T E D DO T T b (D A A L1111 N PO
| 12345678 | | 12345678 | | 12345678 | | 123456178 |
Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion
I Dipswitch Jumper Block I I Dipswitch Jumper Block I I Dipswitch Jumper Block I I Dipswitch Jumper Block I
J300A | | 13008 J300A | | 13008 J300A | | 13008 J300A | | 13008
B CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
Notes: S301
ON
n 1) For single system installations set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit 1, ﬂ H H
jumpers J106 and J107 must be closed. 128
2) On multi-system installations refer to the illustration. Switch 1 is in the On position
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where they are in the closed position. """ - 77— = 1 Switches 2-8 are in the Off position
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for | |
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. | CNC |
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication failures (PS Link Failure), | Interface |
try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the termination jumper (J6 or J8) on the | C S lied |
A serial isolation board in the controler. Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is | ( ustomer upplie ) |
connected to the HPR power supply. See sheet 17 for more details. | RX TX | .
| TormpstionTermnaton | ELEC SCH:HPR260XD POWER SUPPLY
I I 013377
: 120 120 :
—————————————————— SHEET 16 OF 19 £
I
4 3 P 2 1
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+ 2 | 1

D
D (I:_”DR P'Aéc Notes:
ry Cuttin stem
1 or single system installation set Seria 1 , Machine
y gy ) For single sy installati Serial ID (S100), Machi
Motion (J303), J106 & J107 as shown.
Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position B
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the C
B2 multi-system interface page
(41002  o1m1 0777 3) The CNC will need a dedicated I/0 for each system using the Remote On/Off feature
| 041993 S101 J106  J107 | RED/BLK ::‘ RED/BLK (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
| CONTROL [ ON | RED —HRrep| [
BOARD 12 12 ©) © —
| | ] ]«
I I 10, 10
S100 J303
: ON 12341234 : 1
| © 0 o0i¢f0o o0 0 | WHT ™ ™ RED Gas Power Cable * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication <=
| ° 0 o 0 o0 o | . © failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
| | N WHT = termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
Serial ID Machine Motion RED - F— the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
: Dipswitch Jumper Block : L L] x power supply. See figure below for details.
J300A | | 13008 e 1 J1
| | O O
A
: 078170 : EMD AMD @ B
[o0]
:{J Gas Console | o)
z
J2 J3
Remote On/Off : : Q
Customer Supplied 1 0 BHST AHST o
CNC Interface Cable  ~~~~ ————1 T T T T T T T T T 5 ﬂg 16 m
BTR RS-232 RS-232 ATR L
Tt 1 )7 0 0 0 0 ol Jio|e o o o o J8
| |
Dipswitch setting example: | CNC |
| | RS-422 RS-422
S100 : ]'C Interfestce " I
ustomer Supplie
ENH H : ( PP ) : Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
1. 2 3 |. ____________ _I A
Switch 1 is in the On position
Switches 2-8 are in the Off position .
v ! postt ELEC SCH:HPR260XD POWER SUPPLY
013377
SHEET 17 OF 19 (BN
I I
4 3 + 2 1
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4 | 3 < 2 1
. HPR PAC Torch
Dry Cutting System Lifter
(Optional Unit)
Torch L
FCoNTROLBOARD V" 041840 | Operator = _
: 041993 S101 J106 1107 : : PLASMA INTERFACE _| Pendant Workpiece
oN T2 1 12 BOARD (Optional Unit)
I || ptional Uni
= =
: §100 J303 : : CNC Interface Cable ] —— Pendant Ext. Cable
[ |
! g LRI B || See Command Command
| HHHHH HH | THC Manual for <
| JANBREEE ©oofsfoooe || ié]ternlal Power o :E THC —— Lifter I/O Interface Cable
u wirin — : : I
: Serial ID Machine Motion : : PPy 9 (Optlonal Umt) —
Dipswitch Jumper Block | I Motor Drive Cable
N J300B | | J300A J2B —
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command I/0O Cable-Second THC
Command 1/O Cable-Third THC
Command I/O Cable-Fourth THC
B
CNC Interface Cable
T T T T oW - .
I | Dipswitch setting example:
I CNC I
| Interface : S100
X : ON
Notes: : (Customer Supplied) : H H H H i H H H
1) For a single system installation set Serial ID (S100), L - ___ _ i1 2 3 45 6 7 8
Machine Motion (J303), J106 & J107 as shown above. ON
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC S100 ; i i i
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system. Serial ID SW!tCh 1isin the _On position .
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown Dipswitch Switches 2-8 are in the Off position
for the third system. 12345678 for second system
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown
for the fourth system. ON $100
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between Serial ID
A Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC. Dipswitch
6) The CNC will need a dedicated 1/0O port for each Command THC. 123456178 for third system .
7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication ELEC SCH H PRQGOXD POWER SU PPLY
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, ON $100
and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Serial ID
Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected Dipswitch 013377
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details. 19345678 for fourth system
SHEET 18 OF 19 £
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! 3 + 2 ! 1
Optional ArcGlide/EdgePro Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
:_CONTROL BOARD S101 —I :_CONTROL BOARD S101 —I :_CONTROL BOARD S101 —I :_CONTROL BOARD S101 —I
| 041993 | | 041993 | |041gg3 | | 041993 |
ON ON ON ON
: J106 107 u g g u : : J106 1107 H H H H : : J106  J107 H H H H : : J106  J107 H H H H :
12 12 12 12 12 12 12 12
: —] | | =] : : = || == 1232 : : = | | =3] 10332 : : = | | =2] 12334 :
| J303 ————- | J303 ————- | J303 ————- | J303 ————-
I 12341234 | __ I 12341234 | __ I 12341234 | __ I 12341234 | C
| oooIooo |:_ 141131 I| | oooIooo |:_ 141131 I| | oooIooo |:_ 141131 I| | oooIooo |:_ 141131 I|
l oo o o ° | | ETHERNET | l oo o0 ° | | ETHERNET | l o0 o o 0o | | ETHERNET | l oo o o o0 o0 | | ETHERNET |
I . : | i INTERFACE i I . : | i INTERFACE i I . : | | INTERFACE i I . : | i INTERFACE i
| Machine Motion I BOARD | Machine Motion I BOARD | Machine Motion I BOARD | Machine Motion | BOARD
| Jumper Block I | | | Jumper Block | | | | Jumper Block | | | | Jumper Block | | |
: $100 | : : : $100 | : : : S100 | : : : $100 | : :
| | | |
I ON || a0, I I ON || a0, I I ON || a9, I I ON || a9, |
| || w®w SW1 | || OQ]DM SW1 | || @@w SW1 | | || @@w SW1 | <
| | ey e | | | Al | | | ) | | | At |
I 12345678 :I | I 12345678 :I | I 12345656738 :I | I 123456178 :I |
Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID Serial ID UNIT ADDRESS
| Dipswitch | l l | Dipswitch | l l | Dipswitch | | UNIT ADDRESS l | Dipswitch | l l
J300A | [1300B | R J300A | [J13008 | R J300A | [1300B | R J300A | [J300B | R
B
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
Notes: Dipswitch setting example: L
1) For the 041998 control board, set Serial ID (S100), and Machine Motion (J303) as shown.
Jumpers J106 and J107 should be installed. $100
All 041993 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined SN
by the 141131 board setting. | HHH
2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. | ) | 12 s
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. | ArcGlide THC | Switch 1 isin the _On position .
4) For a three system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 3. | and/or EdgePro Module(s) | Switches 2-8 are in the Off position
5) For a four system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 4. : : A
: : ELEC SCH:HPR260XD POWER SUPPLY
| |
: : 013377
| |
——————————————————— SHEET 19 OF 19 BN
! 3 ZP 2 I ]
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Ek A

HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERISIi

Bu béliimde:

1 — Madde/kariSim Ve SIrket/KUIUIUS TANIMI ...c.c.cucucicieiceirs s s s ssssas e se e s se s e assese sttt et eenene e s se e e e s nnns a-2
B 1=Y o1 1= L= o R 2=V T o OSSOSO a-2
3 — Bilesim/bilesenler hakKindaki DIlGIIEr.........cririii e a-3
4 — 11K YArAIM BNIEMIT .oovvvvevreeeeevsessseeessssssssseesssssssss s ssssss s s s s RR AR sSRRsRRessenssss a-3
5 — Yanginla micadele GnlEmMIEIi. ... bbb bbb a-3
6 — Kazayla agiga GIKMa ONIEMIETI ...ttt a-3
7 — TULME VB SAKIAMA ...ereueeiceteiect ettt ei et E 4R £ E £ A A e e AR AR b e s b b e bbbttt a-4
8 — Maruz kalma kontrolleri/KiSiSel KOrUNMA ..ot a-4

9 — Fiziksel ve kimyasal 6zellikler
10 — Stabilite ve reaktiflik
11 — Toksikolojik bilgiler
LIl =T oT 11 o] e 1= T
13 — imha ederken dikkat edilecekler
14 — Nakliye bilgiler
15 — Duizenleyici bilgiler
LG I D ITe 1Tl o1 T 11 =Y OO OPT PP
Propilen Glikol Cozeltisinin Donma Noktasi
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon

6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

1 - MADDE/KARISIM VE SIRKET/KURULUS TANIMI

Uriin tanitici - Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

GHS Uriin Tanitici — Uygulanmaz.

Kimyasal Adi — Uygulanmaz.

Ticari unvan — Tor¢ Sogutma Suyu %30 PG Karigimi

CAS No. — Uygulanmaz.

EINECS No. — Uygulanmaz.

REACH Tescil No. — Mevcut degil.

Madde veya karisim kullanimina dair belirlenen ve uyarilan kullanim alanlan
Belirlenen kullanim — Yalnizca endiistriyel kullanim.

Uyarilan kullanimlar — Mevcut degil. ". - - -
Giivenlik veri sayfasi tedarikcisine iliskin ayrintilar G G

Sirket Tanimi — Hypertherm " ‘ ‘ ' l " ' "'
Telefon: +1 (603) 643-5638 (ABD), +31 (0) 165 596 907 (Avrupa)

E-Posta (uzman yetkil) — technical.service@Hypertherm.com

Adres — P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 ABD,

Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Nederland (Avrupa) ¢
. ChemTel \/\
Acil Durum telefon numarasi: (800) 255-3924 (USA), +1 (813) 248-0585 (Uluslararasi) —c. #O

2 - TEHLIKELERIN TANIMI

EC Siniflandirmasi HiCBIRI GHS Siniflandirmasi HICBIRI
Uyar ifadesi
HICBIRI HiCBIRI HICBIRI HICBIRI

Diizenleme (EC) No. 1272/2008’e (CLP) gére — HICBIRI
67/548/EEC Direktifi ve 1999/45/EC Direktifi’ne gére — HICBIRI
Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandirlmamistir.

Risk Terimleri — HICBIRi
Giivenlik Terimleri — HICBIRI
Tehlike ifadeleri — HICBIRI
Onleyici ifadeler - HICBIRI

a-2 Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih

GUVENLIK VERI SAYFASI

Revizyon

6 Aralik 2010

Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

2.01CLP

3 - BILESIM/BILESENLER HAKKINDAKI BiLGILER

TEHLIKELI BILESEN 1 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Propilen Glikol 30-50 57-55-6 200-338-0 HiCBIRi
GHS Siniflandirmasi

Siniflandinimamstir HiCBIRI
TEHLIKELI BiLESEN 2 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

GHS Siniflandirmasi

UYARI

O

Akut Toks. 4 (Oral, Dermal, Soluma)
GOz Tahrisi 2, Akuatik Kronik 3

H302, 312, 319, 332, 412

R terimlerinin tam metni i¢in B6ltim 16’ya bakiniz. H/P terimlerinin tam metni igin Bolim 16'ya bakiniz. Tehlikeli olmayan bilesenler

listelenmemistir.

4 - iLK YARDIM ONLEMLERI

Soluma Bir aerosol olarak bulunmadigi miiddetge solunmasi pek tehlikeli degildir.
Hastayl maruz kalinan alandan uzaklastirin.
Ciltle Temas Cildi suyla yikayin

Gozle Temas

Maddenin géze kagmasi durumunda, hemen birkag dakika stireyle bol suyla yikayin

Yutma

etiketi gosterin.

Laksatif. Kusmaya ¢alismayin. Yutulmasi durumunda hemen tibbi yardim alin ve bu kabi veya

ileri Tibbi Tedavi

Gerekli gorilmez ancak gerekirse semptomatik tedavi uygulanir

5 — YANGINLA MUCADELE ONLEMLERI

Yanicidir ancak hemen ates almaz.

Sondiiriicii madde

Tercihan kuru kimyasal, kdplik veya su plskirteci ile sénduriin

Uygun Olmayan Sondiiriicii Madde

Higbiri bilinmiyor

Ekipmani

Yanginla Miicadele Koruyucu

Yangin durumunda bir tliplti solunum cihazi kullaniimali ve uygun bir koruyucu giysi
giyilmelidir

6 — KAZAYLA ACIGA CIKMA ONLEMLERI

Kisisel Onlemler

Koruyucu giysiyi giyin

Cevresel Maruz Kalma Kontrolleri

Kuma, topraga veya herhangi bir emici malzemeye dokuldigtinde sogurulur

Diger

Higbiri

Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP
7 - TUTMA VE SAKLAMA
Tutma Normal tutma ve kullanma kosullari altinda tehlikeli etkilerin olusmasi beklenmez
Saklama Kabi sikica kapali ve kuru tutun. Isidan uzak tutun. Cocuklarin erigsiminden uzak tutun.

Oksitleyici maddelerden uzak tutun.

Depolama Sicakhigr: Ortam

Depolama Omrii:

Ortam sicakliklarinda stabildir

Ozel Kullanim:

Yalnizca endiistriyel kullanim

8 — MARUZ KALMA KONTROLLERI/KISISEL KORUNMA

Solunum Cihazlan Normalde kisisel solunum cihaziyla korunma gerekmez. Maruz kalma durumu, gérev
sirasinda maruz kalma limiti tistiinde bir seviyeye ulasirsa, uygun solunum cihaz
koruyucu ekipmanini takin. Uygun bir toz maskesi veya A/P filtre tipli toz solunum
cihazi kullanilabilir.

=) GOz Korumasi Guvenlik gozlugu.

Eldivenler Kimyasal korumali eldivenlerin takilmasi sart degildir.

Koruyucu giysi Higbiri.

Miihendislik Kontrolleri Buharin, dumanin, tozun vb. ¢gikmasina yetecek kadar havalandirma saglandigindan
emin olun.

Diger Higbiri.

GOREV SIRASINDA MARUZ KALMA SINIRLARI
LTEL LTEL STEL STEL
MADDE CAS No. (8 sa. TWA pPm) (8 sa. TWA mg/m3) | (ppm) [ (mg/m3) Not:
AIHA WEEL
. . EE. .
Propilen Glikol 57-55-6 NE 10 NE NE (ABD)
Benzotriazol 95-14-7 NE NE NE NE Hicbiri

9 - FiZIKSEL VE KiMYASAL OZELLIKLER

Temel fiziksel ve kimyasal 6zellikler hakkinda bilgi

Goriintis — Sivi

Buhar Basinci (mm Hg) — Mevcut degil

Renk - Pembemsi — Kirmizimsi

Buhar Yogunlugu (Hava=1) — Mevcut degil

Koku — Hafif

Yogunluk (g/ml) — 1,0 £ 0,1 g/ml

Koku Esigi (ppm) — Mevcut degil

Coziinebilirlik (Su) — Coziinebilir

pH (Degeri) — 5,5-7,0 (Konsantre)

Coziinebilirlik (Diger) — Tespit edilmedi

Erime Noktasi (°C) / Donma Noktasi (°C) — -0 °C’den az

Ayriim Katsayisi (n-Oktanol/su) — Mevcut degil

Kaynama noktasi/kaynama araligi (°C): 100 °C’den fazla

Otomatik Patlama Sicakligi (°C) — Mevcut degil

Parlama Noktasi (°C) — 95 °C’den fazla

Bozunma Sicakligi (°C) — Mevcut degil

Buharlagsma orani — Mevcut degil

Viskozite (mPa.s) — Mevcut degil

Yanabilirlik (kati, gaz) — Yanici degil

Patlayici 6zellikler — Patlayici degil

Patlayici limit araliklarr — Mevcut degil

Oksitleyici 6zellikler — Oksitleyici degil

Diger bilgiler — Hicbiri

a-4
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP
10 - STABILITE VE REAKTIFLIK
Reaktiflik Higbiri
Kimyasal stabilite Normal kosullar altinda stabildir
Tehlikeli reaksiyon olasilig: Higbiri

Kacinilacak kosullar

Hicbiri 6ngoérilmedi

Uyumsuz malzemeler

Oksitleyici maddelerden uzak tutun

Tehlikeli Bozunma Uriinleri

Karbonmonoksit, Karbondioksit, Nitrojen oksitler

11 - TOKSIKOLOJIK BiLGILER

11.1.1 = Maddeler

Akut toksisite
Yutma Dustik oral toksisiteye sahiptir ancak yutulmasi durumunda mide
bagirsak yolunda tahrigse neden olabilir
Soluma Solunmasi tehlikeli degildir
Ciltle Temas Tavsan cildinde hafif tahris edicidir

Gozle Temas

Gozde hafif tahris edicidir

Tehlike etiket(ler)i

Hicbiri

Ciddi g6z hasan/tahrisi

Gozde hafif tahris edicidir

Solunumda veya ciltte hassaslasma

Tavsan cildinde hafif tahris edicidir

Mutajenisite

Bilinmiyor

Karsinojenite

Bu urtin veya herhangi bir bilesen IARC, NTP, OSHA ve ACGIH
tarafindan bilinen veya siipheli karsinojen igeren olarak
listelenmemistir.

Reprodiiktif toksisite Bilinmiyor
STOT-tekil maruziyet Bilinmiyor
STOT-iist iiste maruziyet Bilinmiyor
Aspirasyon tehlikesi Bilinmiyor

12 — EKOLOJIK BiLGILER

Toksisite

Bu kimyasalin/triintin ortama girmesine izin vermeyin.

Dayaniklilik ve parcalanabilirlik

Biyolojik bozunabilirlik

Biyoakiimiilatif potansiyel

Higbiri 6ngoriilmedi

Topraktaki mobilite

Uriintin toprakta makul bir mobiliteye sahip oldugu éngériliir

PBT ve vPvB degerlendirmesi sonuclari

Hicbiri atanmadi

Diger yan etkiler

Higbiri 6ngoriilmedi

Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon

6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

13 — IMHA EDERKEN DiKKAT EDILECEKLER

Atik aritma yﬁntemleri — imha etme islemi yerel, bolgesel veya ulusal mevzuata uygun sekilde gerceklestirimelidir. Ozel 6nlemler
almak gerekmez. Ozel atik su 6n aritma iglemi gerekmez.

Ek Bilgiler — Hicbiri

14 - NAKLIYE BIiLGILER

Nakliye icin tehlikeli olarak siniflandirnimamistir.
MARPOL73/78 - Ek Il ve IBC Kodu uyarinca toptan nakliye edin.

15 — DUZENLEYICi BiLGILER

ABD

TSCA - Toxic Substance Control Act (Toksik Madde Kontrol Yasasi) — Listelenmistir.

SARA 302 - Son Derece Tehlikeli Maddeler — Uygulanmaz.

SARA 313 - Toksik Kimyasallar — Uygulanmaz.

SARA 311/312 — Tehlike Kategorileri — Higbiri.

CERCLA - Comprehensive Environmental Response Compensation and Liability Act (Cevresel Etki, Tazmin ve Sorumluluk Hakkin-
da Genel Kanun) — Uygulanmaz.

CWA - Clean Water Act (Temiz Su Yasasi) — CWA 307 — Oncelikli Kirleticiler — Hicbiri.

CAA - Clean Air Act (Temiz Hava Yasasi) (1990) CAA 112 — Hazardous Air Pollutants (Tehlikeli Hava Kirleticiler) (HAP) — Hicbiri.
Yasa Onerisi 65 (Kaliforniya) — Uygulanmaz.

Ulusal Bilgi Edinme Hakki Listeleri — CAS No. 95-14-7, MA, NJ, PA’da listeli.

Kanada

WHMIS Siniflandirmasi (Kanada) — Siniflandiriilmamistir.
KANADA BILESEN TEBLIG LISTESI — Uygulanmaz.
Kanada (DSL/NDSL) — Listelenmistir.

AB
EINECS (Avrupa) — Listelenmistir.
Wassergefahrdungsklasse (Almanya) — Higbiri.

a-6 Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

16 — DIGER BILGILER

Su bdliimlerde revizyonlar veya yeni ifadeler verilir: 1-16

Gosterge

LTEL Long Term Exposure Limit (Uzun Sureli Maruz Kalma Limiti)

STEL Short Term Exposure Limit (Kisa Siireli Maruz Kalma Limiti)

STOT Specific Target Organ Toxicity (Ozel Hedef Organ Toksisitesi)

DNEL Derived No Effect Level (Belirlenmig Efekt Seviyesi Yok)

PNEC Predicted No Effect Concentration (Ongériilen Efekt Konsantrasyonu Yok)

Referanslar:

Risk Terimleri ve Giivenlik Terimleri
Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandinimamistir.

Tehlike ifadesi/ifadeleri ve Onleyici ifade/ifadeler.
Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandinimamistir.

Egitim Snerisi — Hicbiri.
Ek bilgiler

ABD - NFPA — National Fire Protection Association (Ulusal Yangin Givenligi Birligi) — NFPA Degeri:
Yanabilirlik = 1, Saghk = 0, Instabilite/Reaktiflik — 0.

Bu yayinda yer alan veya Kullanicilara baska sekillerde saglanan bilgilerin dogru olduguna inanilir ve bilgiler iyi niyet gergevesinde
verilir ancak, triintin kendi 6zel amaglarina uygunlugu konusundaki memnuniyetleri Kullanicilarin tasarrufundadir. Hypertherm riiniin
herhangi bir 6zel amaca uygunlugu konusunda higbir garanti vermez ve her tiirlii 6rtiilii garanti veya kosul (yasal veya baska sekilde
olsun), s6z konusu disarida birakma durumu yasalarca engellenmedigi miiddetge kapsam disinda tutulur. Hypertherm bu bilginin
esas alinmasi sonucu olusan herhangi bir kayip veya hasar durumunda (kusurlu iiriin nedeniyle olustugu kanitlanmig 6lim veya
kisisel yaralanma vakalari hari¢) higbir sorumluluk kabul etmez. Patentler, Telif Hakki ve Tasarimlar altinda serbestlik s6z konusu
olamaz.

Not: Orijinal glivenlik veri sayfasi ingilizce yazilmistir

Hypertherm Plazma sistemleri a-7

15 Aralik 2010




HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERISi
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Ek B

YAZILIMIN FONKSiYON ACIKLAMASI

I. Glg verme
a. Islemci mikro islemci modunda acilir ve harici flas bellekteki kodu yiiriitmeye baslar.
b. Dijital sinyal isleme (DSP) donaniminda sinirli baglatma vardir.
c. Harici flas ve DSP dahili flag Gizerinde saglama isleminin yapilmasi.
- Saglama eslesmezse, harici flas igindeki kodu dahili flag igine kopyalayin.
d. Dabhili flag bellege gegcis ve islemin baslatiimasi.

Il. Baslangic
a. DSP donaniminda tam baslatma yapilmasi.
b. Onceki akim ayar noktasi icin EEPROM'un okunmasi.

lll. Ana déngu
a. Dahili UART'den seri mesajlarinin kontrol edilmesi.
- Gegerli mesaj alinirsa mesajin ayristirilmasi ve islemin yapilmasi.
b. Harici UART'den seri mesajlarinin kontrol edilmesi.
- Gegerli mesaj alinirsa mesajin ayristirilmasi ve islemin yapilmasi.
c. CAN mesajinin kontrol edilmesi.
- CAN mesaji ulasmissa mesajin ayristiriimasi ve islemin yapilmasi.
Hata kosullarinin 10 milisaniyede bir kontrol edilmesi.
Gaz konsolundan gelen verinin (6rn. basinglar) 250 milisaniyede bir yenilenmesi.
Chopper donglistiniin 26 mikro saniyede bir gtincellenmesi.
Bir hata olusursa, gerekli islemi yapilmasi.

@ ™o a

Analog girislerin glincellenmesi.

Akim ayar noktasi degistirilirse, EEPROM'daki verinin gtincellenmesi.
j- Giris gazlan degisirse bir temizleme dongustintin gergeklestiriimesi.

k. Makine durumlarinin agiklamalari
(Asagida listelenen sayilar gergek durum numaralarina karsilik gelmez.)

1. Idle (Bosta)
= Cikislar kapal.
= Chopper ayar noktalari = 0
= Diger islemcilerin baslatiimasi i¢in 6 saniyelik gecikme.
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YAZILIM FONKSIYON ACIKLAMASI

= Gecikmeden sonra gaz konsolundan gelen CAN zamanlayici mesajini bekleyin.

= CAN zamanlayici mesajlari alindiktan sonra, gaz konsoluna bir CAN resetleme mesaji gonderin ve Tasfiye
durumuna gidin.

Hata kontroli

* Baslangig sinyalinin kapali oldugunu dogrulama (050).

* Acilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (109).

» Chopper akimi olmadigini kontrol etme (102).

* 6 saniye gecikmeden sonra CAN zamanlayici mesaji yoksa, “BILINMEYEN GAZ KONSOLU" hata
mesajini bildirme (133).

2. Purge (Temizleme)
= Sogutma suyu pompasini ya da motorunu agin.
= Gaz konsolu 12 saniye boyunca 6n akis gazlarini galistirir.
« On akis dongiisti tamamlandiktan sonra, sogutma suyu akisini dogrulayin.
= Gaz konsolu 12 saniye boyunca kesme gazi akisi gazlarini galistirir.
= Bosta2 durumuna gegmeden 6nce Plazma Baslangig sinyalinin kapali oldugunu dogrulama.

Hata kontroll
» Sogutma suyu akisi orani 1,1 I/dk!dan diisiikse (093), sistemi kapatin.

» Sogutma suyu akisi orani 2,2 I/dk!dan diisiikse (060), akis 2,2 I/dk!nin Ustiine ¢gikana kadar sogutma
suyunu pompalamaya devam edin, bu sirada baslangica izin veriimez.

3. Idle2 (Bosta2)

* Baslangi¢ sinyali etkinse, gaz konsolu On Akis durumuna gegcer, kontaktdr ve yumusak baslangig kontrol
cihazi acilir ve sistem On Akis durumuna gecer.

= Gaz konsolu ya da seri arayiiz bir durum degisikligi gerektiriyorsa, gerekli igslemi yapma.

= Son Baslangi¢ sinyalinden en az 10 saniye sonra, kontaktdrii ve yumusak baslangi¢ kontrol cihazini
kapatma.

Hata kontroli

* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

» Chopper akimi olmadigini kontrol etme (102).

= Tim sicakliklarin belirtilen sicaklik limitlerinin altinda oldugunu dogrulama.

4. Preflow_IHS (On gaz akisi_IHS)

= Chopper ayar noktasi = pilot ark akimi.

» On akisin bitmesini ve (kontaktér zaman asimi durumunda 2 saniye, aksi halde 0,5 saniye) Tutma
sinyalinin kaldirnlmasini bekleme.

Hata kontrolu

* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

* Asin/dustk hat voltajini kontrol etme (047/046).

* Sogutma suyunun asin sicakhgini kontrol etme (071).

» Chopperin asiri sicakligini kontrol etme (065).

* Transformatériin asin sicakligini kontrol etme (067).

5. Pilot Arc (Pilot Ark)

* Pilot ark kontrolérii (PAC) ve pilot ark rélesini agma.
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= Pilot ark rélesinin kapanmasini saglamak igin 50 milisaniye gecikmeden sonra HF darbesi génderme.
= Chopper akimi = 1/2 pilot ark akimi ise, HF'yi kapatin ve Transfer durumuna gegme.

* 10 HF darbesinden sonra chopper akimi yoksa, “Pilot arki yok™ hata kodu (020) ile Otomatik Kapatma

durumuna gitme.

Hata kontrolu
= HF glriltlist nedeniyle hata kontrolti yoktur.

6. Transfer (Transfer)

= Sase kablosu akimi, transfer referans akiminda blytikse, Kontrollti Ark Olusumu durumuna gitme ve pilot

ark kontrolérii (PAC) ile pilot ark rélesini kapatma.

» 500 milisaniyeden sonra transfer yoksa, “Ark transferi yok” hata kodu (021) ile Otomatik Kapatma
durumuna gitme.

= Chopper akimi = 1/2 ayarlanan nokta ise, HF'yi kapatma.

Hata kontrolu
= HF glriltlist nedeniyle hata kontrolti yoktur.

7. Ramp-up (Kontrollii ark olusumu)
* Delme Tamamland: girisi kapallysa, kesme gazi akisi gazlarina gegme.
= Kontrollli ark olusumu akimi tablolari temel almaktadir.
= Chopper akimi ayarlanan noktaya esit ya da daha buytkse, Kararli hale gitme.

Hata kontrolu

* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).
» Asin/diistik hat voltajini kontrol etme (047/046).

* Sogutma suyunun asirn sicakhgini kontrol etme (071).

= Chopperin asiri sicakligini kontrol etme (065).

* Transformatériin asin sicakhigini kontrol etme (067).

8. Steady state (Kesime hazir)
* Delme Tamamland: girisi kapallysa, kesme gazi akisi gazlarina gegme.
= Kose akimi girisi aciksa, kdse akimi ayar noktasina gegme.
= Baslangig sinyali girisi kapaliysa, Kontrollii ark sénmesi durumuna gitme.

Hata kontrolu

» Faz kaybini kontrol etme (027).

* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

* Asin/dustk hat voltajini kontrol etme (047/046).

» Sogutma suyunun asin sicakhigini kontrol etme (071).

» Chopperin asiri sicakligini kontrol etme (065).

* Transformatériin asin sicakligini kontrol etme (067).

» Chopper akimi 1/2 akim ayar noktasinda kiigiikse, akim kaybi hatasini ggsterme (024).

» Sase kablosu akimi 1/2 ayar noktasindan kiigiikse, transfer kaybi hatasini gésterme (026).

9. Ramp-down (Kontrollii ark sénmesi)
= Kontrollti ark sénmesi akimini tablolara gére ayarlama.
= Gaz konsolunu, tablolara gére Bosta ya da Kontrollii ark sénmesi durumuna alma.
= Akim, u¢ akimina ulastiginda, son Kontrollti ark sénmesi durumuna gitme.
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Hata kontrolu
* Acilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093)

10. Final ramp-down (Final kontrollii ark sénmesi)
= Chopper ayar noktalari = 0

Hata kontrolu
* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).

11. Auto-off (Otomatik Kapatma)
» Pilot ark rélesini, pilot ark kontroldriinii (PAC) , HF ve makine hareket cikislarini kapatma.
* On akis gazlari 10 saniyelik bir son akis stiresince galisir.
= Hata olusursa CNC hata ¢ikisini agma.
= Kontrollii ark sonmesi hatasi olusursa, CNC Kontrollti ark sénmesi hata ¢ikisini agma.
= Son akis zamanlayicisi ve kontaktdr zamanlayicisi 10 saniye boyunca galisir.
= Baslangi¢ sinyali yoksa, Bosta2 durumuna gitme.

Hata kontroli
* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

12. Shut-down (Kapatma)
= Gaz konsolu Kapatma durumuna gider.
= Tum gikiglar kapali.
= CNC hata ¢ikisi agik.
= Chopper ayar noktalari = 0.
= Resetleme talebini bekleme.

13. Reset (Resetle)
= CAN kontrol cihazini resetle.
= Zamanlayicilar baglatma.
= Bosta durumuna gitme.

14. Test cutflow (Kesme gazi akigini test et)
= Gaz konsolu kesme gazi akigi gazlarini galigtirir.
* Bosta durumuna ya da On Akisi Test Etme durumuna gitme talebini bekleme.

Hata kontrolii
* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).
= Baslangi¢ sinyali olmadigini kontrol etme.

15. Test preflow (On gaz akisini test et)
= Gaz konsolu 6n akis gazlarini galistirir.
= Bosta durumuna ya da Gaz Akisini Test Etme durumuna gitme talebini bekleme.

Hata kontrolii
* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).
= Baslangig sinyali olmadigini kontrol etme
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ROBOTIK UYGULAMALAR

Robotik uygulamalar icin parcalar

Torc kablolan

Asagida listelenene torg kablolari, robotik ya da bevel uygulamalarinda yer alan streslere dayanacak sekilde
tasarlanmistir. Bunlar 2 m ya da 2,5 m gaz kablolari ile kullanilabilir.

Not: 2,5 m gaz kablolar kullanilirsa sarf malzemesi 6mrii azalacaktir.

Toplam uzunluk 1,8 m gaz kablosu 2,4 m gaz kablosu
2m 228514 228516
2,5m 228515 228517
3m 228475 228482
3,6m 228476 228483
45m 228477 228484
6 m 228478 228485
7,5m 228479 228486
10m 228480 228487
15 m 228481 228488

Ohmik kontak uzatmasi

A 2,5 m Ohmik kontak teli kablo setinin bir pargasidir. Uzatmalar asagidaki tabloda yer almaktadir.

=S = = 1 =
L__J

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223059 1,5m 223064 12 m
223060 3m 223065 15 m
223061 45m 223066 22,5 m
223062 6 m 223067 30m
223063 9m 223068 45 m
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Rotasyonel baglanti mansonu (opsiyonel) — 220864

Rotasyonel manson, torg kablolarinin tst tiste bukildtgl uygulamalarda kullaniimak
Uzere tasarlanmistir. Bu, opsiyonel bir par¢adir ve yukarida listelenen torg kablolarini
kullanmak i¢in sart degildir. Rotasyonel mansonun uzunlugu 114,3 mm'dir.

Rotasyonel baglanti mansonu kiskaci = 220900

Rotasyonel mangonun standart mansonlardan (57 mm) daha genis bir capi vardir.

Deri kaplama - 024866

Deri kaplama 3 m uzunluktadir ve torca takildiklari yerden itibaren kablolar 6rtmek
icin tasarlanmistir. Bu, erimis metalin kablolara sigradigi uygulamalarda ek koruma
saglar.

Robotik 6gretme torcu (lazer isaretci) — 228394

= Torcun dogru konumlandirilmasini ve hizalanmasini saglamak icin lazer isaretgiyi
tor¢ mansonuna takin.

= Cevrimigi programlama/dgretme ve robotik hizalama sistemleri igin kullanin.

Torc ve déner baglanti mansonu boyutlar

t—— 84,84 mm
|a—— 65,79 mm ——=={ 37,08 mm 152,65 mm
46,74 mm —==—
—= 33,02 mm |—=— l__

® 50,80 mm

2X @ 56,01 mm (
©50,67 mm __| ® 56,64 mm—]

47°

-

® 10,16 mm

L—3X @ 5702 mm
2 X 12,95 mm
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Rotasyonel baglanti mansonu kiskaci boyutlari

55,9 mm

[«—— 574 mm —>
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HPR260XD manuel gaz revizyon degisiklikleri (80634N)

Degistirilen

Sayfa Revizyon 2 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi: 20. 01.2012)

Genel ing isaretleri (") yerine kisaltmasi (ing) eklenmistir.

EMC (elektromanyetik uyumluluk) ve Garanti bélimleri igin bigim ve bilgiler giincellenmistir. Sertifika
W-2'den testi markalari, ulusal standartlardaki farkliliklar, daha yiiksek seviye sistemler, lazer ve Automation
EMC-1 Urtinleri ve Hypertherm urtinlerinin dogru sekilde elden cikariimasi ile ilgili bilgiler Garanti bélimiine
eklenmistir.

Giivenlik Giivenlik bilgilerinin bigimi ve igerigi gtincellenmistir. Kuru toz toplama ve Lazer radyasyonu bilgileri
boltimleri eklenmistir.

“Tum sistemler igin oksijen, azot ve hava gereklidir. Azot bir tasfiye gazi olarak kullanilir” yazan gaz

24 kalitesi ve basing gereklilikleri tablosu altindaki not silinmistir. ifade yanlist.

Hypernet glic kaynagi parga numaralari ve 415 volt glic kaynag bilgileri tabloya eklenmistir. Son

25 siitundaki “giig” KW birimi KVA olarak degistirilmistir.
2-11 IEC simgesi grafikleri ve agiklamalar eklenmistir.
3-3 Girultt seviyeleri ile ilgili bilgiler gtincellenmistir. Misterileri Hypertherm sitesindeki bilgilere
yonlendirecek bir ifade, tim Mekanize tor¢ kilavuzlarina ileride eklenecektir.

3-15 Montaj deligi bildirimi eklenmistir.

3-19, 23, 31, T -

47 ve 49 PTFE bant kullaniimamasi ile ilgili uyan kutusu eklenmistir.

3-21 G¢ kaynagindaki gu¢ kablosu baglanti noktasi 1x5 yerine 1x1 olarak degistirildi.
3-25 Dikkat kutusunun altina eklenen nota génderimde bulunan not 4’ten sonra yildiz eklendi.

3-36 ve 3-37 Torg hizalama altindaki sarf malzemelerini degistirme notu silinmistir. Bir sayfa eklenmis, Torg lifter

gereklilikleri sonraki sayfaya taginmis ve Hypernet bilgileri eklenmistir.

3-38 Tabloya 415 VAC bilgisi eklendi.

“Oneriler igin bu bsliimiin sonundaki Besleme gazi hortumlari’na bakiniz” ifadesi ilk paragrafa
eklenmistir. “Tum sistemler igin oksijen, azot ve hava gereklidir. Azot bir tasfiye gazi olarak kullanilir”

8-45 notu ilk paragrafin altindan kaldinimistrr. ifade yanlisti. Regiilatér basinci 8,3 bar degerinden 8 bar
degerine degistirilmistir. Kullaniimadigi icin metana yapilan referans kaldirilmistir.
3-47 Boliimiin sonunda listelenen besleme gazi hortumlarina referans eklendi. Kullaniimadigi igin metana

yapilan referans kaldirlmistir.

Markalama altina “Argonla markalama islemlerini kullanirken bagimsiz pargalar markalayin ve kesin.
4-6 Kesimden &nce tiim yerlesimin markalanmasi sarf malzemelerinin 6mrini kisaltabilir. Daha iyi sonuglar
icin kesimleri ve markalamalari karistirin.” ibaresi eklenmistir.

4-9 Siyah sac, kalin delme, bevel kesim sarf malzemeleri igin grafikler ve parga numaralar eklendi.

“Sarf malzemelerini inceleme” boltimi bir sayfadan 2 sayfaya genisletilmistir. Kolay anlasilmasi igin

4-11 grafiklerin boyutu buyuttulmustir.
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Revizyon 2 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi: 20. 01.2012)

Sayfa
“(6rnegin: 30 amper O,/O, ve 50 amper O,/O, islemleri). Gaz akisi basinglarindan daha diisiik
muhafaza gazi 6n akis basinglari ile yapilan islemler i¢in delme tamamlandi sinyali kapatilmalidir
4-19 (6rnegin: 600 amper ve 800 amper islemleri).” ibaresi ikinci paragrafa eklenmistir. Ugtincti madde
eklenmistir. “Hareketli delme”, (800 amper SST delme 100 mm'ye genisletilebilir) ve “operatér
bu teknikte deneyimli degilse kenardan baslangig dnerilir.” son maddeye eklenmistir.
4-99 Kerf genislik dengelemesi verileri gtincellenmistir. 5, 8, 15 ve 50 mm kalinliklari eklenmistir. “Yok”
ibaresi icin bos kutulara “N/A" ifadesi eklenmistir.
4-93 Kerf geniglik dengelemesi tablo verileri glincellenmistir. Karisik gaz islemleri tabloya eklenmistir. 5/16,
5/8, 1-1/4, ve 1-1/2 in¢ kalinliklari eklenmistir. “Yok” ibaresi igin bos kutulara “N/A" ifadesi eklenmistir.
4-26, 27, 28, . . -
29, 30 ve 33 Kesim tablolarina 5 mm, 8 mm ve 5/16 ing kalinliklar eklenmistir.
Nota “muhafazada” eklenmistir: Bunlarin kullanimi yalnizca muhafazada asiri ctiruf ya da torg atesleme
4-32 ve 4-33 : .
hatasi sorunlariniz varsa standart bevel sarf malzemeleri kullanirken 6nerilir.
4-36 N, kesme gazi akisi, akis orani diizeltiimistir.
4-31, 32, 37,
38, 39, 40, 41, . . -
42 43, 44, 45, 8 mm ve 5/16 in¢ kalinliklar kesim tablolarina eklenmistir.
46, 48 ila 53
5-4 “Kontrol ve sinyal kablolan” basligi “Gi¢ ve sinyal kablolan” olarak degistirilmistir.
5-5 Madde 2 altindaki son satir “kontaktor acilir” yerine “kontaktér kapali kalir” olarak degistiriimistir.
Hata kodu 11 eklenmistir. Isim stitunundaki HPR130, 260 ve 400'den sonra XD eklenmistir
5-11 (timiinde). HPR80OXD ikincil glic kaynag igin hata kodu numaralan eklenmistir. Hata kodu 18
silinmistir. HPR260 igindir, HPR260XD igin degil.
5-10 5-13 “Chopper testi” adimi 020, 024/224, 025/225, 026/226, 028/228, 034/234 hata kodlarindan
' silinmistir.
5-14. 15 ve 18 HPR400XD referanslari, 46 ve 47 numarall hata kodlarinin 1, 4 ve 6. adimlarina eklenmistir.
! HPR400XD referanslari 071 numaral kodun 1 ve 2. adimlarina eklenmistir.
5-19 Hata kodu numarasi 98 (Baslatmada faz kaybi) eklenmistir.
5-95 Hata kodu 159/359'un agiklamasina bir not eklenmistir. Diizeltici eylem adimlarindaki D30, D31
ve D32'den sonra “PCB7'deki” ifadesi eklenmistir.
5-26 Hata kodu 161 eklenmistir.
5-27 Hata kodu 182 ve 383 eklenmistir.
5-39 “Ana gug girisi” ve bir ok eklenmistir. Hattan topraga kontrol ile ilgili not kolay anlagilmasi igin yeniden
yazilmistir.
Servis Pargalarini Degistirme Plani tablosu glincellenmistir. Yillik 6nleyici bakim takimi parga
5-62 ve 5-63 |numarasi (228016'dan 228606'ya ve 228623'e degistirilmisti). Tor¢ ana gévdesinin parga numarasi

(220162'den 220706'ya) degistirilmistir. 6 inglik fan (127039, 3 yerine 4) ve 10 inglik fan (027079,
1 yerine 3) miktarlan dizeltildi.
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Revizyon 2 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi: 20. 01.2012)

Sayfa
6-2 Hypernet igeren gli¢ kaynaklarinin parga numaralari ve bir Hypernet notu eklenmistir. 415 volt glig
kaynagi eklenmistir. Hypernet yiikseltme takimi eklenmistir.
6-3 415 V ana transformator eklenmistir.
6-5ve 6-16 |Nota 415 V eklendi.
“127039*** Fan (pompa motoru igin): 230 c¢fm, 115 VAC, 50-60 Hz" ve *** yalnizca 415 volt giig
6-5 kaynag” notu sayfanin en altina eklenmistir. Gli¢ dagitim kartindaki sigortalarin parga numaralari
eklenmistir. 415 volt kontrol trafosu igin parga numarasi eklendi.
6-13 Elektrod parga numarasi 220307 miktari, 6 yerine 4 olarak duzeltildi.
6-15 80 amper, 130 amper ve 260 amper siyah sac bevel kesim igin ayna imge kesimi igin Sarf
malzemelerine parga numaralari eklenmistir.
Sema Tum sayfalar, revizyon A'den revizyon B'ye glincellendi.
Ek A Hypertherm torg sogutma suyu verileri igin (MSDS) en son bilgiler ve bigimlendirme giincellenmistir.
Ek C igindekiler baliimiine yeni 6geler eklenmistir.
C-2 Gaz kablosu uzunluklari igin metrik dontistimler eklenmistir. Ohmik kontak uzatmasinin grafigi
eklenmistir.
c-3 Déner baglanti mansonu, doner baglanti mansonu kiskaci, deri kilif ve robotik 6gretme torcu igin grafik

eklenmistir. Ayrica torg ve doner baglanti mansonu igin boyutlu bir gizim eklenmistir.
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