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ArcGlider THC

ayrik veya seri arayuz igin

Ustiin kesim kalitesi | Optimum sarf malzemesi 6mrii
Daha yiiksek diizeyde verimlilik | Saglam tasarim

ArcGlide THC avantajlan

ArcGlide THC, plazma kesme uygulamalari igin optimum = Bir dakikadan daha kisa stirede hizli is kurulumu igin
kesim kalitesi, 6Gnemli oranda arttirlmis verimlilik ve daha kullanimi kolay HMI (insan makine arayizii)
dusuk isletim maliyeti sunar. Temel avantajlar sunlardir: » HyPerformance® Plasma HPRXD® kurulumlarina uygun

. . . . True Hole® teknolojisi
= Ark gerilimi 6rneklemesi ve kontrolii sayesinde optimum sarf rue mole™ TeKnolols!

malzemesi 8mril ve lstiin kesim kalitesi Performans avantajlari, asgari diizeyde operatér girdisiyle

elde edilebilir, bu da kapsamli egitim ihtiyaglarini ortadan
kaldirarak herhangi bir tesiste herhangi bir operator ile tim
vardiyalarda en iyi performansi almanizi saglar.

= Rapid Part™ teknolojisi sayesinde kesim-kesim déngu
slresini asgari diizeye indirerek saat basina kesilen parga
sayisinda %80’e varan iyilesme

« ki yillik garanti ile desteklenen son derece
saglam mekanikler


https://www.hypertherm.com

ArcElide 710

Ustiin torg yiikseklik kontrolii ile
plazma yatinminizi optimize edin.

ArcGlide THC (torc yiikseklik kontrolii), Hypertherm’in
kesim endiistrisinde 40 yili askin deneyimini temel
almaktadir. Asgari operator girdisiyle optimum
performansi sunmak Ulizere tasarlanan ArcGlide THC,
plazma uygulamalarinda kesim maliyetlerini azaltirken
ustin performans ve gilivenilirlik sunar.

ArcGlide THC

Optimize sarf malzemesi dmrii ve kesim kalitesi

Klasik torg ylikseklik kontrolleri, dogru kesim
yliksekliginin elde edilmesi igin operatoriin

diizenli olarak ark gerilimini ayarlamasini gerektirir.
Hypertherm'in patentli tekniklerini kullanan
ArcGlide THC, operatér girdisi olmadan sarf
malzemelerin dmrii boyunca dogru torg yiiksekligi
icin ark gerilimini érnekler ve otomatik olarak ayarlar.

Ark geriliminin elektrod agimmasina giire ayarlanmamasi sonucu yanls Sarf malzemesi sayisi, operatiir miidahalesi olmadan uygun
kesim yiiksekligi kesim yiiksekliginden 0,25 mm’den daha diisiik sapma ile
l"”" baslar (130 A) 12 mm siyah sac
4 smen ainmis elektrod zgg 30
£ gm| !
Plak +f malzemeler = Optimize edilmis
aka tema.s! sarf malzemelerine £g 2500 kesim kalitesi ve sarf
zarar verebilir Sk malzemesi dmrii igin Operatdr midahalesi
Kabul edilemez kesim kalitesi E E 2000 operatir midahalesi olmadan otomatik olarak
; <5 gerektiren baglama sayisi optimize edilen kesim
Erken atilmis sarf malzemeleri = 1500 \alitesi ve sarf malzemesi
\ dmrii
1000 i
. - N 500
ArcGlide THC tarafindan otomatik saglanan dodru kesim yiiksekligi v
0
II.’/‘! HPR (elektrod ArcGlide THC tarafindan
Kismen aginmig elektrod asinmasi igin otomatik saglanan uygun torg
/ operator ayari yuksekligi olan HPR
olmadan)

Uygun kesim yiiksekligi

Uygun kesim kalitesi

Optimize edilmig sarf malzemesi dmrii ve kesim kalitesi



Verimlilik artigi isleme ve parcga tirline bagh olarak degisse
de ArcGlide THC, bu artigi asgari diizeyde operator girdisiyle
ve optimal sarf malzemesi émr ile saglar.

Saat bagina daha fazla parca sayisi Parca igleme siiresi - 203 mm flang
ArcGlide THC, kesim-kesim déngu suresini Hypertherm'in 10 o

. . L L . Kesim-kesim dingi
Rapid Part teknolojisi ile en aza indirerek verimliligi en tst siresinde
diizeye cikarir. 80 %460 azalma
Sunlar icerir: 60
Torg hasari riski olmadan torcun plakay bulma stresini~— | B8 Y B ez n ok
asgari duizeye indirmek tizere Otomatik Ik Yukseklik . oz on st

- e 40 | IS

Algilama (IHS) gegis yiiksekligi kalibrasyonu .
Torg geri gekme siiresini asgari diizeye indirmek igin 2 kalkma siresi
otomatik ayarlanan geri gekme yiiksekligine hizl Sefpa hareketi
Z ekseni hareketi s B Kesme
Plazma gazi 6n akisl, ilk yukseklik algilama sirasinda =0 Command  ArcGlide THC
otomatik tamamlanir THC (tek bagina)

Bu da kesim-kesim déngii stiresinde %60’a varan azalma
saglarken, gosterilen flansta saat basina parga sayisinda

%380’e varan artis saglar. Parca sayisi - 203 mm flang
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500 Parga sayisinda %80 artis
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Ornek parca -
203 mm flang
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Parca sayisi/giin

Command  ArcGlide THC
THC (tek bagina)

ArcGlide THC zorlu kesim ortamlarinda calismak iizere tasarlanmigtir.
Tamamen kapall, ¢ift korumali kizak mekanizmalari,
kizagin i¢ pargalarini metalik toz girislerine karsi korur.
Delme korumasi, erimis metal sigrantilarinin neden
oldugu hasan onler.

Hizli geri takma &zelligi ile garpismalar sirasinda torcun
her yénde korunmasi igin dayanikli manyetik kirilma
onleme mekanizmasi.

Lifterde bir parlak istasyon etkinlestirme indikator 11g
olan lokal ve uzaktan plazma agma/kapatma ve torg
kaldirma/indirme.

Kolay is kurulumu igin lazer isaretgi bulunur.
Kolay baglama igin liftere tekli, renk kodlu kablo baglantisi.

Torg ve kablo agirigindan bagimsiz olarak dogru
konumlama igin otomatik diisme kalibrasyonu.

Yeni veya yuikseltilen mevcut kesme makine
kurulumlarina uygulanabilir.



Hypertherm'in kullammi kolay HMT'si kolay kurulum ve operasyon saglar.
Ark gerilimi ve kurulum parametreleri igin buytk ekran.
Is kurulumu saniyeler igerisinde ana ekrandan tamamlanir.

Sadelestiriimis, eldiven dostu kumandalar, operatoriin
kafasinin karigmasini ve sikinti yagsamasini onler.

Kolay kurulum igin tek noktali baglanti.

Standart dzellikler
Yinetmelik
Sicaklik arahi
Nem

Boyutlar

Torg montaj/kinima tnleme takimi

ArcGlide TH

CE, CSA, GOST-R
-10 °C ila 40 °C ortam sicakhdi
%95 RH

Lifter: 127 mm X 151 mm X 743 mm

HMI: 298 mm X 131 mm X 118 mm

Kontrol modiilii: 359 mm X 157 mm X 206 mm
11,4 kg manyetik (onerilen)

4.5 kg manyetik
Pnimatik
Torg montaj segenekleri igerisinde 51 mm, 44 mm ve 35 mm yer alir.
Strok hiz 15.240 mm/dk.
Kaldirma kapasitesi M kg
Garanti iki yillk standart garanti
iletisim protokolii Ayn devre semasi veya seri.
Gerilim 50/60 Hz'de HMI igin 115 V/230 V
50/60 Hz'de kontrol modiilii igin 115 V/230 V
Lifter strok uzunlugu 241 mm
Sehpa tipleri Asag akigh ve sulu sehpa
Yiiksek amper kapasitesi

Size en yakin yeri bulmak

icin liitfen ziyaret edin:
www.hypertherm.com
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https://www.facebook.com/HyperthermEMEA
https://www.youtube.com/c/HyperthermEMEA
https://plus.google.com/+HyperthermEMEA
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