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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin
Kayit isleminin faydalari

B Guvenlik: Kayit yaptirmaniz bir guvenlik veya kalite bildiriminin gerekli oldugu beklenmedik
bir olayda size ulasmamizi saglar.

®  Egitim: Kayit yaptirdiginizda Hypertherm Kesme Enstitusu araciligiyla ¢cevrimici arin egitimi
icerigine Ucretsiz erisebilirsiniz.

= Sahiplik onayi: Kayitli olmaniz, sigortanizi kaybedebileceginiz durumlarda, Grunu satin
aldiginizin kaniti olarak gosterilebilir.

Kolay ve hizli kayit icin www.hypertherm.com/registration adresine gidin.

Urain kaydettirme siirecinde herhangi bir sorun yasarsaniz lutfen registration@hypertherm.com adresiyle
iletisime gecin.

Kayitlariniz igin

Seri no:

Satin alma tarihi:

Distributor:

Bakim notlari:

Garanti bilgileri
Uriniiniiz icin garanti bilgilerini www.hypertherm.com/garanti adresinde bulabilirsiniz.
Geri donusturme bilgileri

Uriniiniiz icin geri déntisiim bilgilerini www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/
adresinde bulabilirsiniz.

Bize ulasin

Hypertherm, Inc.
21 Great Hollow Road, P.O. Box 5010
Hanover, NH 03755 ABD

E " www.hypertherm.com/contact-us

Lo
hypertherm.com/contactus



https://www.hypertherm.com/warranty
https://www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/
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Guvenlik bilgileri
UYARI! Herhangi bir Hypertherm ekipmanini calistirmadan 6nce, Grintnuzin kilavuzundaki, Guvenlik ve
Uyumluluk Kilavuzundaki (80669C), Su Jeti Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzundaki (80943C) ve Radyo Frekansi
Uyari Kilavuzundaki (80945C) guvenlik talimatlarini okuyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi halinde kisisel
yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.
Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta Urtnle birlikte verilebilir. Elektronik kopyalar web sitemizde de
yer alir. Kilavuzlarin bircogu www.hypertherm.com/docs adresinde bir¢ok dilde mevcuttur.

Belden ticari markasidir Belden Inc. Burkert ticari markasidir Christian Blrkert GmbH & Co. KG. TORX ticari markasidir Acument
Global Technologies, LLC.

FlushCut, HyDefinition, Hypertherm, LongLife, MAXPRO200, Sensor, TorchConnect, and XPR Hypertherm, Inc.’nin ticari
markalaridir ve Amerika Birlesik Devletleri ve diger ulkelerde tescilli olabilirler. Tim diger ticari markalar ilgili sahiplerine aittir.

Cevresel sorumluluk Hypertherm’in temel degerlerinden biridir ve bizim basarimiz ve musterilerimizin basarisi
icin kritik bir 5neme sahiptir. Yaptigimiz her iste ¢evresel etkimizi azaltmanin yollarini ariyoruz. Daha fazla bilgi icin:
www.hypertherm.com/environment.

©2012 - 2026 Hypertherm, Inc.
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)
tanitimi

Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10 standardina
uygun olarak monte edilmistir. EkKipman, elektromanyetik
uyumluluga ulasmak icin, asagida verilen bilgilere gore
kurulmali ve kullanilmahdir.

Etkilenen ekipman yakin civarda oldugunda veya yiksek
derecede hassasiyete sahip oldugunda EN60974-10 tarafindan
gerekli goérulen limitler paraziti tamamen ortadan kaldirmak
icin yeterli olmayabilir. Bu gibi durumlarda, paraziti daha da
azaltmak icin baska tedbirler almak gerekebilir.

Bu kesme ekipmani, sadece endustriyel bir ortamda kullanilmak
Uzere tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

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

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu ureticinin
teknik yardimiyla ¢éziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda
olacaktir. Bazi durumlarda bu dizeltici eylem kesme
devresinin topraklanmasi kadar basit olabilir, bkz. is pargasinin
topraklanmasi. Diger durumlarda, bir gii¢ 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 azaltiimaldir.

Alanin degerlendirilmesi

Kullanici, ekipmani kurmadan énce, cevreleyen alandaki olasi
elektromanyetik sorunlarin bir degerlendirmesini yapmalidir.
Asagidakiler dikkate alinmalidir:

a. Diger besleme kablolari, kontrol kablolari, sinyalizasyon
ve telefon kablolari; kesme ekipmaninin Gstiinde, altinda
ve bitisiginde.

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

d. Guvenlik agisindan kritik ekipmanlar, 6rnegin
endustriyel ekipmanlarin korunmasi.

e. Cevredeki insanlarin saghgi, érnegin kalp pili ve isitme
cihazi kullanimu.

f. Kalibrasyon veya 6l¢iim icin kullanilan ekipman.

h. Kesim veya diger faaliyetlerin gerceklestirilecegi giinin
saati.

Dikkate alinmasi gereken cevreleyen alan boyutu, binanin
yapisina ve yer alan diger faaliyetlere bagli 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 &nlemler almak gerekebilir.

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme kablosunun,
metal devre veya esdegeriyle korumasina énem verilmelidir.
Koruma, tiim kablo sistemi boyunca kesintisiz elektrige sahip
olmalidir. Koruma, kesme sehir sebekesine baglanmalidir;
bdylece devre ve kesme gu¢ kaynagi mahfazasi arasinda iyi bir
elektrik temasi saglanir.

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin dnerileri dogrultusunda dizenli
olarak bakimi yapilmalidir. Kesme ekipmaninin caligsmasi
sirasinda, tim erisim ve servis kapilari ve kapaklari kapatiimal
ve uygun sekilde sabitlenmelidir. Kesme ekipmani, bu degisiklik
ve ayarlamalarin Ureticinin yazili talimatlarinda yer almasi
durumu harig, hicbir sekilde degistirilmemelidir. Ornegin,

ark dizenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim bosluklari,
Ureticinin 6nerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolari

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

Esgerilimli zayif akim topraklamasi

Kesim tertibatinda ve yakininda bulunan tim metalik parcalarin
baglanmasi, dikkatle ele alinmahdir.

Bununla birlikte, calisma pargasina baglanan metalik parcalar,
operatorin bu metalik parcalara ve elektroda (lazer kafalar
icin nozul) ayni anda dokunarak elektrik soku yasamasi riskini
artiracaktir.

Operator, baglanan tim bu metalik parcalardan izole

edilmelidir.
g. Ortamdaki diger ekipmanlarin bagisikligi. Kullanici,
ortamda kullanilan diger ekipmanlarin uyumlu olmasini
saglamalidir. Bu, ek koruma 6nlemleri gerektirebilir.
MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 12



Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Calisma parcasinin topraklanmasi

Calisma parcasinin elektrik givenligi acisindan topraklanmadigi
veya konum ve boyutu nedeniyle topraklanamadigi durumlarda
(6rn. gemi gévdesi veya celik yapilarin insaati), calisma
parc¢asini topraga baglamak, yayihmi her zaman olmasa

da bazen dusurebilir. Calisma pargasinin topraklanmasinin
kullanicilarda yaralanma tehlikesini veya diger elektrikli
ekipmanlara hasar riskini arttirmasini énlemek icin gerekli
onlemler alinmalidir. Gerektiginde, calisma parcasinin
topraklama baglantisi calisma pargasina dogrudan bir baglanti
ile yapilmalidir; ancak dogrudan baglantiya izin verilmeyen

bazi Ulkelerde topraklama, ulusal yasalara gére secilen uygun
kapasitanslarla saglanmalidir.

Not: Kesme devresi, guvenlik 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) artirip
artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil bir kisi tarafindan
gerceklestiriimelidir. flave rehber bilgiler su kaynakta
saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynagi Ekipmani, Bolum 9:
Kurulum ve Kullanim.

Perdeleme ve koruma

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici
perdeleme ve korumasi, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel
uygulamalarda, tim plazma kesme donaniminin perdelenmesi
glindeme gelebilir.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Boliim 1: Teknik Ozellikler

Sistem aciklamasi

Genel

MAXPRO200° plazma sistemleri ¢ok cesitli kalinliktaki siyah sac, paslanmaz celik ve aliminyumu
kesmek icin tasarlanmistir.

Plazma gui¢ kaynagi

Plazma gug¢ kaynagi, 200 A, 180 VDC kapasiteli bir sabit akim gug¢ kaynagidir. Tor¢ atesleme devre
sistemi, arti bir 1s1 esanjoru ve chopper ve torcu sogutmak icin pompa icerir. Gug kaynaginda
Bilgisayarl Sayisal Kontrol (CNC) ile iletisim icin bir gizli makine arayuzi vardir.

Atesleme konsolu

Atesleme konsolu plazma gug¢ kaynagi mahfazasinin arka paneli disina takihdir. Atesleme
konsolu bir kivilcim arahi@i takimi kullanir. Atesleme konsolu plazma gug kaynagindan gelen 120
VAC kontrol gerilimini, torcun elektrod-nozul arahginda pilot arki baslatacak yiuksek frekansli ve
yuksek gerilimli darbelere (9 kV - 18,2 kV) donUsturur. Yiksek gerilimli ve yUksek frekansli sinyal,
pilot ark kablosuna baglanmistir.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 14



Bolum 1: Teknik Ozellikler

Torg

B Maksimum Uretim kesme kapasitesi %100 devrede kalmayla kesilebilecek maksimum
kalinhktir. MAXPRO200 torcunun maksimum Uretim kesme kapasitesi 200 A O,/Hava islemi
kullanan siyah sac icin 32 mm, paslanmaz celik icin 22 mm ve 200 A Hava/Hava islemi
kullanan aluminyum icin 19 mm’dir.

B Maksimum delme kapasitesi siyah sac icin 32 mm, paslanmaz celik icin 25 mm ve alUminyum
icin 32 mm’dir.

B Maksimum koparma kapasitesi, hiz ve kesim kalitesine bakmaksizin kopartilabilecek
maksimum kahlnliktir. Bu kalinlik sadece nadiren kesilmeli ve %100 devrede kalma ile
kesilmemelidir. MAXPRO200 torcunun maksimum koparma kapasitesi siyah sac i¢cin 75 mm,
paslanmaz celik icin 63 mm ve aluminyum i¢in 75 mm’dir.

Gaz sistemi

Gaz sistemi torca verilen gazin basing ve zamanlamasini yonetir. Regulatdr, oransal valf, basing
transduseri ve tor¢ kablosunda bulunan bir i¢ valften olusur.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 15



Bolum 1: Teknik Ozellikler

Sogutma sistemi

Sogutma sistemi, sividan havaya sogutulmus bir i1s1 esanjéru ve sogutma suyunun sicakhigini
azaltacak bir pompa kullanir. Sogutma suyu, chopper’i, tor¢ kablosunu ve torcu sogutur.
Sogutma sistemi ayrica sogutma sisteminin duzgun ¢alistigini dogrulayan akis ve sicakhk
sensorleri icerir.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

Sistem gaz gereksinimleri

Gaz kalitesi ve basing gereklilikleri

Gazlar Kalite Basing +/- %10 Hava akis orani
O, oksijen %99,95 saf (sivi gaz 6nerilir) 6,2 bar 3400 I/sa
Temiz, kuru ve yagsiz
N, azot %99,9 saf (sivi gaz onerilir) 6,2 bar 11330 1/sa
Temiz, kuru ve yagsiz
Hava Temiz, kuru ve yagsiz (ISO 8573-1 sinif 6,2 bar 11330 1/sa
1.4.2)
Isleme gére gazlar
Siyah sac Paslanmaz celik Aliminyum
Amperaj Plazma gazi Muhafaza Plazma gazi Muhafaza Plazma gazi Muhafaza
gazi gazl gazl
N [ N [ N [
N [ N [ N [
1 1 1 I 1 1 1 I 1 1 1 1
[} J | | [} J | | [} J | |
N 1 1 N7 1 1 AN 1 1
! ¢ A ! ¢ A ! ¢ A
Y Y N
) vyY U YY T Yy
Kesme 50 A Hava ya da Hava Hava Hava Hava Hava
0
Kesme 130 A Hava ya da Hava Hava Hava Hava Hava
0,
Kesme 130 A Nz Nz N2 N2
Kesme 200 A Hava ya da Hava Hava Hava Hava Hava
02
Kesme 200 A Nz Nz NZ N2
Plazma gui¢ kaynagi
Maksimum Acik Devre Gerilimi (OCV) (Up) 360 VDC
Maksimum cikis akimi (I,) 200 A
Cikis gerilimi (Uy) 50-180VDC

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

Devrede kalma degerleri (X)

36,7 kW'da %100, 40°C (104°F)

Ortam sicakhgi/Devrede kalma

Plazma gug¢ kaynaklari -10 °C ile +40 °C arasinda ¢alisa-

caktir
Bosta durumunda gti¢ tiketimi (CE sistemleri) 34,60 W
Maksimum c¢ikis glicinde gli¢ kaynagi verimliligi (CE sis- | %90,89

temleri)

Gug faktora 36,7 kW ¢ikista 0,98
Sogutma Basingli hava (Sinif F)
Yalitim Sinif H
Maksimum ark duzenleme gerilimi 14,8 kV
Plazma AC Gerilimi | Faz Frekans Amperaj Duzenleyici | Gug kVA
uc kay- ona
g E y (Uy) (Hz) I y (+/- %10)
nagi parca
numaralari (Uq x13x1,73)
078610 200/208 3 50-60 108/104 CSA 37,4
078611 220 3 50-60 98 CSA 374
078612 240 3 60 90 CSA 37,4
078613 380 3 50-60 57 Cccc 374
078614 400 3 50-60 54 CE/EAC/ 37,4
AAA/RCM/
UKr
078615 415 3 50 52 CE/EAC/ 37,4
AAA/RCM/
UKr
078616 440 3 50-60 49 CSA 374
078609 480 3 60 45 CSA 374
078617 600 3 60 36 CSA 374

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu

18




Bolum 1: Teknik Ozellikler

AL

“W\\\W\

1 63,5mm

2 688mm
3 133mm
4 998 mm
5 927 mm

Agirhk 3357 kg

MAXPRO200 veri plakasi

Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki veri plakasinda iki deger seti bulunabilir:

®  HYP degerleri Hypertherm® plazma guc¢ kaynadi degerleridir. Bunlar, Hypertherm'in
kurumsal testlerine gore sistemin kapasitesini gosterir.

®  IEC degerleri sistemin Uluslararasi Elektroteknik Komisyonu (IEC) standardi 60974-1'in
gerekliliklerini yerine getirmesi gerekli olan minimum degerlerdir.

CSA, CE ve CCC veri plakalari birbirinden biraz farklidir. Bu gérselde bir CCC MAXPRO200 veri
plakasi gésterilmektedir:

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 19



Bolum 1: Teknik Ozellikler

|'-,'—‘ HYPERTHERM®

MAXPRO200%| P/N: 078613 |

Plasma cutting system
Hypertherm, Inc.

PO Box 5010 Etna Road

Hanover, NH 03755

Country of origin: USA

SR LRI

HREL 5 5010 IEFrIRs
TR B RN 03755
FrEeEi B

3~ ‘.’ % T | G 155791 2024

S0AM00V-200A1M 60V

ol =

100%

200 A

- U, =360V

160V

e 50A/120V-200A180V
& === X 100%
= [F] 200 A
== UO =360V Us T
&= 3~ 50 He $1=374KVA COS¥=.98
Py = 36.7 kW
Pi-38W | Uq=380V |lymax=57A( | eq=57A
Up=12.8 KV

91 | P1 Umin = 178 kW | pmax = 1.24 MPa

COOLING G}
IP21CS  INSULATION 200°C

210133 REVN

PATEHTS: CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATEHNTS/

@

1 Uretildigi tarih

2 Seri numarasi, barkodu

3
4

Cizelge 1 - Veri plakasi kisaltmalari

Plazma oluk agma nominal degerleri

Plazma kesme nominal degerleri

I1= giris akimi (A)
I,= Konvansiyonel kesme akimi (A)
PF = Gug faktoru
uo = YUk yok gerilimi degeri (V)
Ul= Giris gerilimi (V)
u2-= Konvansiyonel kaynaklama gerilimi (V)
X= Devrede kalma
MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 20




Bolum 1: Teknik Ozellikler

CE modelleri icin ekotasarim gereklilikleri

Cizelge 2 - Ekolojik tasarim gereksinimleri CE modelleri

Ekolojik tasarim gereksinimleri Bosta Yukli Aciklama
Cikis akimi - 199,86 A En yuksek cikis glictinde sistem icin
. nominal devrede kalmada 6l¢uimus-
Cikis gerilimi - 184,38V -
tar.
Cikis aktif guicu - 36,84 kW
Besleme geriliminin Ortalama Kare 401,52V 399,85V En yuksek cikis glictinde sistem icin
Koku (RMS) bosta durumunda ve nominal dev-
. rede kalmada Ol¢ulmustur.
Besleme aktif glicu 34,55 W 40,53 kW
Besleme gerilimi icin toplam harmo- %1,26 %4,34
nik distorsiyon (UTHD)
Besleme kaynaginin bosta duru- 3455 W - Bosta durumunda él¢iimustar.
munda gug tuketimi
Yeterlilik - %90,89 En yuksek cikis glicinde sistem icin

nominal devrede kalmada hesaplan-
mistir.

MAXPRO200 Cin Enerji Etiketi (CEL)

MAXPRO200 plazma gug kaynaginin arka panelinde enerji verimliligi bilgilerini iceren bir Cin

Enerji Etiketi (CEL) bulunabilir.

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

MEZEXN KRR

CHINA ENERGY LABEL

(%)

HYPERTHERM, INC.

MAXPRO200°

HERRA)

HRRSTHHERM( . 25)

SHERSTERN BT L)1)

#EEFER: GB28736-2019

1 Enerji verimliligi sinifi: 1. kademe en verimli, 3.

kademe en az verimlidir

2 Uretici adi ve plazma giic kaynag modeli

Cizelge 3 - MAXPRO200 plazma gug¢ kaynagi icin enerji verimliligi 6zellikleri

Enerji Verimliligi (%)

yuksuz akim

4 Nominal ¢ikis akimi, ytk altinda gug¢ faktoru ve

Verimlilik Nominal Yiuk altinda Yiksiiz akim
Giris gerilimi derecesi Verimlilik (%) akim (A) glig faktori
380 2 90,0 200 0,90 /

MAXPRO200 Giris Korumasi (IP) siniflandirmasi

Ingress Protection (IP) derecesi, bir elektriksel yan kapak ile cevresel kosullar arasindaki koruma

seviyesini belirtir.

MAXPRO200 plazma kesme sistemi icin IP derecelendirmesi IP21CS'dir.

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

Mekanize torglar

DUz torg - 428024 veya 228937

B Duz torgicin tor¢ baglantt mansonunun dis ¢api 50,80 mm veya 44,45 mm’dir.

B Tor¢ kablosu icin minimum bukulme yaricapi 152,40 mm’dir.

®  Torcun agirhgr 1,02 kg'dir.

®  Gorselde, karsilastirma igin standart ve ekstrem bevel sarf malzemeleri gosterilmektedir.
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Standart MAXPRO200 sarf malzemeleri Ekstrem bevel MAXPRO200 sarf malzemeleri
1 397,15 mm 8 424,15 mm

2 279,40 mm 9 279,40 mm

3 117,75 mm 10 144,88 mm

4 12,70 mm 11 7,62 mm

5 44,20 mm 12 44,20 mm

6 50,80 mm veya 44,45 mm 13 50,80 mm veya 44,45 mm

7 46 derece 14 23,5 derece
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

Cabuk ayrilabilir torg - 428027 veya 428028

B Cabuk ayrilabilir torg icin tor¢ baglanti mansonunun dis ¢api 50,80 mm veya 44,45 mm’dir.
B Torg kablosu icin minimum bukulme yaricapi 152,40 mm’dir.

®  Torcun agirhgi 1,45 kg'dir.

B Gorselde, karsilastirma icin standart ve ekstrem bevel sarf malzemeleri gosterilmektedir.
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Standart MAXPRO200 sarf malzemeleri Ekstrem bevel MAXPRO200 sarf malzemeleri
1 435,33 mm 10 462,28 mm
2 279,40 mm 11 279,40 mm
3 76,98 mm 12 76,98 mm
4 78,95 mm 13 64,52 mm
5 12,70 mm 14 7,62 mm
6 44,20 mm 15 44,20 mm
7 46 derece 16 23,5 derece
8 57,15mm 17 57,15 mm
9 50,80 mm veya 44,45 mm 18 50,80 mm veya 44,45 mm
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Manuel torglar

90 derece manuel tor¢ - 420108

®  Torg kablosu icin minimum bukdlme yaricapi 152,4 mm’dir.
®  Torcun agirhgi 0,91 kg'dir.
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0.97 kg
[ |
1 310,40 mm 4 305,05 mm
2 90 derece 5 149,70 mm

3 44,20 mm

65 derece manuel torg - 420107

®  Torg kablosu i¢cin minimum bukdlme yaricapi 152,4 mm’dir.
®  Torcun agirhgi 0,91 kg'dir.
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S

A

0.97 kg
(2.0 Ib)
——

< @ >
1 290,58 mm 4 285,24 mm
2 65derece 5 23851 mm
3 44,20 mm

Kritik ham maddeler

Kritik ham madde

1 gramdan fazla iceren bilesenler

Borat Tam baski devre kartlari, torg, tor¢ baglanti mansonu
Magnezyum Sogutma bloklari, soguk plakalar

Dogal grafit Pompa motoru, rezistorler

Fosfor Metal plaka panelleri

Nadir toprak elementleri (agir ve hafif)

Torg kirllmasini 6nleyici, pompa motoru

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

Kritik ham madde

1 gramdan fazla iceren bilesenler

Silikon metal

Sogutma bloklari, soguk plakalar, transformatérler, induktorler,
IGBT modulleri

Tantal

Kapasitorler

Tungsten

GuUg rezistorleri

Giivenlik ve EMC (elektromanyetik uyumluluk)
sembolleri ve isaretleri

Sisteminizde farkli givenlik ve EMC sembolleri ve isaretleri gérebilirsiniz. Her géruntu belirli bir
bdlgesel sertifikayl tanimlar.

UriininGiz, veri plakasinin Gstiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina
sahip olabilir. Ulusal duzenlemelerdeki farkliliklar ve cakismalardan dolayi, isaretlerin tumda, bir
arindn her versiyonuna uygulanmaz.

S

@

Sisareti

S isareti, artan elektrik carpma tehlikesine sahip ortamlarda gerceklestirilen
islemler icin IEC 60974-1"e gbre uygun gu¢ kaynagini ve torcu belirtir.

CSAisareti

CSA isareti tasltyan Urunler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada Urin
guvenligi diizenlemelerine uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan
degerlendirilmis, test edilmis ve sertifikalandiriimistir. Alternatif olarak trun,
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.

MAXPRO200®
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CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére
uyumluluk beyanini belirtir. Sadece veri plakasinin tzerinde ya da yakininda
CE isareti tasiyan urun versiyonlari Avrupa Direktifleri ile uyumludur. Gegerli
direktifler Avrupa Dusik Gerilim Direktifi (European Low Voltage Directive),
Avrupa Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi (EMC - European Electromagnetic
Compatibility Directive), Radyo Ekipmani Direktifi (RED - Radio Equipment
Directive) ve Zararli Maddelerin Kullanimini Sinirlama Direktifini (RoHS -
Restriction of Hazardous Substances) icerebilir. Ayrintilar icin Avrupa CE
Uygunluk Beyanina bakin.

Avrupa Gumruk Birligi (CU) isareti

Uranlerin, EAC uygunluk isareti iceren CE versiyonlari Rusya, Belarus ve
Kazakistan'a ihracat yapmaya ydnelik trtn guvenligi ve EMC gerekliliklerini
karsilar.

GOST-TRisareti

Urlinlerin, GOST-TR uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Rusya'ya ihracat
yapmaya yonelik trtn guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

RCM isareti

RCM isaretli Grunlerin CE surumleri, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis icin
gerekli EMC ve guvenlik duzenlemelerine uygundur.

CCCisareti

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, Grinin
test edildigini ve Cin’de satis icin gerekli Grun guvenligi gereksinimleriyle
uyumlu bulundugunu belirtir.

UkrSEPRO isareti

Uranlerin, UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Ukrayna'ya
ihracat yapmaya yonelik Gran guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

MAXPRO200®
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Bolum 1: Teknik Ozellikler

RoHS

UK
CA

Sirbistan AAA isareti

AAA Sirp isareti iceren Urunlerin CE versiyonlari, Sirbistan'a ihracat igin trdn
guvenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

RoHS isareti

RoHS isareti, Urinun Avrupa Birligi Zararli Maddelerin Kullanimini Kisitlama
Direktifi (ROHS - European Union’s Restriction of Hazardous Substances
Directive) gereklilikleri ile uyumlu oldugunu gosterir.

Birlesik Krallik Uygunluk Degerlendirmesi isareti

Uranlerin UKCA uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Birlesik Krallik’a
ihracat yapmaya yonelik Grun guvenligi ve EMC, RF ve RoHS gerekliliklerini
karsilar.

IEC sembolleri

Sistem Uzerinde farkli IEC sembolleri gorebilirsiniz. Her goérintinun bir plazma kesme
sisteminin calistirilmasi baglaminda 6zel bir anlami vardir.

Asagidaki semboller veri plakasinda, kontrol etiketlerinde ve anahtarlarda goéruntulenebilir.

[0 o &

Dogru akim (DC)

Alternatif akim (AC)

Plazma tor¢ kesimi

Oluk agma

AC giris gucu baglantisi

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 1: Teknik Ozellikler
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Harici koruyucu (toprak) (PE) iletken terminali

Guc acik (ON)

Guc kapali (OFF)

1-fazli veya 3-fazli inverter tabanli gu¢ kaynagi

Volt/amper egrisi, “zayif” 6zellikler

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolum 2: Kurulum

Alindiginda

®  Siparisinizdeki tum sistem parcalarinin alindigini dogrulayin. Herhangi bir 6ge eksikse
tedarikginizle baglantiya gegin.

B Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak icin sistem parcalarini
inceleyin. Gorunur bir hasar varsa Sikayetler bélumune bakin. Taleplere iligkin tim
iletisimlerde plazma gug kaynaginin arka tarafinda bulunan model ve seri numarasi
belirtiimelidir.

Sikayetler

Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler: Uniteniz sevkiyat sirasinda hasar gérmusse,
sikayetinizi tasiyici firmaya iletmelisiniz. Hypertherm, talebiniz Gzerine size konsimentonun bir
kopyasini saglayacaktir. Daha fazla yardima ihtiyaciniz varsa, musteri hizmetleri ile veya yetkili
Hypertherm distributérunuzle iletisime gegin.

Kusurlu ya da eksik iiriin: Uriinde herhangi biri kusur ya da eksiklik varsa tedarikginizle
iletisime gecin. Daha fazla yardima ihtiyaciniz varsa, musteri hizmetleri ile veya yetkili
Hypertherm distributorunuzle iletisime gecin.

Kurulum gereksinimleri

Elektrik ve boru sistemlerinin tim kurulum ve servis ¢calismalari, ulusal ve yerel elektrik
ve boru yerlesim kodlarina uygun olmalidir. Bu ¢alisma yalnizca ehliyetli ve lisansli biri
tarafindan gerceklestirilmelidir.
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BolUm 2: Kurulum

Herhangi bir teknik soruyu en yakin Hypertherm Teknik Servis Departmanina veya yetkili
Hypertherm distributdértnuze yonlendirin.

Akustik Gurulta Veri Sayfalari

Bu plazma sistemi, ulusal ve yerel kanunlarca belirlenen izin verilen akustik gurultd seviyelerini
asabilir. Kesme ya da oluk agma sirasinda her zaman dogru kulak korumasi kullanin. Alinan
tim akustik gurulta élgimleri, sistemin kullanildigi 6zel ortama baghdir. Safety and Compliance
Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'nda (80669C) bulunan Girdiltii isitme duyusuna zarar
verebilir bashgina bakin.

Ayrica, www.hypertherm.com/docs adresinde sisteminizin Akustik Gurultu Veri Sayfasi'ni da
bulabilirsiniz. Arama kutusuna Akustik Gurultu Veri Belgesi yazin.

Sistem parcalarinin yerlestirilmesi

®  Elektrik, gaz ve arayuz baglantilarini yapmadan 6nce tUm sistem parcalarini yerlestirin. Parca

yerlestirme yonergeleri icin semayi kullanin.
®  Tum sistem parcalarini topraklayin. Bkz. Onerilen topraklama ve ekranlama sayfa 34.
®  Sistemdeki sizintilari 6nlemek i¢in, tim gaz baglantilarini gésterilen sekilde sikin.

Cizelge 4 - Tork 6zellikleri

Gaz ya da su hortumu boyutu kgf-cm Ibf-ing Ibf-fit
En fazla 10 mm 8.9-9.8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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BolUm 2: Kurulum

Sistem bilesenleri
1 Plazma gug kaynagi
2 Torg

Kablolar ve sase kablolari
3 Torg kablosu

4 Sase kablosu

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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BolUm 2: Kurulum

5 CNCarayuz kablosu

Kaynak gazi hortumlari

6 Hava
7 N,
8 0O,

Musteri tarafindan tedarik edilen gli¢ kablosu

9 Ana gug kablosu

Onerilen topraklama ve ekranlama

Bir plazma kesme sistemi kurarken en iyi topraklama ve ekranlama uygulamalarini kullanmak
énemlidir. Bu, EMI veya elektriksel gurultd ile ilgili sorunlari en aza indirebilir.

Bu bolum, EMI (gurdlti olarak da bilinir) hassasiyetinin en aza indirilmesi icin bir plazma
kesme sisteminin topraklanmasi ve muhafazasina yonelik uygulamalari aciklamaktadir. Ayrica
servis topraklamasini, Koruyucu Topraklama (PE) topraklamasini ve Dogru Akim (DC) gui¢
topraklamasini da aciklar. Bu bélimun sonundaki sema plazma kesme sistemlerindeki bu
topraklama turlerini gosterir.

% Bu bélumde kullanilan topraklama uygulamalari bircok
kurulumda kullaniimis ve mukemmel sonuclar alinmistir.
Hypertherm bu uygulamalarin kurulum isleminin rutin bir
parc¢asi olmasini énerir. Bu pratiklerin uygulanmasi icin kullanilan
asil ydontemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak
mumkun oldugunca yontemsel tutarlilik gézetilmelidir. Ancak,
ekipman ve tesisatlardaki cesitlilik nedeniyle, bu topraklama
uygulamalari EMI sorunlarini ortadan kaldirmak icin her durumda
basarili olmayabilir. Hypertherm kullandiginiz topraklama ve
ekranlama uygulamalarinin bulundugunuz yerin gerekliliklerine
uygun oldugundan emin olmak i¢in ulusal ve yerel elektrik
yonetmeliklerine basvurmanizi énerir.

Topraklama tipleri

Bir PE plazma kesme sistemi kurdugunuzda, dort tur topraklamaya uydugunuzdan emin olun:
servis topraklamasi, DC topraklamasi, EMI gu¢ topraklamasi ve koruma.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Servis topraklamasi

Servis topraklamasi (gUvenlik topraklamasi olarak da bilinir) gelen hat gerilimine
uygulanan topraklama sistemidir. Bu, herhangi bir ekipmandan veya kesim sehpasindan
kaynaklanan sok tehlikesinden personeli korur. Plazma kesme sistemine ve CNC ve motor
suruculeri gibi diger sistemlere gelen servis topraklamasini ve kesme masasina bagl ek
topraklama ¢ubugunu icerir. Plazma devrelerinde topraklama islemi, her bir ayri konsola
plazma gug¢ kaynaginin sasisinden ara baglanti kablolari ile yapilir.

PE topraklamasi

PE topraklamasi, elektrikli ekipmanin i¢indeki topraklama sistemidir. Servis topragina
baglanan PE topradi, ekipman ile Alternatif Akim (AC) servisi arasinda elektriksel streklilik
saglar.

DC gli¢ topraklamasi

DC gu¢ topraklamasi (kesme akimi topraklamasi veya calismasi olarak da bilinir), torctan
plazma kesme sistemine geri donen kesme akiminin yolunu tamamlayan topraklama
sistemidir. Plazma kesim sisteminden gelen pozitif kablonun dogru boyutta bir kabloyla
kesim masasi topraklama barasina sikica baglanmasini gerektirir. Ayrica ¢alisma
parcasinin tzerinde durdugu citalarin tezgah ve ¢calisma parcasi ile saglam bir sekilde
temas etmesini de gerektirir.

EMI topraklama ve koruma

EMI topraklama ve koruma, plazma kesme sistemi ve motor tahrik sistemi tarafindan
yayllan EMI miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. Ayrica EMI ve diger kontrol

ve Olcum devreleri tarafindan alinan CNC miktarini da sinirlar. Bu bélumde aciklanan
topraklama uygulamalari temel olarak EMI topraklama ve korumayi hedeflemektedir.

Topraklama uygulamalari

Bir plazma kesme sistemi kurarken, sistemin dogru sekilde topraklanmasi icin en iyi
uygulamalara uydugunuzdan emin olun.

®  Belirtilmedigi siirece, XPR® kesme sistemleri icin, EMI'te gésterilen Plazma kesme sistemi ile
ornek topraklama semasi sayfa 39 topraklama kablosu icin minimum 21,2 mm? (4 AWG)
(047031) olcusuinde kablolar kullanin.

®  Aksi belirtilmedigi surece, MAXPRO200 kesme sistemleri i¢in, Plazma kesme sistemi ile drnek
topraklama semasi sayfa 39 icinde gosterilen EMI topraklama kablosu icin minimum 13,3

mm? (6 AWG) (047040) 6lctstnde kablolar kullanin.
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®m  Kesme tablasi ortak veya yildiz EMI topraklama noktasi icin kullanilir ve Gzerine bakir bir bara
monte edilmis tablaya kaynaklanmis disli saplamalara sahip olmalidir. Her motora mimkun
oldugunca yakin olacak sekilde kizak Gzerine ayri bir bara monte edilmelidir. Portalin her
iki ucunda da motorlar varsa, uzak motordan portal barasina ayri bir EMI topraklama

kablosu gecirin. Portal barasinda, bur bara giden 21,2 mm? (4 AWG; 047031) ayri, agir bir
EMI topraklama kablosu bulunmalidir. Gerekliyse, tor¢ kaldirici ve EMI konsol veya kombine
atesleme/gaz baglanti konsolu icin Uzak Yuksek Frekans (RHF) topraklama kablolarinin her
biri ayri ayri tablo topraklama barasina gitmelidir.

B Yetersiz topraklama operatorin tehlikeli gerilimlere maruz kalmasina neden olacagi
gibi, ekipmanin bozulmasi ve gereksiz islememe suresinin olusmasi risklerini de artirir.

Bir topraklamanin ideal olarak sifir ohm direncine sahip olmasi gerekir ancak sahadaki
deneyimler, bircok uygulama icin 1 ohm altindaki direnc seviyesinin yeterli oldugunu
gosteriyor. Hypertherm kullandiginiz topraklama ve ekranlama uygulamalarinin
bulundugunuz yerin gerekliliklerine uygun oldugundan emin olmak icin ulusal ve yerel
elektrik yonetmeliklerine basvurmanizi énerir.

B Y{rarlukteki tim ulusal ve yerel elektrik yasalarina uygun bir topraklama ¢ubugu (yerel
topraklama) kesim masasinin 6 m (20 ft) yakinina kurulmalidir. Topraklamanizin tim ulusal
ve yerel elektrik yonetmeliklerine uygun oldugundan emin olmak icin bulundugunuz yerdeki
bir elektrikciye danisin.

O XPR kesme sistemleri icin PE topraklama, minimum 21,2 mm? (4 AWG) topraklama
kablosu (047031) kullanilarak kesme tablasi topraklama barasina baglanmaldir.

0  MAXPRO200 kesme sistemleri icin PE topraklamasi, minimum 13,3 mm? (6 AWG)
topraklama kablosu (047121) kullanilarak kesme tablasi topraklama bus barina
baglanmahdir.

®  En etkili ekranlama i¢in, Hypertherm sinyal, seri iletisim sinyalleri, cok damlal baglantilarda
plazma kesme sistemleri arasinda ve CNC sistemin tum bilesenleri arasindaki ara baglantilar
icin Giris/Cikis (G/C) Hyperthermaraytz kablolarini kullanin.

B Topraklama sisteminde kullanilan tUm donanim pirin¢ ya da bakir olmahdir. Toprak
toplayiclyl monte etmek icin kesim sehpasina kaynak yapilan celik saplamalari
kullanabilirken, baska herhangi bir aliminyum ya da ¢elik donanim bu topraklama
sisteminde kullanilamaz.

®m  AC gug, PE, ve servis topraklamalari ulusal ve yerel yasalara gore tum ekipmanlara
baglanmahdir.

B Bir RHF konsolu veya kombine atesleme/gaz baglanti konsollu bir kesme sistemi icin,
pozitif, negatif ve pilot ark kablolari mimkun oldugunca uzun bir mesafe boyunca bir araya
getirilmelidir. Tor¢ kablosu, calisma kablosu ve pilot ark (nozul) kablolari, yalnizca en az 150
mm (6 ing) ayriimislarsa diger tellere veya kablolara paralel olarak ¢alistirilabilir. MUmkinse
guc ve sinyal kablolarini ayri kablo kanallarindan c¢ekin.
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B Bir RHF konsolu veya kombine atesleme/gaz baglanti konsolu olan bir kesme sistemi
icin, Hypertherm bu konsolu torca mimkun oldugunca yakin monte etmenizi 6nerir. Bu
konsolun, konsolu dogrudan kesim sehpasindaki topraklama bus barina baglayan ayri bir
topraklama kablosu da olmalidir.

®  Her Hypertherm bilesen ve diger CNC veya motor surucu kabini veya muhafazasi, masadaki
ortak (yildiz) topraga ayri bir topraklama kablosuna sahip olmalidir. Buna, ister plazma
kesim sistemine ister kesim masasina civatalanmis olsun, atesleme/gaz baglanti konsolu da
dahildir.

®m  XPR kesme sistemleri icin, pilot ark ve sogutma sivisi hortumu tertibatindaki kuplér, gaz
baglanti konsoluna ve TorchConnect™ konsol bilezigine sikica baglanmahdir. Kiskaci
saglamlastirdiginizdan emin olun. Tor¢ kablosu Uzerindeki mangson tor¢ mansonuna saglam
baglanmalidir. Kiskaci saglamlastirdiginizdan emin olun. Tor¢ montaj mansonundaki duz
terminale bir topraklama kablosu (10 AWG) baglayin.

® MAXPRO200 kesme sistemleri icin torg¢ kablosu, Uzerindeki metal 6rgulu kablo muhafazasi,
atesleme/gaz baglanti konsoluna ve torca saglam baglanmalidir. Her turlG metalden ve
zemin ya da bina ile her turlt temastan elektriksel olarak yalitilmasi énerilir. Tor¢ kablosu,
plastik bir kablo tavasi ya da kanali icinden cekilebilir veya plastik ya da deri bir kilif ile
sarilabilir.

B Torg tutucusu ve torg kirillmasini 6nleme mekanizmasi (torca monte edilen parca degil liftere
monte edilen parca), lifterin sabit bir parcasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgi
kordon ile baglanmalidir. Ayri bir kablo, lifterden képru topraklama bus barina ¢ekilmelidir.
Ayrica valf takiminin da kdépru topraklama bus barina ayri bir topraklama baglantisi olmalidir.

B Kdpru, tezgaha kaynaklanmamis bir ray Uzerinde hareket ediyorsa, her iki rayin uc¢larindan
bir topraklama kablosu ile her iki rayin da tezgaha baglanmasi gerekir. Ray topraklama
kablosu dogrudan sehpaya baglanir ve sehpa topraklama bus barina baglanmasi gerekmez.

B Bir gerilim boltct Baski Devre Karti (PCB) takiyorsaniz, bunu ark geriliminin érneklendigi
yere mumkin oldugunca yakin monte edin. Onerilen bir konum, plazma gug kaynagi
muhafazasinin icidir. Hypertherm voltaj boltct PCB kullanilirsa, ¢ikis sinyali diger tim
devrelerden izole edilir. Islenen sinyal bukimli blendajli kabloda ( Belden® 1800F veya
esdegeri) calistirimalidir. Folyo muhafazal degil 6rgi muhafazal bir kablo kullanin. Blendaiji
plazma kesme sisteminin sasisine baglayin ve diger ucta baglantisiz birakin.

B Diger tum sinyaller (analog, dijital, seri ve enkoder) muhafazal bir kablo icinde bukulmus
ciftler olarak ¢ekilmelidir. Bu kablolardaki konektérlerin metal bir yuvasi olmalidir. Kablonun
her bir ucundaki konektorlerin metal kilifina bosaltma degil, muhafaza baglanmalidir. Hicbir
zaman muhafazayi ya da kilifi, herhangi bir pimdeki konektér Gzerinden ¢cekmeyin.
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Sekil 1 - Plazma kesme sistemi bilesenleri kesim
sehpasi topraklama barasina bagli

1 Kopru topraklama busu 6 Torg tutucusu

2 Toprak gubugu 7 Plazma kesim sistemi sasisi

3 Plazma kesme sistemi calisma kablosu (+) 8 XPR: TorchConnect konsolu

4 XPR: Gaz baglanti konsolu XPR: Sogutucu, varsa (g6sterilmemistir)
5 CNC muhafaza

Asagidaki resim, kdpru topraklama busu 6rnegini géstermektedir. Motora yakin olarak kdpruye
civatalanir. Képruye monte edilmis parcalardan gelen ayri topraklama kablolarinin timu
toplayiciya baglanir. Daha sonra tek bir agir kablo, kdpru toprak busunu, tezgah toprak busuna
baglar.

Sekil 2 - Portal topraklama bus 6rnegi

1 Kesim sehpasi toprak busuna giden kablo 2 Koprudeki parcalardan gelen topraklama kablolari
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Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama semasi

Sekil 3 - Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama semasi

0 - 0

O

0O OO

L Jojololole

OO0

4 @
L0

Do

1 Kesim sehpasi

2 Kopru

3 Plazma sistemi

4 Sehpa topraklama bus bari
5 Kopru topraklama bus bari

6 Torg yukseklik kontrolu lifteri

[T

7 Olciim konsolu, gaz konsolu ya da secim konsolu gibi sisteme 6zel parcalar

8 CNCsasisi

9 Torg yukseklik kontrolt moduli

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu

39



BolUm 2: Kurulum

10 DC gug topraklamasi (is)
11 Sasive EMI topraklamasi
12 Servis topraklamasi

13  PE topraklamasi

% Bu 6rnek Kuzey Amerika’daki uygulamalara gére verilmistir.
Diger bolgelerde farkh ulusal veya yerel elektrik yasalari
olabilir. Hypertherm kullandiginiz topraklama ve ekranlama
uygulamalarinin bulundugunuz yerin gerekliliklerine
uygun oldugundan emin olmak i¢in ulusal ve yerel elektrik
yonetmeliklerine basvurmanizi énerir.

Plazma gu¢ kaynaginin yerlestirilmesi

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilir. Elektrik gtcu
kesilmezse ciddi elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz.

Kurulum veya bakim islemi 6ncesinde elektrik gucunu kesin. Dis kapagin veya
panellerin sokulmesini gerektiren tim islemler yetkili bir teknisyen tarafindan
yapiimalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and Compliance Manual
(Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimune bakin.

o

Plazma gug¢ kaynagi kaldirma deligi kullanilarak veya forklift ile taginabilir; ancak catallar tabanin
tim genisligini kapsayacak kadar uzun olmalidir. Kaldirma sirasinda plazma gt¢ kaynaginin

alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin. Ayrica hareket sirasinda devrilmeyi 6nlemek igin
catallar 6n-arka ve yan yonlerde ortalanmalidir. Forklift hizlari, 6zellikle dénUs sirasinda ya da bir
kdseyi donerken minimumda tutulmalidir.

B Plazma gug kaynagini asirt nemli olmayan, iyi havalandirilan ve gbrece temiz bir yere
yerlestirin. Plazma gug¢ kaynaginin cevresinde havalandirma ve servis i¢in 1 m bosluk birakin.
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B Sogutma havasi, bir sogutma fani ile birimin yan panelinden alinir ve arkasindan atilir. Hava
girisi noktalarina herhangi bir filtre aygiti yerlestirmeyin, bu sogutma verimliligini azaltir ve
GARANTIYI GECERSIZ KILAR.

B Devrilmesini 6nlemek icin plazma gu¢ kaynagini 10°’den fazla egimli bir yere koymayin.
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Tor¢ kablo baglantilari

Makine torcu kablolari

Parca numarasi Uzunluk
229477 75m
229478 15m
229479 23m
229480 30m
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Manuel tor¢ kablolari

Parca numarasi Uzunluk
229498 7,5m
229499 15m
229500 23 m
229501 30m

Tor¢ kablosunu takin

Bu prosedurdeki plazma gazi ve sogutma suyu donus hortumu konektorleri itmeli baglanti
parcalaridir.

B Baglantyi yapmak icin hortum baglanti parcasini uygun konnektére, hortum 12 mm igeri
girip durana kadar itin.

m*_%
C——

B Bir baglantiyl ctkarmak icin konektér gémlegini ve hortumunu baglanti elemanina dogru itin,
gobmlegi sabit tutun ve hortumu baglanti elemanindan ayirin.

&0»

% Bu prosedurdeki gorseller 6rnek bir plazma gug kaynagini

gostermektedir. Plazma gug¢ kaynaginiz farkli géranebilir.

1. Torg kablosunun ucunu gosterildigi gibi PCB atesleme mahfazasina takin.

2. Torg kablosundaki gémlegi atesleme yan kapagina takin:

a.

GOmlekteki ¢ikintilari, atesleme PCB yan kapagindaki karsilik gelen agikliklarla
hizalayin.

Gomlegi sikmak icin parmaklarinizi kullanin.

Serbest birakildiginda gémlegin ayrilmadigindan emin olun.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 42



BolUm 2: Kurulum

3. VYuvarlak plastik parcalari birlestirin CPC konektorunu CPC yuvasina takin.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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5. Plazma gazi hortumunu (siyah) baglayin.

MAXPRO200®
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6. Pilot ark/muhafaza gazi hortumunu (mavi) baglayin:
a. Hortum baglanti parcasini konnektorun Gzerine yerlestirin.

b. Hortum baglanti parcasini yerine oturana kadar itin.

Bu baglantiyi citkarmak icin konektdr gémlegini hortuma dogru ¢ekin ve hortumu
baglantidan ayirin.

7. Negatif kablo/sogutma suyu besleme hortumunu baglayin (yesil seritli mavi).

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Bu baglantiyi citkarmak icin konektér gémlegini hortuma dogru ¢ekin ve hortumu
baglantidan ayirin.

Sase kablolari

Parca numarasi Uzunluk
223335 7,5m
223336 15m
223337 23 m
223338 30m

Sase kablosunu takin

®  flk somunu ve pulu sase kablosu terminalinden cikartin ve bunu sase kablosunu terminale
sabitlemek icin kullanin.
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Torcu tor¢ kablosuna baglama

Duz torg ana govde ve tor¢ kablolari arasindaki baglantilar, cabuk ayrilabilir yuva ve torg
kablolariyla birebir aynidir.

®  Hzli ayrilabilir yuvayi ya da duz tor¢ ana govdesini tor¢ kablolarina hizalayin ve itmeli-
baglantiyi kullanarak sabitleyin.

1 Itmeli baglanti parcalari

Torcu ¢abuk ayrilabilir yuvaya baglayin

1. Torg gdévdesini cabuk ayrilabilir yuvayla hizalayin ve bunlari iyice vidalayarak birbirlerine
tutturun.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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2. Her bir O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin.

O-ring parlamahdir ancak ¢ok fazla miktarda yaglayici uygulamayin.

3. Torg¢ govdesi ile cabuk ayrilabilir baglantidaki O-ring arasinda herhangi bir bosluk

kalmadigindan emin olun.
Eﬂﬂﬂ L 1 |o <)

Tor¢ montaji ve hizalama

Torcu monte edin ve hizalayin

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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1 Tor¢ mansonu 3 Cabuk ayrilabilir yuva

2 Baglanti destegi

1. Torcu (torg kablolari takilmis olarak) tor¢ montaj dirsegine takin.

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

Tor¢ ucundaki titresimi en aza indirmek icin destegin, tor¢ mansonu Uzerinde olabildigince
alcak oldugundan emin olun.

3. Istege bagh:
Torcu calisma parcasina dogru acida hizalamak icin, gosterildigi sekilde bir génye kullanin.

4. Sabitleme vidalarini sikin.

CNC arayuz kablosu

Parca Numarasi Uzunluk
223327 1,3m
223328 30m
223329 75m
223330 15m
223331 23m
223332 30m

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Plazma gii¢ kaynagi ucu CNC ucu
Pim
Tel numa- | Giris/ | Sinyal Giris/
rengi rasi Cikis adi Fonksiyon Cikis Notlar
Turunc 1 Giris Baslat + | CNC 6n akisi baslatir ve girisi tutma etkin degilse, Cikis 1
u plazma ark ile devam eder. Girisi tutma etkin
. olmaya devam ederse, sistem 6n akista kalir.
Beyaz 2 Giris Baslat - Cikis
Kahve- 3 Giris Tutma CNC, plazma arki baslatmasini geciktirir. Bu sinyal Cikis 1ve3
rengi + normalde birden fazla torcu senkronize etmek icin
. baslat sinyaliyle birlikte kullanilir.
Beyaz 4 girisi Tutma - Cikis
Siyah 5 Cikis Hare- CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin Giris 2
ket + delme gecikmesi suresi doldugunda, makine hare-
ketini baslatmasini bildirir. .
Beyaz 6 Cikis Hare- Giris
ket -
Kirmizi 7 Cikis Hata + CNC'ye bir hata olustugunu bildirir. Giris 2
Beyaz 8 Cikis Hata - Giris

CNC arayuz kablosu yonlendirme

1. Girisler optik olarak yalitimhdir. Bunlar 12,5 mA’'de 24 VDC ya da 8 mA'da kuru kontakh
kapama gerektirir.

2. Cikislar, optik olarak izole edilmis, acik kolektorlU transistorlerdir. Maksimum deger 10 mA'de
24 vDC'dir.

Plazma gug¢ kaynaginin ¢ikis yapma kapasitesi olsa da, normalde sadece giris olarak kullanilir.
4. ]6 CNC konektdrtinde mevcut +24 VDC guc¢ bulunmuyor.

Orta paneldeki tel klipslerin kablosunu plazma gug¢ kaynaginin arka panel acikhgindan gelen
CNC kablosunu kontrol kartindaki J6'ya yonlendirmeye yardim etmede kullanilmasi gerekir.
Acma ucunu gosterildigi gibi bastirarak klipsi acin ve CNC kablosunu zaten klips icinde
mevcut bulunan tellere ekleyin.
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Sekil 4 - Kontrol kartina CNC kablo yonlendirme ve baglama

1 CNC'den 2 Kontrol kartindaki J6'ya

Uzaktan agma/kapama (ON/OFF) svici kurulumu
(musteri tarafindan saglanir)

Baslamadan 6nce:

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilir. Elektrik gtcu

kesilmezse ciddi elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz.

panellerin sokulmesini gerektiren tim islemler yetkili bir teknisyen tarafindan
yapiimalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and Compliance Manual
(Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimune bakin.

?\ Kurulum veya bakim islemi 6ncesinde elektrik gucunu kesin. Dis kapagin veya

1. Kontrol panelini plazma gug¢ kaynagina sabitleyen 4 vidayi ¢ikarin.

2. Plazma gug kaynagi kontrol karti Gzerindeki J1.8 terminal blogunu bulun.

3. Terminal 1 ve terminal 2 arasindaki baglanti telini ¢ikartin.

Yayli kelep¢e konektora Gzerindeki turuncu agma dugmelerine basmak icin dayanikh bir alet

bulun.

4. Svici, terminal 1 ve 2'ye gosterilen sekilde baglayin.

Yayli kelepcge konektoru Gzerindeki turuncu agma dugmelerine basmak icin dayanikh bir alet

bulun.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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100 mA’de 24 VDC ile uyumlu bir svig, réle ya da kati hal rélesi kullanin. Bukulmus cift tel
kullanin.

1 2 3 45 6 7

Sonraki adim:

B Uzaktan svicin calismasi plazma gii¢ kaynagi Gzerindeki ana guic svici acik (ON) konumda
olmahdir.

B Plazma gug kaynagi uzerindeki gug svicinin ¢alisabilmesi i¢cin uzaktan svic ON konumunda
(kapal) olmalidir.

Guc¢ gereksinimleri

Genel gug gereksinimleri

Bu ekipman, kullanici gli¢c kaynagi ile kamu sebekesi arasindaki noktada Kisa devre gucu

(Ssc) degeri 5,61 MVA'ya esit veya daha blylk oldugu strece IEC 61000-3-12 standardina
uygundur. EKkipmanin yalnizca Ssc degeri 5,61 MVA'ya esit veya daha buyuk olan bir kaynaga
baglandigindan emin olmak (gerektiginde dagitim sebekesi operatoriine danisilarak) ekipmani
kuran veya kullananin sorumlulugundadir.

Tam svigler, gecikmeli sigortalar ve gug kablolari musteri tarafindan tedarik edilir ve gecerli
ulusal ve yerel elektrik kodlarinda belirtilen sekilde secilmelidir. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi
tarafindan gerceklestirilmelidir. Plazma guc¢ kaynagi icin ayri bir birincil ana enerji kesici salter
kullanin. Sigorta ve devre kesici boyutlandirmasi hakkindaki éneriler asagida listelenmistir,
ancak gereken gercek boyutlar ayri site elektrik hatti kosullarina (kaynak empedansi, hat
empedansi ve hat voltaji dalgalanmasi da dahil ancak bunlarla sinirli degil), GrGn ani akim
karakteristiklerine ve duzenleyici gerekliliklere gore degisecektir.

Ana besleme koruma aygiti (devre kesici ya da sigorta), hem ani akim hem de sabit akim icin
tim kol besleme yukleri kaldirabilecek boyutta olmalidir. Plazma gug¢ kaynagi kol besleme
devrelerinden birine baglanmalidir. Plazma gug¢ kaynaginin tabloda belirtilen sabit bir akimi
vardir.
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Yerel ve ulusal kodlar yuksek ani akimli zaman gecikmeli sigortalara izin vermiyorsa bir motor
calistirma devre kesicisi ya da esdegerini kullanin. Zaman gecikmeli sigortalar ve devre kesiciler,
0,01 saniye icin nominal giris akiminin (FLA) 30 katina kadar ve 0,1 saniye icin nominal giris
akiminin (FLA) 12 katina kadar dayanacak kapasitede olmalidir.

% Tablo yalnizca referans icindir. Tum yerel ve ulusal elektrik
kurallarina uyulmahdir.

Cizelge 5 - Farkl giris gerilimleri icin gu¢ kablosu boyutlari

Onerilen 15 m maksimum uzunluk
gecikme icin 6nerilen kablo boyutu 1
zamanli,
"X" kw yuksek
cikista ani akimli,
nominal sigorta Nominal
Giris gerilimi Faz giris akimi boyutu sicaklik 60 °C 90 °C icin nominal
200/208 VAC 3 108/104 A 175 A Yok 67,5 mm? (2/0)
220 VAC 3 98 A 150 A 85,2 mm? (3/0) 42,4 mm? (1 AWG)
240 VAC 3 0A 150 A 85,2 mm? (3/0) 42,4 mm? (1 AWG)
380 VAC 3 S7TA 90 A 33,6 mm? (2 AWG) 21,2 mm? (4 AWG)
400 VAC 3 >4 A 80 A 26,7 mm? (3 AWG) 21,2 mm? (4 AWG)
415 VAC 3 52 A 80A 26,7 mm? (3 AWG) 21,2 mm? (4 AWG)
440 VAC 3 49 A 80 A 26,7 mm? (3 AWG) 21,2 mm? (4 AWG)
480 VAC 3 45 A 70 A 21,2 mm? (4 AWG) 13,3 mm? (6 AWG)
600 VAC 3 36 A S0A 13,3 mm? (6 AWG) 8,3 mm? (8 AWG)

1 AWG tel onerileri, Ulusal Elektrik Kodlar El Kitabi'ndaki (ABD) Tablo 310-16'dan alinmistir.

Hat ayirma anahtari

Hat ayirma anahtari besleme gerilimi kesme (yalitma) aygiti olarak calisir.

Bu anahtari operatdrin kolay erismesi icin plazma gug kaynagi yakinina takin.

MAXPRO200®
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SWITCH BOX

U

Takma islemi ehliyetli bir elektrik¢i tarafindan, yerel ve ulusal kodlara uygun sekilde yapilmalidir.

Anahtarin sunlari yapabildiginden emin olun:

m  “Kapali” (OFF) konumundayken elektrikli ekipmani yalitmali ve tim canli iletkenleri besleme
geriliminden ayirmahdir;

® Kapal (“O") ve Acik (“1”) sembolleri ile agik¢a isaretlenmis bir “Kapali” (OFF) ve bir
“Acik” (ON) konuma sahip olmalidir

m  “Kapali” (OFF) konumunda kilitlenebilen haricen calistirilabilir bir kulpu olmalidir;
®  Acil stop islevi gorecek, elektrikle ¢calisan bir mekanizmaya sahip olmahdir;
B Dogru sigorta kapasitesi icin takilmis gecikmeli sigortalara sahip olmahdir.

Ana guc¢ kablosu

Tel boyutlari, kablo yalitiminin nominal degerine ve Unitenin ana kutuya olan mesafesine gore
degisiklik gosterir.

60°C'lik yada 90°C sicaklik degerine sahip bir iletken iceren 4 iletkenli Tip SO giris gucu kablosu
kullanin. Kurulum ehliyetli bir elektrikci tarafindan gerceklestiriimelidir.

Gucu baglama

Kuzey Amerikan tel renkleri Avrupa tel renkleri

U = Siyah U = Siyah

V = Beyaz V = Mavi

W = Kirmizi W = Kahverengi

(PE) Toprak = Yesil/Sari (PE) Toprak = Yesil/Sari
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Baslamadan 6nce:

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Ana eneriji kesici salter kapali (OFF) konumunda olmazsa ciddi elektrik carpmasi
tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz. Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya
sizi oldurebilir.

Guc¢ kablosu kesme sistemine baglanmadan dnce ana enerji kesici salter kapal
(OFF) konumunda olmalidir. Tim kurulum adimlari tamamlanana kadar kapali
(OFF) konumunda KALMALIDIR. Amerika Birlesik Devletleri'nde kurulum
tamamlanana kadar "lock out/tag out" ("kilitle/etiketle") proseduridnt kullanin.
Diger Ulkelerde uygun ulusal ve yerel givenlik prosedurlerini izleyin. Daha

fazla guvenlik bilgisi icin Safety and Compliance Manual (Glivenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu) (80669C) bolimune bakin.

GuUg kablosunu, plazma gug kaynaginin arkasindaki kablo kirilmasi engelleyici icinden gegirin.

2. GROUND konektoriine gosterilen sekilde toprak kablosunu (PE) baglayin.

MAXPRO200®
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3. Gug kablolarini gosterilen sekilde kontaktor terminallerine baglayin.

4. Istege bagh:
EMI filtreli modeller icin gu¢ kablolarini EMI filtresinin terminal bloguna baglayin.
Kontaktdr ya da EMI filtre terminalleri icin 6nerilen tork 7-8 Nm'dir.

5. Hat ayirma anahtarinin OFF (Kapali) konumunda oldugundan ve sistem kurulumunun
geri kalani boyunca OFF (Kapali) konumunda kaldigindan emin olun.

6. Gug kordonu kablolarini ulusal ve yerel elektrik kodlarina uygun olarak hat ayirma

anahtarina baglayin.

Tor¢ sogutma suyu gereksinimleri

Sistem, deposunda sogutma suyu olmadan saglanir. Sogutma suyu sistemini doldurmadan
Once, sogutma suyu karisiminin ¢calisma kosullariniz icin dogru oldugundan emin olun.

Bu belgede ve Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C) yer alan tum uyarilari ve dikkat
notlarini dikkate alin. Propilen glikol ile benzotriazolin guvenlik, kullanim ve depolama bilgileri
icin tor¢ ve sogutucunuza ait SDS Giivenlik Bilgi Formlarini www.hypertherm.com/docs adresinde
inceleyin.

SOGUTMA SIVISI CiLDi VE GOZLERI TAHRIS EDEBILIR VE YUTULMASI
HALINDE ZARARLI VEYA OLDURUCU OLABILIR

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve gozleri tahris eder, yutulursa zararli veya
o6lumcal olabilir.

Temas etmesi halinde cildi ve gozleri suyla yikayin. Yutulursa derhal tibbi
yardim alin.

IKAZ

OTOMOTIV ANTIFIRiZi TORC SOGUTMA SIVISI SISTEMINE ZARAR VEREBILIR
Antifriz, tor¢ sogutma sivisi sistemine zarar verebilecek kimyasallar icerir.

Asla otomotiv antifrizini Hypertherm sogutma sivisina alternatif olarak kullanmayin.
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Standart calisma sicakliklari icin 6nceden karistiriimis
sogutma suyu

12°C - 40°C (10°F - 104°F) sicaklik araliginda calisirken 6nceden karistirilmis Hypertherm
sogutma sivisi (028872) kullanin. Calisma sirasindaki sicakliklar bu araligin da disina ¢ikiyorsa
Ozel sogutma suyu karisim énerilerine bakin.

Hypertherm'in dnceden karistirilmis sogutma suyu %69,8 su, %30 propilen glikol ve %0,2
benzotriazolden olusur.

Diisiik calisma sicakliklari (-12° C'den diisiik) icin Ozel
Sogutma Suyu karisimi

IKAZ

COK DUSUK SICAKLIKLARDA SOGUTMA SUYUNUN DEGISTiRILMESi GEREKEBILIR.

Donma nedeniyle tor¢ kafasinda, hortumlarda veya tor¢ sogutma suyu sisteminin diger
bolumlerinde catlak ya da hasar olusabilir.

Onerilen calisma sicakh@i araligindan daha disuk sicakliklarda kullanim icin sogutma
suyundaki propilen glikol oranini artirin.

Karisimda kullanilacak propilen glikoltn yuzdesini belirlemek icin gdsterilen semayi kullanin.

Glikol ylzdesini artirmak icin %100 glikoll (028873) onceden karistiriimis Hypertherm sogutma
suyu (028872) ile karistirin. Donmaya karsi gerekli korumayi elde etmek icin %100 glikol ¢ozeltisi
ayrica saf su ile de kanistirilabilir.

% Maksimum propilen glikol ytuzdesi hicbir zaman %50’den fazla
olmamalidir.
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Sekil 5 - Propilen glikol ¢ézeltisinin donma noktasi

°c °F
4 40 /@
_ [

[

5| 23 -0

g \

2 | 20 -2

£

R

_34 -

: 40 -40 \
46 -50 \
51 -60

-567 -70
0 10 20 30 40 50 60
Y% of Propylene Glycol
1 Sicakhk 3 Hypertherm 6n karistirma (028872)
2 Propilen glikol yuzdesi (%) 4 Maksimum glikol yuzdesi (%)

Yiiksek calisma sicakliklari (38°C’den yiiksek) icin Ozel
Sogutma Suyu karisimi
Calisma sicakliklari hi¢gbir zaman 0°C’'den dusuk degilse, sogutma suyu olarak yalnizca aritilimis

su (propilen glikol ile degil) kullanilabilir. Cok ilik sicakliklarda calisma icin aritiimis su en iyi
sogutma Ozelliklerini sunacaktir.

Islenmis su, gerekli 6zellikleri karsilayan saflastirilmis su ile 300 birim suya 1 birim benzotriazol
(BZT) karistiriimasiyla elde edilen karisimi ifade eder. BZT (128020), plazma sisteminde yer alan
bakir tabanli sogutma suyu sistemi icin bir korozyon 6nleyici olarak calisir.

Su saflik gereksinimleri

Torg ve sogutma sisteminde performans azalmasini 6nlemek i¢in sogutma suyundaki kalsiyum
karbonat seviyesini dusuk tutmak kritiktir.

Ozel sogutma suyu karisimi kullanirken her zaman asagidaki tabloda yer alan minimum ve
maksimum &zellikleri karsilayan su kullanin.
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Asagidaki minimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su, nozulda asiri tortuya neden olabilir, bu

da su akisini degistirerek istenmeyen bir ark Uretir.

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

Suyun safligi tabloda belirtilen 6zelliklere uygun oldugu strece deiyonizasyon, ters ozmoz,

kum filtreleri ya da su yumusatma gibi herhangi bir ydntemle aritilmis su kullanilabilir. Su filtre

sistemini secerken éneri icin bir su uzmanina danisin.

Cizelge 6 - Su safligi 6lcum yontemi

25°C'de ilet- 25°C'de direng- Cozunmus kati- Graniil/galon
Su safligi kenlik uS/cm lilik mQ-cm lar (ppm / NacCl) (gpg/CaC02)
Saf su (yalnizca referans icin) 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 igilebilir su (yal- 1000 0,001 495 25
nizca referans igin)

Plazma gug¢ kaynagini sogutma suyu ile doldurun

Baslamadan once: Tor¢ kablolarinin uzunluguna bagl olarak sistem 14,2 litre ila 17,0 litre
sogutma suyu alir.

1. Depo dolana kadar plazma gti¢ kaynagina sogutma suyu ekleyin.

2. Plazma gug kaynagini ON konumuna (agik) getirin.

3. Akis sembolu secilene kadar amper secici dugmesine gerektigi kadar basip birakin.

O Akis orani U¢ haneli ekranda gosterilir.
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O Sistem bir dusuk sogutma suyu akis hatasi bildirmeden dnce 45 saniyelik bir gecikme

vardir.
O Akis orani dakikada 1,9 litreye (I/dk.) ulasmadiysa, sistem pompayi kapatir.

4. Sistem bir hata gdsteriyor mu?

Varsa... 1. Sisteme gelen giicl kapali (OFF) konumuna getirin.
2. Tekrar dolana kadar tanka sogutma suyu ekleyin.
3. Buadimlari herhangi bir hata gortintilenmeyene kadar tekrar edin.

Yoksa... Bir sonraki adimla devam edin.

5. Depo dolana kadar plazma gug kaynagina sogutma suyu ekleyin ve dolum kapagini yerine

<
ﬂl

takin.

Besleme gazlarini baglama

Hava/Hava kesme

Baslamadan 6nce: Hava kaynagini hortumunu baglamadan ve sisteme basingli hava besleme-
den 6nce, plazma gazi hattinin ve muhafaza gazi hattinin dizgun sekilde baglandigini dogrula-

yin.
®  Hava besleme hortumunu gosterildigi sekilde filtre regulatértne takin.
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N, /N, besleme gaz baglantisi

Baslamadan dnce: Hava kaynagini hortumunu baglamadan ve sisteme basingli hava besleme-
den dnce, plazma gazi hattinin ve muhafaza gazi hattinin dizgun sekilde baglandigini dogrula-

yin.

1. Hava besleme hortumunu asagida gosterildigi sekilde filtre regulatérinden ¢ikarin.
2. Filtre/regulatorden gelen 015012 hava baglantisini (1/4 in¢ NPT X #6 ERKEK) cikarin:

a. Hypertherm tarafindan sunulan azot besleme gazi hortumunu kullanmak icin bir
015103 adaptoru takin.

b. Kullanici beslemeli N, azotu besleme gazi hortumuna takmak icin ¢ikarilan hava
baglantisindan gelen 1/4 in¢ NPT disi portu kullanin.

3. Gaz basing regulatorlerini ayarlayin.

Sonraki adim: Bkz. Besleme gazi regulatoérlerini ayarlama sayfa 65.

O , /Hava Kaynagi gaz baglantisi

Baslamadan 6nce:

®  Hava kaynagini hortumunu baglamadan ve sisteme basingli hava beslemeden dnce, plazma

gazi hattinin ve muhafaza gazi hattinin duzgun sekilde baglandigini dogrulayin.

B Bu proseduru tamamlamak icin gerekli parcalara sahip oksijen takimini Hypertherm'den
ahn.

1. Hava kaynagini sistemden ¢ikarin.

2. Plazma kaynak borusunu fitre/regulator cikis portundan cikarin.

3. Filtre/regllatorin acik kalan plazma ¢ikis portunu kapatmak icin birlikte verilen fisi kullanin

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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4. Plazma gazi girisine yalnizca filtrelenmis ve dizenlenmis oksijen baglayin.
Uygun bir oksijen regulatoru icin bkz. Gaz regulatorleri sayfa 65

5. Oksijen besleme gaz hattini baglamak icin asagidaki ydontemlerden birini kullanin:

0 015811 baglantisini ¢ikartin ve 015009 baglantisini takin (428054 oksijen baglanti
takimindan). Baglanti elemanina baglanmak icin dogru Hypertherm besleme gazi
borusu (046231) kullanin.

-
-
-
-

015811 <~~~ 015009

O Plazma gaz girisinden ¢ikardiginiz 8 mm'’lik boruya baglanmak icin uygun bir O,
baglantisi kullanin.

O Plazma gaz borusunu ve 8 mm’lik baglantiyi (015811) cikarin ve 1/4 in¢ NPT disi
dislere baglayin.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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015811 <~~~

0 1/4inglik “G" disi dislerine baglamak icin burc ve baglantiyi ¢ikarin.

6. Hava kaynagini yeniden baglayin.
7. Gaz basing regulatorlerini ayarlayin.

Bkz. Besleme gazi regulatorlerini ayarlama sayfa 65.

Gaz gereksinimleri

Nakliyat 6ncesinde sistem hava/hava kesme icin yapilandirilmistir. Plazma glg kaynaginin arka
paneline monte edilmis olan filtre/regulatére bir hava kaynagi baglayin. O,/hava ya da N,/N, ile
kesme yapilacaksa, gaz baglantilarinda degisiklikler yapmaniz gerekir. Bkz. Hava/Hava kesme
sayfa 61.
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KAz

YANLIS GAZ BASINCLARI KOTU PERFORMANSA NEDEN OLABILIiR

Gaz sizintilari veya Onerilen araliklarin disindaki basing ve akis hizlari sistem
performansinda sorunlara neden olabilir, kdtu kesim kalitesine yol agabilir ve sarf
malzemelerinin d6mrund kisaltabilir.

Gaz kalitesi kotuyse veya basing ayari yanlssa kesim kalitesini, kesim hizini ve kesim
kalinhigi 6zelliklerini dusurebilir.

Gelen gaz basincinin sistem 6zelliklerine uygun oldugundan emin olun.

Besleme gazi regulatorlerini ayarlama

1. Sisteme gelen glicl kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Tum kaynak gaz regulator basinglarini 6,2 bar’a ayarlayin.
3. Sisteme gelen gicu agik (ON) konumuna getirin.
4

. Temizleme d6ngusu tamamlandiktan sonra, test moduna gitmek icin akim se¢me
digmesine basin.

5. Test modu simgesi aydinlandiginda dugmeyi dondurerek “Akis gazi tam basin¢ta” ifadesine
karsilik gelen 005 testini segin.

6. TUum kaynak regulatorlerini 6,2 bar’lik bir sistem giris basincina ayarlayin.

7. Amper (A) simgesi yanana kadar akim se¢imi digmesine basin ve birakin.

Gaz reqgulatorleri

Sistemi kuran veya kullanan kisi kesme sistemi icin gaz regulatérini (regulatorlerini) tedarik
etmelidir.

Kurulum sahasinin kosullar i¢in dogru gaz regulatérina (regulatérlerini) segmeniz 6nemlidir.
Gaz regulatord, kullandiginiz gazlarla uyumlu olmali ve ¢evre kosullarina uygun olmalidir.
Ornegin, belirli sicaklik araliklar icin énerilen belirli regulatérler vardir. Gaz tipi (silindir gazi, hat
Uzerinden verilen gaz veya sivilastiriimis gaz) ve gaz génderme basinci ve akisi da regulator
se¢imini etkiler.
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Tek kademeli gaz regtlas-
yonu

+ 1. adimda kaynak gazi basincini, gerekli génderim basincina dasurdr.

* Bu tip gaz regulasyonunda gdénderim basinci siki bir sekilde kontrol edilmez.

* Genel uygulamalar icin ve kaynak gaz basincindaki dalgalanmalar kicuk oldu-
gunda iyi bir secimdir.

iki kademeli gaz regiilas-
yonu

+ 2. adimda kaynak gazi basincini, gerekli génderim basincina disdrdr. Tki kade-
meli regiilasyonda, 2 tek kademeli regilatér kullanilir. Tlk regilatér, maksimum
génderim basincini yaklasik 3 kat daha diisiik bir basinca indirir. ikinci regiila-
tor, basinci gerekli génderim basincina dusurr.

« Tutarli génderim basinci gerektiren uygulamalar icin ve kaynak gaz basincin-
daki dalgalanmalar buyuk oldugunda iyi bir secimdir.

« KotU regulator secimi yapilirsa veya regulator ayarlari dogru olmazsa, iki kade-
meli gaz regulasyonu gaz akisini kisitlayabilir ve kétl sonuglar tretebilir.

Gaz tedarikginiz tesisinizdeki kosullar icin en uygun gaz regulatérini (regulatorlerini) 6nerebilir.

Hypertherm'den temin edilebilen yUksek kaliteli gaz regulatérleri U.S. Compressed Gas
Association (CGA) 6zelliklerini karsilamaktadir. Diger Ulkelerde ulusal ya da yerel kodlara uygun

gaz regulatorleri secin.

Sadece oksijenle keserken ayri bir gaz regulatorune ihtiyag vardir.

Sekil 6 - 2 kademeli regulator

MAXPRO200®
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Sekil 7 - 1 kademeli regulator

Parca numarasi Aciklama

128544 Takim: Oksijen 2 kademeli regulator 1

128548 Takim: Oksijen 1 kademeli (kriyojenik sivi azot ya da oksijen ile kullanmak igin)
022037 2 kademeli oksijen regulatora

1 Takima 2 kademeli regulatér (022037) ve uygun baglantilar dahildir.

Besleme gazi boru tertibati

B TUm gaz beslemeleri icin sert bakir borular ya da uygun esnek hortum kullanilabilir.

B Celik, demir ya da aliminyum boru kullanmayin.

B Kurulumdan sonra tum sisteme basing verin ve sizintilari kontrol edin.

®  Onerilen hortum caplari 23m’den az uzunluklar icin 9,5 mm ve 23 m’den fazla uzunluklar icin
12,5 mm'dir.

Esnek hortum sistemlerinde hava veya azot tasimak Uzere inert gaz icin tasarlanmis bir hortum
kullanin. Parca numaralari icin bkz. Kaynak gazi hortumlari sayfa 69
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IKAZ
PTFE BANT VALFLERIN, REGULATORLERIN VE TORCLARIN TIKANMASINA NEDEN
OLABILIR

Baglanti hazirliklarinda asla PTFE bant kullanmayin. Erkek dis uclarinda sadece sivi veya
macun dis sizdirmazlik maddesi kullanin.

IKAZ

YANLIS HORTUMLAR, BAGLANTILAR VEYA BAGLANTI PARCALARI HASARA VE KOTU
PERFORMANSA NEDEN OLABILiR

Uygun olmayan hortumlar, hortum baglantilari veya hortum baglanti parcalari catlayabilir
veya sizinti yapabilir. Yanhs baglanti parcalari dahili valflerde arizalara neden olabilir cinku
kirletici maddeler hasarli veya gevsek baglanti parcalari yoluyla valflere girebilir.

Besleme gazi boru tertibatinda kullanilan tim hortumlar, hortum baglantilari ve hortum
donanimlari, uygun gaz ve basin¢ oranlariyla kullanilacak sekilde tasarlanmalidir. Bir
besleme gazini ASLA bu gaz tipi veya basinci icin tasarlanmamis bir hortuma, baglantiya
veya baglanti elemanina baglamayin. Yedek hortum, baglanti veya baglanti donanimlari
gecerli olan duzenleme ve kurallarin timudne uygun olmaldir.

% Plazma gazi olarak oksijenle keserken, filtre regulatértine hava da
baglanmahdir.
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OKSIJEN GAZI YANGIN TEHLIKESI YARATABILIR

Kesim icin plazma gazi olarak oksijen kullanirsaniz, oksijen icerigi bakimindan
zengin bir atmosferin olusmasi sonucu yangin tehlikesi ortaya cikabilir. Oksijen
giderilmezse yangin ¢ikabilir.

Hypertherm, kesme isleminde plazma gazi olarak oksijen kullaniimasi sonucu
atmosferde biriken yogun oksijen miktarinin giderilmesi icin egzozlu bir
havalandirma sistemi kullanmanizi énerir.

Atesin besleme gazlarina sacilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme tutucu
kullaniminin mimkin olmadigi durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz icin egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarikginizden alabilirsiniz.

Kaynak gazi hortumlari

IKAZ

PTFE BANT VALFLERIN, REGULATORLERIN VE TORCLARIN TIKANMASINA NEDEN
OLABILIR

Baglanti hazirliklarinda asla PTFE bant kullanmayin. Erkek dis uclarinda sadece sivi veya
macun dis sizdirmazlik maddesi kullanin.

Hava

) b

Par¢a numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024671 3m 024740 25m
024658 45m 024744 35m
024659 75m 024678 45m

MAXPRO200®
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Par¢a numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024765 10m 024680 60 m
024660 15m 024767 75m
024766 20m
Oksijen
sl j s
Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024607 3m 024738 25m
024204 45m 024450 35m
024205 7,5m 024159 45m
024760 10m 024333 60m
024155 15m 024762 75m
024761 20m
Azot
s 3§ L 5D

Par¢a numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024210 3m 024739 25m
024203 45m 024451 35m
024134 7,5m 024120 45m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75m
024763 20m

MAXPRO200®
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Gunluk baglatma

Baslamadan once: Sisteme gelen gict agmadan 6nce, kesme ortaminin ve bu ortamdaki kullani-
alar tarafindan giyilen kiyafetlerin Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80669C) listelenen guven-
lik gereksinimlerine uydugundan emin olun.

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek tehlikeli
elektrik gerilimlerini icerir.

j\ B Bu sistemi ¢alistirmadan énce énemli guvenlik bilgileri icin Glvenlik ve

W.

Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) basvurun.
®  Sarf malzemelerini degistirmeden veya diger bakim islemlerini
gerceklestirmeden 6nce elektrik gucunu kesin.

®  Tum sarf malzemesi degisimleri veya diger bakim islemleri tamamlanana
kadar hat ayirma anahtari OFF (kapali) konumunda KALMALIDIR.

1. Plazma gu¢ kaynaginin ana enerji kesici salterini kapal (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini tor¢tan ¢ikarin ve asinmis ya da hasarh parcalari kontrol edin.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 71



Bolim 3: Operasyon

Sarf malzemelerini ¢ikardiktan sonra her zaman temiz, kuru, yagsiz bir ylizeye
koyun. Kirli sarf malzemeleri torcun arizalanmasina neden olabilir ve sogutma suyu
pompasinin 6mrunu kisaltabilir.

O Ayrintih bilgi icin bkz. Sarf malzemesi parcalarini inceleme sayfa 104
0 Kesme ihtiyaclariniz icin dogru sarf malzemelerini segmek amaciyla Kesim tablolari
sayfa 118 béliumune bakin.

3. Sarf malzemelerini degistirin.
Ayrintili bilgi icin bkz. Sarf malzemesi parcalarinin montaji sayfa 102

4. Torcun calisma parc¢asina dik oldugundan emin olun.

@ ® @ ®
Q) D w oew
1 Muhafaza 4 Girdapli halka
2  Nozul muhafaza kapagdi 5 Elektrot
3  Nozul 6 Torg¢ ana goévdesi (cabuk ayrilabilir torg)

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Kontroller ve indikatorler

Sekil 8 - Kontrol paneli aciklamalari

©)

1 Gug svici 5 Plazma gazi digmesi

2 3 haneli ekran bolgesi 6 2 haneli muhafaza ekran bélgesi
3 Akim se¢im dugmesi 7 Muhafaza gazi dugmesi

4 2 haneli plazma ekran bolgesi

Plazma gug¢ kaynagi operasyonu

Sistem operasyonuna genel bakis

®  Sistem acik (ON) konumuna getirildiginde, otomatik olarak birkac test gerceklestirir. Bkz. Gli¢
verme sirasinda otomatik chopper ve akim sensoru testleri. sayfa 225.

B Ana enerji kesici salter acikken, plazma gug kaynagi Uzerindeki svi¢ kapali bile olsa, kontrol
kartina ve diger yuksek gug¢ gerektirmeyen parcalara giden gug vardir. Sisteme gug gittigini
gostermek Uzere svi¢ yanar. Yuksek gug¢ gerektirmeyen parcalar arasinda chopper’daki
dusuk gug kontrol devre sistemi de yer alir, ancak kontaktor tarafindan acilan yuksek guglu
Yalitimli Kapi Bipolar Transistor (IGBT) modulleri icermez.

® 3 haneli ekran, plazma gu¢ kaynagini acik (ON) konumuna getirdiginizde 6 saniyelik
temizleme isleminin oldugunu belirtmek icin 1'den 6'ya kadar sayar (siz sadece 1'den 5’e
kadar olan rakamlari géreceksiniz). Sistem baslatma sinyali acik sekilde baslatildiginda, 3
haneli ekran, 98’e kadar saymaya devam edecektir.
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®  Sisteme gelen glcu acik (ON) konumuna getirdiginizde, ekranlar en son kullanilan islemi
gosterir.

®  Kullanici sisteme gelen tum girisleri (akim, plazma gazi ve muhafaza gazi) amperaj ve
muhafaza gazi kontrol dugmelerine 3 haneli ekranda LOC gérunene kadar basip, basili
tutarak kilitleyebilir. Ayni islem sistemdeki kilidi acar ve 3 haneli ekranda ULC gérunar.
Kullanici 3 haneli ekran bolgesinde fonksiyonlar arasinda gegis yapmaya devam edebilir
(akim, ariza, sogutma suyu akisi ve test).

® (¢ ekran da kesme sirasinda gercek degerleri gosterir. Girisler kilitlenmedigi ya da sistem
uzaktan kontrol edilmedigi surece, kullanici akim, plazma gazi ve muhafaza gaziyla ilgili ayar
degisiklikleri yapabilir. Bostayken, ekran ayarlanmis olan degerleri gosterir.

B Parametreler varsayilan ayardan farkl bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt
kdsesinde yanip sénen bir kirmizi nokta gérunar.

3 haneli ekran fonksiyonlari

Amperaji artirmak ya da azaltmak i¢in akim se¢cim digmesini dondurin. Bir fonksiyondan
digerine ge¢mek icin akim secim dugmesini itin ve birakin.

Sekil 9 - 3 haneli ekran

)
o
& &
© 9
o0 g ¢
@ ©®

o O

® @

N

1 Uzaktan: Plazma gt kaynagi ile seri iletisim oldugunda uzaktan simgesi yanar. Fonksiyonlara g6z
atmaya devam edebilirsiniz. Ancak kesim parametreleri sadece CNC ile degistirilebilir.

2 Amp: Amper simgesini secip digmeyi dondirerek amperi (A) artirin ya da azaltin. Dugmeyi yavasca
dondurdigunuzde akim degeri 1 A artar ya da azalir. Bir islem amperajindan digerine digmeyi hizli cevi-
rerek atlayabilirsiniz.
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3 Arniza: Bir hata meydana geldiginde ariza simgesi yanar.

Hata kodu numarasi 60 ya da daha kucukse, yanan ariza simgesine gitmek icin akim segcme digmesine
basin. Ariza simgesi secildiginde, hata kodu 3 haneli ekranda goérundr.

Ariza kodu 60 yada daha buyukse, sistem otomatik olarak ariza simgesini secer ve hata kodu numarasi 3
haneli ekranda yanip séner.

Her iki tip hata kodu icin plazma gug kaynagi durum numarasini gérmek icin akim se¢me digmesine
basin ve digmeyi basil tutun.

4 Sogutma Suyu Akisi: Sogutma suyu akisi simgesi secildiginde ekran sogutma suyu akisini dakikadaki
galon cinsinden gosterir. Plazma gug kaynagi, temizleme sayimini bitirmeden 6nce, sisteme gelen gucu
acik (ON) konumuna getirdiginizde ve sogutma suyu akisi simgesini sectiginizde, akis anahtari gegersiz
kilinir ve sogutma suyu 30 saniye boyunca akmaya devam eder.

5 Test: Test simgesi secildiginde, sistem test modundadir. Akim secim digmesini dondurerek ¢cok sayida
fonksiyona erisilebilir.

6 Plazma baslangici: Plazma baslangici Isik Yayan Diyot (LED)'i, plazma baslangig sinyali verildiginde
beyaz yanar ve baslatma sinyali kaldirilana kadar yanmaya devam eder.

7 Ark transferi: Ark transferi LED'i, ark calisma parcasina transfer edildiginde yesil renkte yanar.

Bir kesme islemi segme

1.

Amperi (A) ayarlamak icin akim secim digmesini kullanin. Digmeyi yavas¢a dondirme,
akim degerini bir defada 1A artirir veya azaltir. Dugmeyi hizli cevirmeniz bir sonraki islem
akimina (50A, 130A ve 200A) hizli gecis yapmanizi saglar. Parametreler varsayilan ayardan
farkh bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt késesinde yanip sénen bir kirmizi
nokta gérunar. Asil secime geri gelene kadar dugmeye basip serbest birakarak varsayilan
ayara geri gelebilirsiniz.

Plazma gazi secimleri arasinda gecis yapmak i¢in plazma gazi dugmesine basin ve serbest
birakin. Bir gaz sectiginizde basing otomatik olarak ayarlanacaktir. Dugmeyi dondiurme
basing degerini artirir ya da azaltir. Parametreler varsayilan ayardan farkl bir ayara
degistirildiginde, her bir ekranin sag alt kdsesinde yanip sdénen bir kirmizi nokta gérundar.
Varsaylilan ayara, asil gaz secimine geri gelene kadar dugmeye basip serbest birakarak geri
gelebilirsiniz.

Bir plazma gazi sectiginizde, muhafaza gazi basinci otomatik olarak ayarlanir. Dugmeyi
dondurme basing degerini artirir ya da azaltir. Parametreler varsayilan ayardan farkh bir
ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt kdsesinde yanip sonen bir kirmizi nokta
goruandr. Varsayilan ayara, asil gaz secimine geri gelene kadar diugmeye basip serbest
birakarak geri gelebilirsiniz.
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Asagida gosterilen 6rnek 50A, siyah sac, hava/hava islemidir.
Detaylar icin kesim tablosuna bakin.
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Manuel kesme

Manuel kesme icin guvenlik

B KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE YANIKLARA
YOL AGABILIR

Torcu bir aglyla harekete gecirirken, tor¢ ucundan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskurecektir.

Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima eldivenleri ve
g6z korumasini iceren dogru koruyucu ekipmanlari kullanin.

Manuel kesim yaparken daima tam koruma kullanin:

®  Enaz 12 No'lu caml bir kaynak bashg:
®m  Kaynak eldivenleri ve bir kaynak ceketi
B Ek koruma icin isi kalkani - Hypertherm tarafindan temin edilebilir (127389)
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Manuel kesme teknik ozellikleri

Malzemeler Siyah sac, paslanmaz celik ve aliminyum
Akim 50A, 130 Ave 200 A

Plazma gaz tipleri Hava, Oy, N,

Muhafaza gazi tipleri Hava, N,

Sarf malzemesi se¢cimi ve gaz ayarlari

Sarf malzemeleri ve islem bilgileri icin bkz. Kesme parametreleri sayfa 98

Bir kesimi baslatma

1. Delme islemi gerekli degilse kesime, gosterildigi gibi calisma parcasinin kenarindan baslayin.

2. Eniyi sonugclari elde etmek icin nozul orifisinin calisma parcasinin kenarinin yaklasik yarisini
kapsadigindan ve torg (ark) ekseninin kesim yizeyine dik konumda oldugundan emin olun.

3. Kesim sirasinda, kivilcimlarin ¢alisma parcasinin altindan gelmesine dikkat edin.
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Kivilcimlar calisma parcasinin dstune dogru geliyorsa, torcu ¢ok hizli hareket ettiriyorsunuz
ya da calisma parcasina tam giris i¢in yeterli guicuniz yok demektir.

. Torcu metal Uzerinde ya da hemen Ustunde hafifce tutun ve torcu metal Gzerinde surukleyin.
Torg, calisma pargasina 6 mm (0,25 in¢) mesafeye geldiginde ark transferi gerceklesir.

. Torcu kesim boyunca ¢ekin.
Torcu cekmek, itmekten daha kolaydir.

. Torcu, ark dik olacak sekilde tutun ve gosterildigi gibi kesim hatti boyunca ilerleyen arki
izleyin.

7. Kesimin kararh sekilde devam etmesi icin muhafazayi calisma parcasina hafifce temas
ettirerek surukleyin.

8. Istege bagh:

Duz hat kesimleri icin, kilavuz olarak herhangi bir duz kenari kullanin.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 78



Bolim 3: Operasyon

Delme

1. Torg tetigini cekmeden 6nce torcu muhafaza, calisma parcasindan yaklasik 1,5 mm (1/16 ing)
uzaklikta olacak sekilde tutun.

Bu yontem sarf malzemelerinin 6mrint maksimize eder.

2. Torcu kendinizden uzaga dogrultun ve calisma parcasina yaklasik 45° aciyla tutun, ardindan
yavasca dikey pozisyona dondurun.

Daha kalin malzemeleri keserken bu yontemin kullaniimasi 6nemlidir. Kivilcimlar ve sicak
metalden gelebilecek herhangi bir tehlikeye karsi, torcun sizden ve ¢evrenizdekilerden uzaga
dogru cevrildiginden emin olun. Sicak metalin muhafazaya geri sigramadan yana dogru
tahliye olabilmesi icin delme islemine acili baslayin. Bu, operatoru kivilcimlardan korur ve
muhafazanin kullanim émrunu uzatir.

3. Delme islemi tamamlandiginda kesime devam edin.
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FlushCut kesme

FlushCut kesme guvenligi

B KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE YANIKLARA
YOL ACABILIR

Torcu bir aglyla harekete gecirirken, tor¢ ucundan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskurecektir.

Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima eldivenleri ve
g6z korumasini iceren dogru koruyucu ekipmanlari kullanin.

Kesme sirasinda daima tam koruma kullanin:

®  Enaz 12 No'lu caml bir kaynak bashg:
®  Kaynak eldivenleri ve bir kaynak ceketi
®  Ek koruma icin i1si kalkani - Hypertherm tarafindan temin edilebilir (127389)

FlushCut kesme teknik ozellikleri

Malzemeler Siyah sac
Akim 200 A
Plazma gazi tipleri Hava
Muhafaza gazi tipleri Hava

FlushCut sarf malzemesi parcalarinin kullanim alanlari

FlushCut™ sarf malzemesi parcalari, calisma parcgasinin altindaki ytzeylerde hasara yol agmadan
siyah sacin ¢alisma parcasinin altina mimkuin oldugunca yakin mesafeden manuel ve mekanize
kesimine olanak saglar. Gegici kaldirma baglantilarinin (pad g6zi veya kaldirma kulagi olarak
da bilinir) kesilmesi, FlushCut sarf malzemesi parcalarinin iyi bir tercih oldugu uygulamalara
ornektir.
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1 Calisma parcasi

2 Calisma parcasinin altindaki yizey

3 FlushCut kesiminde calisma pargasiyla torg arasinda 6nerilen mesafe: 12 mm (0,50 ing)

4 Dogru konumlandiriimis FlushCut muhafazasi: ¢calisma parcasina bitisik, duz yizeyle ayni hizada

5 Dogru konumlandiriimis FlushCut muhafaza tespit halkasi: calisma parcasina bitisik diz ytzeyle ayni
hizada

FlushCut sarf malzemesi parcalarinin montaiji

Sarf malzemesi parcalarinin torca dogru takildigindan emin olun.

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek tehlikeli
elektrik gerilimlerini icerir.

j\ ®  Bu sistemi ¢alistirmadan 6nce énemli gavenlik bilgileri icin Givenlik ve

4
o

Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) basvurun.

®  Sarf malzemelerini degistirmeden veya diger bakim islemlerini
gerceklestirmeden dnce elektrik gicunu kesin.

®  Tum sarf malzemesi degisimleri veya diger bakim islemleri tamamlanana
kadar hat ayirma anahtari OFF (kapali) konumunda KALMALIDIR.
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Sekil 10 - Montaj 6ncesi FlushCut sarf malzemesi parcalari

1 Muhafaza tespit halkasi: 10087802 5 Girdapl halka: 220488
2 Muhafaza: 10087213 6 Elektrot: 420732

3 Nozul muhafaza kapagi: 420793 7 Sutupu: 420823

4 Nozul: 10087212

Baslamadan dnce: Dogru sarf malzemesi parcalarini secin. Bkz. Kesme ve oluk agma sarf
malzemesi parcalarinin se¢imi sayfa 99.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.
b. Plazma gucg kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.
2. Tum sarf malzemesi parcalarinda her bir O-ringe ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin.

O-ringlerin parlak oldugundan emin olun. Ancak, ¢ok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.
Varsa fazla yaglayiciyi temizleyin.

3. Varsa, mekanize kesim i¢in torcu, kullanilan tor¢ yuvasindan ¢ikarin.

4. Torcun i¢ ve dis yuzeylerini temizlemek icin temiz ve tly birakmayan bir bez kullanin.

5. Sarf malzemesi parcalarini gosterildigi sekilde torca takin:
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orcun igine itin.
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a. SutUpunu durana kadar
b. Elektrodu, torcun icindeki su tipunun tzerine takin.

Elektrodu durana kadar parmaklarinizla sikin, ardindan sarf malzemesi aletini
(104119) kullanarak elektrodu tamamen sikin. Bkz. Sarf malzemesi pargalarinin
montaji sayfa 102.

c. Girdapli halkayr parmaklarinizi kullanarak nozulun icine yerlestirin.

Girdaph halkanin gosterildigi sekilde dogru takildigindan emin olun.

d. Nozul-girdapli halka takimini elektrodun Uzerine yerlestirin ve takim durana kadar
torcun icine itin.

Nozul-girdapl halka takiminin tamamen takildigindan ve takim ile tor¢ gévdesi
arasinda bosluk kalmayacak sekilde tor¢ gévdesiyle ayni hizada oldugunu kontrol
edin.

e. FlushCut kesimi icin dogru pozisyonu ayarlamak Gzere nozulu parmaklarinizla
dénduarun.

Kesim sirasinda nozulun tzerindeki duz yuzey, muhafazanin temas ettigi yuzeyin
tam karsisinda olacaktir. Nozulun kullanima hazir olmasi icin montaj sirasinda
dogru pozisyona getirilmesi faydali olabilir. Gerekirse nozul pozisyonu daha sonra
degistirilebilir.
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f. Nozul muhafaza kapagini parmaklarinizla takip sikin.

Nozul muhafaza kapagini cevirerek sikarken nozulun dogru pozisyonunu korudugunu
kontrol edin. Nozulu pozisyonunda tutmak i¢in parmaklarinizi kullanin. Gerekirse
nozul muhafaza kapagini gevsetin ve bu baglantiyi yeniden sikmadan énce nozulun
pozisyonunu degistirin.

g. Muhafazayi torctaki nozulun Gzerine takin.

Muhafazanin icindeki yahtkan halkanin duz bélumu, gésterildigi gibi nozul Gzerindeki
diuz yuzeyle temas edene kadar muhafazayi parmaklarinizla cevirin.

Nozul ve muhafaza Gzerindeki delikler, bu sarf
malzemesi parcalarinin merkezinde hizalanmaz.
Deliklerin konumu, plazma arkinin ¢calisma parcasina
dogru yonelmesini saglar.

h. Muhafaza tespit halkasini muhafazanin Uzerine takin ve halkay! durana kadar
parmaklarinizla sikin.

6. Uygulanabiliyorsa mekanize kesim icin bkz. Torcu ¢abuk ayrilabilir yuvaya baglayin
sayfa 47

Sonraki adim: Kesime baslamadan 6nce sarf malzemesi parcalarinin istediginiz kesme agisina
uygun pozisyonda oldugundan emin olun. Bkz. Gerekirse farkli bir kesme acgisi elde etmek icin
muhafazanin pozisyonunu degistirin. sayfa 85.
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Gerekirse farkli bir kesme acisi elde etmek icin muhafazanin
pozisyonunu degistirin.

FlushCut sarf malzemesi parcalari takildiktan sonra farkh bir kesme acisi elde etmek i¢in
muhafazanin pozisyonunu degistirebilirsiniz.

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek tehlikeli
elektrik gerilimlerini icerir.

4

®  Bu sistemi ¢alistirmadan 6énce 6nemli guvenlik bilgileri icin Givenlik ve
Uyumluluk Kilavuzu’'na (80669C) basvurun.

®  Sarf malzemelerini degistirmeden veya diger bakim islemlerini
gerceklestirmeden dnce elektrik gucunu kesin.

®  Tum sarf malzemesi degisimleri veya diger bakim islemleri tamamlanana
kadar hat ayirma anahtari OFF (kapali) konumunda KALMALIDIR.

Baslamadan 6nce: Dogru sarf malzemelerini secin. Bkz. FlushCut sarf malzemesi parcalarinin
montaji sayfa 81.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (OFF) konumuna getirin.
b. Plazma gug kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.
2. Yaniklari 6nlemek icin eldiven giyin.
Torg ve sarf malzemeleri parcalari sicak olabilir.
3. Varsa, mekanize kesim icin torcu, kullanilan torg¢ yuvasindan ¢ikarin.

4. Nozulu ve muhafazayi tutan sarf malzemesi parcalarini gevsetmek icin parmaklarinizi
kullanin:

a. Muhafaza tespit halkasini saat yonunun tersine ¢eyrek tur cevirin.
b. Nozul muhafaza kapagini saat yénunun tersine ¢eyrek tur cevirin.

5. Istediginiz kesme acisini saglayacak farkl bir pozisyona getirmek icin muhafazanin yuzeye
temas eden duz kismini parmaklarinizla hareket ettirin.
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6. Nozulu ve muhafazayi tutan sarf malzemesi parcalarini sikmak icin parmaklarinizi kullanin:
a. Nozul muhafaza kapagini saat yonunde ceyrek tur cevirin.
b. Muhafaza tespit halkasini saat ydnunde ceyrek tur gevirin.

7. Varsa, mekanize kesim icin torcu, kullanilan tor¢ yuvasina takin.

Sonraki adim: Kesme sistemine gug verin.

FlushCut kesme icin 6nerilen teknikler

En iyi FlushCut kesme sonuclarini elde etmek icin 6nerilen bu teknikleri kullanin.

Guvenlik

Guvenlik bilgileri sayfa 3, Manuel kesme icin guvenlik sayfa 76 ve FlushCut kesme
guvenligi sayfa 80 dahil olmak tzere tim guvenlik talimatlarini anladiginizdan ve bunlara
uydugunuzdan emin olun.

Sarf malzemesi parcalari

Hasarl veya asinmis sarf malzemesi parcalari kesim kalitesini olumsuz etkileyebilir. Ornegin,
kétu durumdaki bir FlushCut nozulu veya muhafaza, istenmeyen kalinti yiksekliklerine neden
olabilir. Artik yukseklikleri cok dustkse hasarli veya asinmis nozulu ya da muhafazay degistirin.
Artik yuksekligi cok fazlaysa bileme gibi ikincil islemlere duyulan ihtiyaci azaltmak i¢in yilkama
teknigi kullanin.

Kullanimdan énce her gun yapilacaklar icin bkz. Sarf malzemesi parcalarini inceleme sayfa 104
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Torcu ve sarf malzemesi parcalarini, sarf malzemesi parcalarina zarar verebilecek ciruf ve erimis
metallerden uzak tutun.

Kenardan baslangig
Kenardan baslangiglar, erimis metal kaynakh muhafaza hasari olusumunu azaltabilir.
Pilot ark transferi sirasinda torcu calisma parcasindan yaklasik 6 mm (0,25 in¢) uzakta tutun.

Pilot ark transferi tamamlandiktan sonra torcu calisma parcasindan yaklasik 12 mm (0,50 ing)
uzaga cekin. Kesme boyunca torg ile calisma pargasi arasindaki 12 mm (0,50 in¢) mesafeyi
koruyun.

Tor¢ pozisyonu

Kesme sirasinda torcun istenmeyen hareketleri kotu sonuglara neden olabilir. FlushCut sarf
malzemesi parcalari Uzerindeki diz yuzeyler, tor¢ hareketini daha duzgun ve dengeli hale
getirerek bu sorunu azaltir.

Plazma arki olustuktan ve kesme islemi basladiktan sonra muhafazayi ve muhafaza tespit
halkasini, gosterildigi gibi calisma parc¢asinin alt kismina yakin bitisik duz yuzeyle temas halinde
tutun. Bu duz yuzeylerin kesim boyunca ayni hizada kalmasi, daha puruzsiz, daha duz ve
calisma parcasinin altina mumkudn oldugunca yakin kesimler yapilmasini saglar. Duz yuzeylerin
ayni hizada tutulmasi ayrica torcun kesme islemi boyunca dogru pozisyonunu korumasina
yardimci olur. Tor¢ mesafesi ile tor¢ agisi dogru ayarlandiginda plazma arki, calisma parcasinin
altindaki ylzey yerine calisma parc¢asinin yonunu gdésterir. Torg agisi dogru oldugunda plazma
arkinin, calisma pargasinin altindaki yuzeylere kazara zarar verme riski azalir.

Kesme sirasinda tor¢ pozisyonu ve acisina dair isaretleri degerlendirmek icin muhafazanin
uzerindeki kucuk girintiyi referans almak ¢ok faydal olabilir. Ki¢uk girinti, muhafazanin
yluzeye temas eden duz kisminin ters yonunu gosterdiginden kesme sirasinda konumu tutarli
gorunuyorsa torcun ilgili pozisyonu ile acisinin dogru olduguna dair iyi bir gérsel gosterge
olabilir.
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Sekil 11 - FlushCut kesme icin 6nerilen tor¢ mesafesi ve torg agisi; calisma
parcasinin yan tarafindan (sol) ve Ust tarafindan (sag) gosterilmektedir.

1 Calisma parcasi
2 Kesme sirasinda ¢alisma pargasina 6nerilen tor¢ mesafesi: 12 mm (0,50 ing)
3 Dogru konumlandiriimis FlushCut muhafazasi: ¢calisma parcasina bitisik, diz ylizeyle ayni hizada

4 Dogru konumlandiriimis FlushCut muhafaza tespit halkasi: calisma parcasina bitisik diiz yuzeyle ayni
hizada

5 Kesim sirasinda torg pozisyonu ve agisinin gorsel gostergesi olan, FlushCut muhafaza ylzeyinin tzerin-
deki kiguk girinti.

Torg hizlari

Torg hizi calisma pargasinin kalinhdgina uygun oldugunda plazma arki, ¢calisma parc¢asinin icinden
duz sekilde gecer. Plazma arki torcun hareket yoninden saparak egiliyorsa tor¢ cok hizli hareket
ediyor demektir. Mekanize FlushCut kesmede calisma parcasi kalinligina gére dnerilen torg
hizlari igin bkz. Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A FlushCut Kesme sayfa 161

Ek bilgiler

Onerilen FlushCut kesme teknikleri hakkinda ek bilgi cevrimici olarak mevcuttur:
go.hypertherm.com/MP200.
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go.hypertherm.com/MP200

Oluk agma

Oluk agmada guvenlik

B KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE YANIKLARA
YOL ACABILIR

Torcu bir aglyla harekete gecirirken, tor¢ ucundan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskurecektir.

Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima eldivenleri ve
g6z korumasini iceren dogru koruyucu ekipmanlari kullanin.

Oluk acarken daima tam koruma kullanin:

®  Enaz 12 No'lu caml bir kaynak baslhg:
®  Kaynak eldivenleri ve bir kaynak ceketi
®  Ek koruma icin i1si kalkani - Hypertherm tarafindan temin edilebilir (127389)
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Oluk agma icin teknik 6zellikler

Malzemeler Siyah sac, paslanmaz celik ve aliminyum
Akim 200 A

Plazma gazi tipleri Hava, O,

Muhafaza gazi tipleri Hava

Sik kullanilan oluk agma islemleri icin calisma parametreleri

Oluk agma icin genel parametreler
1 Hiz 508 ila 1.270 mm/dk
2 Acl 45ila 57,5 derece
3 Ayrilik 3,1ila 19,0 mm (0,125 ila 0,75 ing)
Maksimum ark esnemesi 76 mm (3 inc) 1

1 Seyrek kullanimlar icindir, %100 devrede kalma icin degildir.

Siyah sacda 200A- Hava Plazma/ Hava Muhafaza ile oluk agma parametreleri

Metal kaldirma hizi 19,9 kg/sa
Hiz 889 mm/dk
Acl 57,5 derece
Ayrilik 4,7 mm
@D> <« ¥®
L
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4 9,9mm (0,39 ing)

5 7,6 mm

Siyah sacda 200 A - O, Plazma/Hava Muhafaza ile oluk agma parametreleri

Metal kaldirma hizi 19,5 kg/sa
Hiz 889 mm/dk
Acl 57,5 derece
Ayrilik 7,8 mm
©> < v@
NN
A
6 11,6 mm
7 6,3 mm (0,25 inc)

Oluk agma parametreleri ve ayarlari hakkindaki ayrintilar i¢cin bkz. Kesim tablolari sayfa 118.

Oluk konturunun ve metal kaldirma hizinin degistirilmesi

Oluk konturunu ve metal kaldirma hizini degistirmek icin calisma parcasi boyunca hareket

e

derken torcun hizini degistirebilir, tor¢ ile calisma parcasi arasindaki mesafeyi degistirebilir,

torcun calisma parcasina agisini degistirebilir ve plazma gug kaynaginin cikis akimini (A)

d

egistirebilirsiniz. Ornegin:
Torcun hizini artirmak, genisligi ve derinligi azaltacaktir.
Torcun hizini azaltmak, genisligi ve derinligi artiracaktir.
Torcun ayriligini artirmak, genisligi artiracak ve derinligi azaltacaktir.
Torcun ayriligini azaltmak, genisligi azaltacak ve derinligi artiracaktir.

Torcun agisini artirmak (daha fazla dikey konuma getirmek), genisligi azaltacak ve
derinligi artiracaktir.

Torcun agisini azaltmak (daha az dikey konuma getirmek), genisligi artiracak ve derinligi
azaltacaktir.

Plazma gug¢ kaynaginin akimini artirmak, genisligi ve derinligi artiracaktir.
Plazma gug¢ kaynaginin akimini azaltmak, genisligi ve derinligi azaltacaktir.
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1 Torgagisi 4 Torghizi
2 Torg merkez hatti 5 Ayrilik/ark esnemesi
3 Torg cevrimi 6 Cikis akimi (A)

Cikis akimi (A)

Cikis akimini (A) degistirmek icin plazma gui¢ kaynaginin 6n paneli Gzerindeki digmeyi kullanin.

Olugu daraltmak ve siglastirmak icin amperi dustrun (-). Olugu genisletmek ve derinlestirmek
icin amperi artirin (+).

@ Vo
"

\_/

.

@)

B Ark esnemesi plazma gug kaynaginin amperaji ile baglantilidir. Amperaj arttik¢a ark daha
uzun sure esnetilebilir. Hypertherm, amperaj ile ark esnemesi tutarliligini korumanizi énerir.

B QOlasi en dusuk ve en yuksek amperaj ayar1 plazma gug¢ kaynagi ve Hypertherm sarf
malzemeleri ile iliskilidir.
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Torc¢ acisi

Ko}

v
\

Olugun daha dar ve derin olmasi icin torcu daha dik bir pozisyona getirin. Olugun daha genis ve
sig olmasi icin torcu egerek daha yatay konuma getirin ve ¢alisma parcasina yaklastirin.

Tor¢ cevrimi

Torcu, torcun merkez hatti yonunde cevirerek olugun daha yassi ve bir tarafinda daha dik
olmasini saglayin.
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Tor¢ calisma ayrilik mesafesi veya ark esnemesi

®

@

\ |
\ /
\ /
N /

Olugun daha genis, daha si1g ve alt kisminin daha purtzsuz olmasi icin torcu calisma
parcasindan uzaklastirin. Olugun daha dar ve derin olmasi icin torcu ¢alisma parcasina daha da
yakinlastirin.

B Ark esnemesi plazma gug kaynaginin amperaji ile baglantilidir. Amperaj arttik¢a ark daha
uzun sure esnetilebilir. Hypertherm amperaj ile ark esnemesi tutarlihgini korumanizi énerir.

B Torg ucu ile erimis metal arasinda az da olsa bir mesafe birakin. Erimis metalle temas, torca
hasar verebilir ve sarf malzemelerinin dmrunu kisaltabilir.

Torg hizi

e

Olugu daha dar veya daha sig hale getirmek icin tor¢ hizini artirin. Olugu daha genis ve daha
derin hale getirmek icin tor¢ hizini yavaslatin.

Mekanize oluk agma

Torg, raya monte edilmis bir taslyiciya, sabit manipulatdre veya baska bir diizenege takilirsa,
tekrarlanabilir sonuclar icin oluk agma islemi mekanize edilebilir. Tor¢ kurulumu ve yazilim
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entegrasyonunun kalitesinin mekanize oluk agma kalitesi Uzerinde bir etkisi olabilir. Oluk agma
isinden anlayan deneyimli kurulumcu ve entegratorler iyi sonuclar alinmasini saglayabilir.

Hypertherm, en iyi sonuclar i¢cin, mekanize oluk agma sirasinda tor¢-calisma mesafesini korumak
amaciyla bir Sensor™ PHC (plazma yuikseklik kontrolii) veya Orijinal Ekipman Ureticisi (OEM)
Torg Yukseklik Kontrolt (THC) (torg yukseklik kontrolt) onerir.

Asagidaki sekil farkli ayarlarin ve calistirma kosullarinin oluk genisligini, derinligini ve acisini
nasil degistirebilecegini géstermektedir.

1 Distersacg 4 Derinlik
2 Genislik 5 Taban yaricapi
3 1/3 derinlik

Siyah sac Uzerinde hava/hava veya O,/ hava kullanilarak gerceklestirilen tek gecisli otomatik
oluk agma islemi ile ilgili rehberlik almak icinwww.hypertherm.com/docs sayfasindaki Automated
Gouging with Sensor PHC (Sensor PHC ile Otomatik Oluk Acma) (810730) konusuna bakin.

Elde oluk agma
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Sekil 12 - Olugu doldurma

Baslamadan 6nce: Dogru sarf malzemelerini secin. Bkz. Kesme ve oluk agma sarf malzemesi
parcalarinin secimi sayfa 99.

1. Torcuy, torg ucu ile calisma parcasi arasinda 1,5 mm (1/16 in¢) mesafe kalacak sekilde
konumlandirin.

Torcu, istediginiz oluk agisini ve seklini elde etmek icin gereken aciya getirin.
Tor¢ ucu ve ¢alisma parcasi arasinda bir boslugu korudugunuzdan emin olun.
Pilot ark olusturmak ve arki calisma parcasina transfer etmek icin tetigi cekin.
Oluk acarken torcun ¢alisma parcasina olan agisini sabit tutun.

Plazma arkini, olusturmak istediginiz oluk yénunde itin.

N o v M W DN

Torg ucu ile erimis metal arasinda az da olsa bir mesafe birakin.
Erimis metalle temas, torca hasar verebilir ve sarf malzemelerinin 6mrinu kisaltabilir.

Sonraki adim: Olugun boyutlarini degistirmek i¢in tor¢ acisini degistirin. Bkz. Oluk konturunun
ve metal kaldirma hizinin degistirilmesi sayfa 91.
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Elde oluk agma teknikleri

Duz oluk ve duz dalgali oluk

Sekil 13 - DUz oluk

Yan oluk ve yan dalgali oluk

Sekil 15 - Yan oluk
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Sekil 16 - Yan dalgali oluk

Kesme parametreleri

MAXPRO200 kesim tablolari, her islem icin gereken sarf malzemesi parcalarini, kesim hizlarini
ve gaz ile torg ayarlarini gostermekte ve kablo uzunluklarindaki farkliliklara imkan vermektedir.
Bu parametreler hem mekanize hem de manuel torglarla kesim i¢in kullanilir. Her bir kesim
tablosuyla birlikte listelenen sarf malzemesi parca numaralari mekanize torclara 6zeldir. Manuel
torclarla kullanilan sarf malzemeleri icin bkz. Manuel sarf malzemeleri pargalari sayfa 98.

Bu belgedeki kesim tablosu degerleri minimum ¢apakl yuksek kaliteli kesimler igin
onerilmektedir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle bazi

ayarlamalar yapmak gerekebilir.

Mekanize sarf malzemesi parcalari:

Her bir kesim tablosuyla birlikte verilen sarf malzemesi parca numaralari mekanize torclara
Ozeldir. Asagidaki ornekte gosterildigi gibi, her kesim tablosunda her sarf malzemesi icin bir

cizim ve parca numarasi yer alir.

)

220532

@:Ma:@:@)

220890 220529 220528 220521

Cizimler sadece referans icindir.

Manuel sarf malzemeleri parcalari

Elde kesim sarf malzemesi parcalari, manuel torclarla siyah sac, paslanmaz celik ve aluminyum
kesiminde kullanilmak Gzere tasarlanmistir. MAXPRO200 manuel torg¢lariyla kesim icin Kesim
tablolari sayfa 118 icinde bulunan kesme parametrelerini kullanin.
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El tipi kesme ve oluk agma icin sarf malzemesi parcalari
nasil secilir?

Asagidaki sarf malzemesi parcalari, manuel torglarla siyah sac, paslanmaz celik ve aliminyum
kesme ve oluk agmada kullanilmak Uzere tasarlanmistir. Her bir islem icin asagidaki sarf

malzemelerini kullandiginiz sirece, MAXPRO200 manuel tor¢lariyla Kesim tablolari sayfa 118
icinde detaylari bulunan kesme parametrelerini kullanabilirsiniz.

Oluk acma sarf malzemesi parcalari hem manuel hem de mekanize torclarla kullanilabilir.

Siyah sac kesme

50 A

Hava Plazma @))) (@:m —F )

Hava Muhafaza 220532 22093 220935 220890 220529 220528 220521

50 A ~5

0O, Plazma @))) Em 2 )
420063 220935 220891 220529 220528 220521

Hava Muhafaza

130 A
—F )
Hava Plazma @
Hava Muhafaza 420061 220521
130 A
—F )
0, Plazma @
Hava Muhafaza 420062 220935 220893 220488 220487 220521
200 A
Hava Plazma X
Hava Muhafaza 420058 220935 420044 220521
200 A
0, Plazma @ —¥ )
420059 20935 220831 220834 220937 220521

Hava Muhafaza

*lk Yiikseklik Algilama (IHS) baglanti u¢lu/**IHS baglanti ugsuz
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Siyah sac oluk agma

200 A
0O, Plazma

Hava Muhafaza

)

420885

)

420794* | 420793*

420886

420883

420887

420881

)

200 A
Hava Plazma

Hava Muhafaza

420885

420794* | 420793*

420886

420928

420887

)

420881

*IHS baglanti uglu/**IHS baglanti ugsuz

Paslanmaz celik kesme

50 A
Hava Plazma

Hava Muhafaza

220529 220528

220521

130 A
Hava Plazma

Hava Muhafaza

¢)

420061

220935

() ) I

220488

220487

220521

130 A
N, Plazma

N, Muhafaza

¢)

420061

220935

220892

220529

@ ) —r—D

020415

220521

200 A
Hava Plazma

Hava Muhafaza

3

420044

220488

3 JP ———

220937

220521

200 A
N, Plazma

N, Muhafaza

420058

D

420044

0 D

220529

020415

220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti ugsuz

MAXPRO200®
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Paslanmaz ¢elik oluk agma

200 A
Hava Plazma @ \ ‘ Q”))))))) Q D) )]
Hava Muhafaza

420885 420794* | 420793* 420886 420928 420887 420881

*IHS baglanti uglu/**IHS baglanti ugsuz

Aliminyum kesme

50A
Hava Plazma o) @)))) @m
Hava Muhafaza 220532 220936*/220935* 220890 220529 220528 220521
130 A /‘\‘
{ (.“‘ —3—)
Hava Plazma @ (C/ @:m

420061 220935 220488 220487 220521

Hava Muhafaza

130 A \)
N, Plazma ))) )))) ®)”)))W —>—
420061 220935 220892 220529 020415 220521

N, Muhafaza

ZHZ(\)/: Plazma % )))) 33—

Hava Muhafaza 420058 220935 420044 220488 220937 220521

200 A - |
N, Plazma % @))) @!_)))))D))\ —F )
420058 220035 420044 220529 020415 220521

N, Muhafaza

*IHS baglanti uclu/**IHS baglanti ucsuz
g ¢ g ¢
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Aliminyum oluk agma

200 A
Hava Plazma ‘ o)”))))))) a D) )
Hava Muhafaza
420885 420794* / 420793 420886 420928 420887 420881
*IHS baglanti uglu/**IHS baglanti ugsuz
FlushCut sarf malzemesi parcalari ile siyah sac kesme
200 A
Hava Plazma @ Ne————»
Hava Muhafaza
10087802 10087213 420794* / 420793 10087212 220488 420732 420823

*IHS baglanti uclu/**IHS baglanti u¢suz

Sarf malzemesi parcalarini takin ve inceleyin

Sarf malzemesi parcalarinin montaji

Baslamadan 6nce:

B Kesme isleminden dnce sarf malzemesi parcalarindaki asinmayi gunluk olarak inceleyin. Bkz.
Sarf malzemesi parcalarini inceleme sayfa 104.

®  Sarf malzemelerini ¢ikarmadan 6nce, sarf malzemesi parcalarinin sulu tablanin icindeki
suya dusmesini 6nlemek icin torg lifteri en yuksek noktasindayken torcu kesim sehpasinin

kenarina getirin.

MAXPRO200®
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ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilir. Elektrik gtcu
kesilmezse ciddi elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz.

>

S

Y

Kurulum veya bakim islemi 6ncesinde elektrik gticund kesin. Daha fazla
guvenlik bilgisi icin Safety and Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu) (80669C) boliumune bakin.

A

%

1. Torcun i¢ ve dis yuzeylerini temiz bir bez ya da kagit havlu ile silin.
2. Her sarf malzemesini takarken:
a. Her bir O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin.
O-ringin parlamalidir ancak ¢ok fazla miktarda yaglayici uygulamayin.
b. Parcalari asiri stkkmayin!
Yalnizca eslesen parcalar birbirine oturana kadar sikin.
Elektrodu torg kafasina takin.
Girdaph halkayi nozula takin.
Nozulu ve girdapli halkayr nozul muhafaza kapagina takin.

Nozul muhafaza kapagini tor¢ kafasina takin.

N o v &~ W

Muhafazayl nozul muhafaza kapagina takin.
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| \104119
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Sarf malzemesi parcgalarini inceleme

inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Muhafaza

Genel:

Erozyon ya da eksik malzeme

Muhafazayi degistirin

Erimis malzeme yapismasi

Muhafazayi degistirin

Tikanmis gaz delikleri

Muhafazayi degistirin

Merkez delik:

Yuvarlak olmahdir

Merkez delik artik yuvarlak olmadi-

ginda muhafazayi degistirin

MAXPRO200®
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inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Nozul muhafaza kapagi

Genel:

Erozyon ya da eksik malzeme

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Catlaklar Nozul muhafaza kapagini degistirin
Yanma izleri Nozul muhafaza kapagini degistirin
Nozul Genel:

Nozulu ve elektrodu her zaman set
olarak degistirin

Erozyon ya da eksik malzeme

Nozulu degistirin

Tikanmis gaz delikleri

Nozulu degistirin

Merkez delik:

Yuvarlak olmahdir

Merkez delik artik yuvarlak olmadi-
ginda nozulu degistirin

Arklanma izleri

Nozulu degistirin

O-ring contalar:

Hasar O-ring contalari degistirin
Yaglayici O-ring contalar kuruysa ince bir sili-
kon yaglayici tabakasi uygulayin
Girdapli halka Genel:
Hasar Girdapli halkayi degistirin

Pislik ya da tortular

Temizleyin ve hasar incelemesi
yapin; hasarliysa degistirin

Tikanmis gaz delikleri

Girdapli halkay! degistirin

O-ring contalar:

Hasar

O-ring contalari degistirin

Yaglayici

O-ring contalar kuruysa ince bir sili-
kon yaglayici tabakasi uygulayin

MAXPRO200®
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inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Elektrot

Merkez yiizey:

Nozulu ve elektrodu her zaman set
olarak degistirin

Emitor asinmasi - emitor asindik¢a
bir oyuk olusur

Genel olarak oyuk derinligi 1T mm ya
da daha fazla oldugunda elektrodu
degistirin

O-ring contalar:

Hasar

O-ring contalari degistirin

Yaglayici

O-ring contalar kuruysa ince bir sili-
kon yaglayici tabakasi uygulayin

Torg bakimi

Torcun bakimi dizgun yapilmazsa kesim kalitesi bozulabilir ve erken arizaya neden olabilir.

Kesim kalitesini en Ust duzeye c¢ikarmak icin torg¢ son derece siki toleranslarda Uretilmistir. Torg,
kritik 6zelliklerin dengesini bozmaya yol acabilecek sert darbelere maruz kalmamahdir.

Kritik yazeylerinin ve gecitlerinin kirlenmesini dnlemek icin tor¢ kullanilmadigi zaman temiz bir

yerde saklanmalidir.

Rutin bakim

Her sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir:

1. Torcun i¢ini ve disini silmek icin temiz bir bez kullanin. Ulasilmasi zor i¢ yuzeylere erismek igin

pamuklu bir bez kullanilabilir.

Pamuklu bezden gelen liflerin yuzeylerde kalmadigindan emin olun.

2. Kalan pislik ve tortulari i¢ ve dis yuzeylerden temizlemek icin basinch hava kullanin.

3. Her bir harici O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O-ringler parlak
goérunmeli ancak fazla ve birikmis yag olmamalidir.

4. Sarf malzemeleri yeniden kullanilacaksa, bunlari silmek icin temiz bir bez kullanin ve tekrar
takmadan once basinch havayla temizleyin. Bu islem 6zellikle nozul muhafaza kapagi igin

kritiktir.

MAXPRO200®
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Cabuk ayrilabilir bakimi

Her 5-10 sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir:

Sekil 17 - Torcun arka gérinumu

1 Harici digler 2 O-ring'ler

1. Torcu, ¢cabuk ayrilabilir aksamdan c¢ikarin.
Tam i¢ yuzeylere ve dis dislere basingli hava uygulayin.

Torcun arka tarafindaki tum i¢ yuzeylere basingli hava uygulayin.

E

Torcun arkasindaki 4 O-ring contada ve ¢abuk ayrilabilir yuvadaki O-ring contada hasar
incelemesi yapin. Hasarli O-ring contalari degistirin. Hasarh degillerse, her bir O-ring contaya
ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O-ringler parlak gérinmeli ancak fazla ve
birikmis yag olmamalidir.

Bakim takimi

Dogru bakim yapildiginda bile, torcun arkasindaki O-ring contalarin periyodik olarak
degistirilmesi gerekir. Hypertherm, yedek parcalarla birlikte bir cabuk ayrilabilir tor¢ bakim
takimi (228780) saglar. Takim stokta tutulmali ve rutin bakim planinizin bir pargasi olarak
kullanilmalidir. DUz torclarda ve manuel tor¢larda sadece iki adet degistirilebilir O-ring conta
bulunmaktadir.
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Torg baglantilari

Cabuk ayrilabilir torg

Sekil 18 - Tor¢ ana govdesi

1 Muhafaza gaz 4 Plazma gazi
2 Pilotark 5 Sogutma sivisi kaynagi

3 Sogutma suyu geri dénusu

Duz torg
1 Plazma gazi 3 Muhafaza gazi (pilot ark kablosu da icerir)
2 Sogutma suyu kaynagi (negatif kablo da 4 Sogutma suyu geri donusu
icerir)
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Tor¢ su tupuni degistirin

BOSTA MODUNDAYKEN SARF MALZEMESI PARCALARINI DEGISTIRMEYIN.

Torg sarf malzemesi parcalarini incelemeden ya da degistirmeden 6nce her
zaman plazma gug kaynagina gelen guicu kesin. Sarf malzemelerini ¢ikarirken
eldiven kullanin. Torg sicak olabilir.

IKAZ

Farkli kesme ve oluk agma islemleri icin farkli su tupleri gerekebilir.

Dogru su tupunu sectiginizden emin olun. Dogru su tipUnu se¢mezseniz sarf malzemeleri
takilamayabilir veya kesme sisteminin performansi dusebilir.

% Su tupu dogru sekilde takildiginda gevsek gorunebilir, ancak
elektrod takildiktan sonra yanlara dogru herhangi bir gevseklik
kalmayacaktir.

1. Sisteme gelen tim guicl kapal (OFF) konumuna getirin.
Sarf malzemelerini torctan ¢ikarin. Bkz. Sarf malzemesi parcalarinin montaji sayfa 102.

Eski su tupunu cikarin.

> W

Yedek su tupunu segin.
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Kullanmayi planladiginiz islem i¢in dogru su tupunu segtiginizden emin olun:

Standart (220521)

Oluk agma (420881)

Il

Ekstrem Bevel ve FlushCut (420823) jﬂ]

il

5. O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin ve yeni su tupunu takin. O-ring

parlak gérinmeli ancak fazla ve birikmis yag olmamalidir.

6. Sarf malzemelerini degistirin. Bkz. Sarf malzemesi parcalarinin montaji sayfa 102.

Genel kesme sorunlari

Makine torcu

B Torg pilot arki baslatihyor ancak transfer gerceklesmiyor. Olasi nedenler:
0O Kesim sehpasindaki sase kablosu baglantisi iyi kontak yapmiyor.
O Sistemde ariza var. Ariza tespiti tablosu sayfa 196.
O Torg calisma mesafesi ¢cok yuksek.

B Calisma parcasi tumuyle penetre olmuyor ve calisma parcasinin ustinde asiri kivilcimlanma

var. Olasl nedenler:

0 Akim ¢ok dusik ayarlanmis (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

0 Kesim hizi ya da kesim yuksekligi ¢cok fazla (kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

O Torg parcalari asinmis ya da dogru degil (bkz.Sarf malzemesi parcalarini inceleme

sayfa 104).
O Kesilen metal ¢ok kalin.
B Kesimin alt kisminda capak olusuyor. Olasi nedenler:
0 Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
0 Ark akimi ¢cok dustik ayarlanmis (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

O Torg parcalari asinmis ya da dogru degil (bkz.Sarf malzemesi parcalarini inceleme

sayfa 104).

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu

110




Bolim 3: Operasyon

®  Kesim acisi dik degil. Olasi nedenler:

O Makine ilerlemesi yanlis yonde. Yuksek kaliteli sonuglar torcun ileri hareket yonune
gore sag taraftir.

O Torg ¢alisma mesafesi dogru degil (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).
0 Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
0 Ark akimi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

O Hasarli ya da asinmis sarf malzemesi parcalari (bkz.Sarf malzemesi parcalarini
inceleme sayfa 104).

B Kisa sarf malzemesi omru. Olasi nedenler:

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

O Yuksek oranda nikel iceren yuksek duzeyde manyetik bir metali kesmeye calismak
sarf malzemesinin 6mridnu kisaltir. Manyetize olmus ya da kolayca manyetize olan bir
calisma parcasini keserken uzun sarf malzemesi 6mru elde etmek zordur.

O Kesimi calisma parcasi yuzeyinin uzaginda baslatma ya da sonlandirma. Bu, arki
yanlara ¢eker ve nozul ya da muhafazaya hasar verebilir. Sarf malzemesinde uzun
Omur elde etmek i¢in, tim kesimler calisma parcasi ylzeyinin tGzerinde baslamali ve
sonlanmalidir.

Manuel tor¢

B Torg, ¢calisma parcasini bir uctan diger uca tamamen kesmiyor. Olasi nedenler:
0 Kesim hizi cok yuksek.
O Sarf malzemeleri asinmis.
O Kesilen metal, secilen amperaj icin ¢cok kalin.

O

Surukleyerek kesim sarf malzemeleri yerine oluk agma sarf malzemeleri takilmis.
O Sase klempi, calisma parcasina dogru sekilde takilmamis.
0O Gaz basinci veya gaz akisi orani cok dusuk.
®  Kesim kalitesi kdtu. Olasi nedenler:
O Calisma pargasi amperaj icin ¢cok kalin.
O Yanlis sarf malzemeleri kullaniliyor (6rnegin, strukleyerek kesim sarf malzemeleri
yerine oluk agma sarf malzemeleri takilmis).
O Torcu cok hizl veya cok yavas hareket ettirme.
B Ark ses ¢ikariyor ve sarf malzemelerinin 6mri beklenenden kisa. Olasi nedenler:
0 Gaz kaynaginda nem var.
O Hatali gaz basinci.
0 Sarf malzemeleri yanhs takilmis.
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Kesim kalitesini optimize etme

Asagidaki ipuglari ve prosedurler dik, duz, purtzsuz ve ¢capaksiz kesimlerin Gretilmesine yardimci
olacaktir.

Kesme hizini artirma

Kesim hizini artirmak igin, tor¢ calisma mesafesini kisaltabilirsiniz. Ancak, bu mesafenin
kisaltilmasi, negatif kesim acisini artirir.

Mekanize uygulamalar icin, tor¢ delme ya da kesme sirasinda calisma parcasina temas
etmemelidir.

Manuel uygulamalar icin kesim sirasinda stabilite saglamak icin muhafaza calisma parcasina
dokunabilir.

Tezgah ve torg icin ipuclari

B Torcu calisma parcasina dogru acilarda hizalamak icin bir gdnye kullanin.

®m  Kesim sehpasinda bulunan raylardaki hareketi ve surus sistemini temizler, kontrol eder ve
“ayarlarsaniz” tor¢ daha sorunsuz bir sekilde ilerleyebilir. Kararsiz makine hareketi kesim
yuzeyinde duzenli, dalgali bir modele neden olabilir.

B Torg, kesme islemi sirasinda ¢alisma parcasina temas etmemelidir. Kontak muhafazayla
nozula zarar verebilir ve kesim yuzeyini etkileyebilir.
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Plazma ayar ipuclari

Bu boélimde daha 6nce aciklanan Gunluk Baslatma proseduridnun her bir adimini dikkatle
izleyin.

Kesme isleminden dnce gaz hatlarini temizleyin.

Sarf malzemesi pargalarinin 6mrinin uzatilmasi

Hypertherm LongLife® islemi, elektrodun merkez yizeyinin erozyonunu en aza indirmek
icin her kesimin baslangicinda gazi ve akim akisini otomatik olarak artirir ve kesim sonunda
bunlari azaltir. LongLife islemi ayrica kesimlerin ¢alisma parcasi Uzerinde baslatiimasini ve
durdurulmasini gerektirir.

®  Torg kesinlikle havaya ateslenmemelidir.

O Ark havada ateslenemedigi surece kesimin calisma parc¢asinin kenarinda baslatilmasi
kabul edilebilir.

O Bir delmeye baslamak icin kesim yUksekligi 1,5 ila 2 kati bir delme yuksekligi kullanin.
Daha fazla bilgi i¢in isleminizin kesim tablosuna bakiniz.
®  Ark sonmelerini (kontrollt ark sonmesi hatalari) 6nlemek icin her kesim islemi, ark hala
calisma parcasina bitisikken sonlanmahdir.
O Kesimden sonra ¢alisma parcasindan dusen kucuk parcalari keserken, dogru kontrollu
ark sénmesi icin arkin calisma parc¢asinin kenarina bitisik kaldigini kontrol edin.
®  Ark sonmeleri olusursa, asagidakilerden birini ya da daha fazlasini deneyin:
O Kesimin son kisminda kesme hizini azaltin.

O Kontrollt ark sdnmesi sirasinda kesimin tamamlanmasi icin parca tamamen
kesilmeden 6nce arki durdurun.

Kontrollt ark sbnmesi icin torcun yolunu hurda alanina dogru programlayin.

B Torcun yolunu dogrudan bir kesim parcasindan digerine, arki
durdurmadan ve baslatmadan programlayin. Ancak yolun
calisma parcasindan ayrilmasina ve tekrar geri donmesine izin
vermeyin.

®  Bazi kosullarda LongLife isleminin tum tstunliklerinden
yararlanmak zor olabilir.
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Kesim kalitesinin ek faktorleri

Kesim acisi

B Ortalama kesim acisi 4°’den az olan 4 kenarli bir kesim parcasi kabul edilebilir.
®  En dik kesim acisi, torcun ileri hareketine gore sag tarafta olacaktir.

B Bir kesim acisi sorununun, plazma sisteminden mi yoksa surucu sisteminden mi
kaynaklandigini belirlemek igin:
a. Bir test kesimi yapin ve her iki tarafin acisini él¢un.

b. Torcu, kabi icinde 90° dondurun ve islemi tekrarlayin.
c. Agcllar her iki testte de ayni ise sorun surucu sistemindedir.

B Kesim acisi sorunu, “mekanik nedenler” giderildikten sonra da devam ediyorsa (bkz.
Tezgah ve torg icin ipuclari sayfa 112) ve 6zellikle kesim agilarinin timu pozitif veya tima
negatifse, kesim yuksekligini kontrol edin.

O Pozitif kesim acisi, kesimin Ust kisminda altina gére daha fazla malzeme yeniden
tasindiginda olusur.

O Negatif kesim acisi, kesimin alt kismindan daha fazla malzeme giderildiginde
meydana gelir.

Neden Cozum
Torg ¢ok algakta. Torcu kaldirmak igin ark gerilimini artirin
Torg cok yuksekte. Torcu indirmek icin ark gerilimini azaltin.

| Negative angle / @
| Square | @
| Positive angle \ @

1 Negatif agl 3 Pozitif agi
2 Dik

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu



Bolim 3: Operasyon

Capak

Torcun kesim hizi cok dusuk oldugunda ve ark ileri kactiginda dusuk hiz capagi olusur. Kesimin
alt kisminda agir, kabarcikh bir tortu seklinde olusur ve kolayca alinabilir. Capagi azaltmak icin
hizi artirin.

Kesim hizi ¢cok yuksek oldugunda ve ark geride kaldiginda yuksek hizli capak olusur. Kesimin ¢ok
yakininda, kati metalden ince ve dogrusal bir boncuk seklinde olusur. Kesimin alt kismina kaynar
ve alinmasi guctur. Yuksek hiz capagini azaltmak icin:

B Kesme hizini dusarun.
B Tor¢ calisma mesafesini azaltmak icin ark gerilimini azaltin.

0 Capagin, soguk metalden cok ilik veya sicak metallerde
meydana gelme olasili§i daha yuksektir. Bir kesim
serisindeki ilk kesim muhtemelen en az capag
uretecektir. Calisma parcasi isindikca, sonraki kesimler
sirasinda daha fazla capak olusabilir.

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

O Asinmis ya da hasarli sarf malzemeleri aralikli capaklar
uretebilir.

Kesim ylizeyinin dizlugu

Tipik bir plazma kesim ytzeyi hafifce icblkeydir.

[

Kesim yuzeyi daha fazla icbUkey veya disbukey hale getirilebilir. Kesim ylzeyinin duze kabul
edilebilir yakinlikta tutulmasi icin dogru torg¢ yuksekligi gereklidir.

Tor¢ calisma mesafesi ¢cok az oldugunda daha icbuikey bir kesim yuzeyi olusur. Tor¢ calisma
mesafesini artirmak ve kesim yuUzeyini duzlestirmek icin ark gerilimini artirin.

)

Kesim yuksekligi cok buyuk veya kesme akimi ¢cok ytksek oldugunda, disbukey bir kesim yuzeyi
meydana gelir. Once ark gerilimini azaltin, ardindan kesme akimini azaltin. lgili kalinlik icin
farkh kesme akimlari arasinda asma varsa, daha dusik akima gore tasarlanmis sarf malzemeleri

kullanmayi deneyin.
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Kesme hizini artirma

Kesim hizini artirmak igin, tor¢ calisma mesafesini kisaltabilirsiniz. Ancak, bu mesafenin
kisaltilmasi, negatif kesim acisini artirir.

Mekanize uygulamalar i¢in, tor¢ delme ya da kesme sirasinda calisma parcasina temas
etmemelidir.

Manuel uygulamalar icin kesim sirasinda stabilite saglamak icin muhafaza calisma parcasina
dokunabilir.

Tahmini kerf-genislik dengelemesi

Asagidaki tablolarda yer alan kerf genislikleri referans icindir. Kurulumlar ve malzeme
kompozisyonlari arasindaki farkhliklar, gercek sonuclarin tablolarda gosterilenlerden farkh
olmasina neden olabilir.

Cizelge 7 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Metrik - Siyah sac
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Cizelge 8 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Metrik - Paslanmaz ¢elik
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Cizelge 9 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Metrik - Aluminyum
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Cizelge 10 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Emperyal - Siyah sac
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Cizelge 11 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Emperyal - Paslanmaz celik
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Cizelge 12 - Tahmini kerf-genislik dengelemesi - Emperyal - Aluminyum
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Kesim tablolari

Asagidaki MAXPRO200 kesim tablolari, her islem icin gereken sarf malzemesi parcalarini, kesim
hizlarini ve gaz ile tor¢ ayarlarini géstermekte ve kablo uzunluklarindaki farkliliklara imkan
vermektedir. Bu parametreleri mekanize ve manuel torclarla kesim icin kullanabilseniz de,

her bir kesim tablosuyla listelenen parca numaralari mekanize torclara 6zeldir. Her bir islem
icin manuel torglarla kullanilan sarf malzemeleri icin bkz. Kesme ve oluk agma sarf malzemesi
parcalarinin secimi sayfa 99.

Bu belgedeki kesim tablo degerleri, minimum capakli yuksek kaliteli kesimler saglamak i¢in
onerilmektedir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen
sonuglari elde etmek icin ayarlamalar yapmak gerekebilir.
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Standart sarf malzemeleri

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

12/25 103/218

B amw —=>

220890 220529 220528 220521

)

220532

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu



Bolum 3: Operasyon

Cizelge 13 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
0,5 112 1,5 9400 3,0 200 0,0
0,8 111 1,5 8510 3,0 200 0,0
1,0 111 1,5 8050 3,0 200 0,1
1,2 110 1,8 7625 3,6 200 0,1
6 63 63 63 39 " 45 47 1,5 110 1,8 7370 3,6 200 0,1
2,0 110 1,8 6735 3,6 200 0,1
2,5 111 2,0 5080 4,0 200 0,2
3,0 111 2,0 3760 4,0 200 0,3
4,0 113 2,3 2415 4,6 200 0,4
6,0 118 2,5 1600 4,6 180 0,5
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Cizelge 13 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi

25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ine volt ne ing/dk ne Faktor % | Saniye

0,018 112 0,06 375 0,12 200 0,0

0,024 112 0,06 350 0,12 200 0,0

0,030 111 0,06 340 0,12 200 0,0

0,036 111 0,06 325 0,12 200 0,1

0,048 110 0,07 300 0,14 200 0,1

62 63 63 63 39 42 45 47 0,060 110 0,07 290 0,14 200 0,1

0,075 110 0,07 275 0,14 200 0,1

0,105 111 0,08 180 0,16 200 0,2

0,135 111 0,08 110 0,16 200 03

3/16 116 0,09 75 0,18 200 04

1/4 118 0,10 60 0,18 180 0,5
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Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 50 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

0, (Plazma) Hava (Muhafaza)

12/25 73/155

() @) ) W am o>
220532 22093 1220935 220891 220529 220528 220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% Islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarri¢in ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 122




Bolim 3: Operasyon

Cizelge 14 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 50 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G?n_ YUk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Fakor % | Saniye
0,5 98 1,5 7550 3,0 200 0,0
0,8 96 1,5 7050 3,0 200 0,0
1,0 90 1,5 6775 3,0 200 0,1
1,2 94 1,5 6600 3,0 200 0,1
63 63 6 €9 55 . 59 3 1,5 99 1,5 6150 3,0 200 0,1
2,0 99 1,5 5400 3,0 200 0,1
2,5 99 1,8 4300 3,6 200 0,2
3,0 99 1,8 3650 3,6 200 03
4,0 101 2,0 2800 38 190 04
6,0 103 2,5 1750 38 150 0,5
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Cizelge 14 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 50 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme Ark.G('erl- Ylk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hiz mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
0,018 98 0,06 300 0,12 200 0,0
0,024 98 0,06 290 0,12 200 0,0
0,030 98 0,06 280 0,12 200 0,0
0,036 89 0,06 270 0,12 200 0,1
0,048 94 0,06 260 0,12 200 0,1
68 68 69 69 25 27 29 31 0,060 99 0,06 240 0,12 200 0,1
0,075 99 0,06 220 0,12 200 0,1
0,105 99 0,07 160 0,14 200 0,2
0,135 99 0,07 130 0,14 200 03
3/16 103 0,09 85 0,15 160 04
1/4 103 0,10 65 0,15 150 0,5
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

33/70 68/145

D)) mm— m—))

220487 220521

)

220536

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolim 3: Operasyon

Cizelge 15 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizl mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3,0 149 3,0 5350 6,0 200 0,1
4,0 147 3,0 4630 6,0 200 0,2
6,0 142 2,4 3865 7,2 300 0,3
10,0 152 4,1 2445 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 154 41 2045 8,2 200 0,5
15,0 155 4,4 1445 8,8 200 0,8
20,0 158 4,6 815 9,6 210 1,2
25,0 166 4,6 415
Kenardan baslangig
32,0 178 5,1 250
ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisl Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizl mesi
25 ft 50 ft 75 ft 100 ft 25 ft 50 ft 75 ft 100 ft ing Volt ing inc/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
0,135 149 0,12 220 0,24 200 0,1
3/16 145 0,12 160 0,24 200 0,2
1/4 141 0,10 150 0,28 300 0,3
3/8 151 0,16 100 0,32 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 154 0,16 75 0,32 200 0,5
5/8 155 0,18 50 0,36 200 0,8
3/4 156 0,18 35 0,38 210 1,2
1 167 0,18 15
Kenardan baslangig
1-1/4 178 0,20 10
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

0, (Plazma) Hava (Muhafaza)

20/42 86/183

220893 220488 220487 220521
220534/ 220533** 420796

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz. Bu parca numaralari, aynalanmis gorunti sarf
malzemesi parcalarina aittir: 220534, 220533 ve 420796.

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolim 3: Operasyon

Cizelge 16 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G?”_ Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hiz! mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Faktor % | Saniye
3,0 130 2,6 5900 5.2 200 0,1
4,0 131 2,7 5325 54 200 0,2
6,0 134 2,8 3925 5.6 200 03
10,0 136 3,0 2680 6,0 200 04
6 6 " 64 30 3 35 37 12,0 138 3,0 2200 6,0 200 0,5
15,0 140 3,6 1665 72 200 0,7
20,0 145 39 1195 78 200 1,0
25,0 151 4,1 685
32,0 158 4,6 515 Kenardan baslangig
38,0 163 4,6 310
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Bolim 3: Operasyon

Cizelge 16 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 130 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisl Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizl mesi
25 ft 50 ft 75 ft 100 ft 25 ft 50 ft 75 ft 100 ft . . ) . . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ne volt ne ing/dk ne Faktor% | Saniye
0,135 130 0,10 240 0,20 200 0,1
3/16 132 0,11 190 0,22 200 0,2
1/4 134 0,11 150 0,22 200 0,3
3/8 136 0,12 110 0,24 200 0,3
6 6 " 64 30 3 35 37 1/2 138 0,12 80 0,24 200 0,5
5/8 141 0,15 60 0,30 200 0,7
3/4 144 0,15 50 0,30 200 1,0
1 151 0,16 25
1-1/4 158 0,18 20 Kenardan baslangig
1-1/2 163 0,18 12
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

32/68 123/260

o:@:ﬁ»

420044 220488 220937 220521

@3’))

420045

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 17 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
6,0 147 1,0 4885 3,0 300 0,3
8,0 148 13 4515 3,9 300 0,5
10,0 151 3,0 3556 52 200 0,8
12,0 153 3,0 2794 6,0 200 0,9
15,0 158 4,3 2265 8,6 200 1,0
52 54 55 56 48 50 54 58 20,0 165 4,8 1415 9,6 200 1,4
25,0 172 6,4 940 1,4 180 1,7
32,0 176 6,4 630 11,4 180 23
38,0 179 6,4 510
44,0 189 6,4 320 Kenardan baslangig
50,0 199 6,4 215

MAXPRO200®
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 17 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft ing Volt ing inc/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
1/4 145 0,04 190 0,12 300 03
5/16 148 0,05 180 0,15 300 0,5
3/8 151 0,10 140 0,20 200 0,8
1/2 154 0,13 110 0,25 200 0,9
5/8 159 0,19 85 0,38 200 1,0
5 " - 56 48 50 " - 3/4 164 0,19 60 0,38 200 1,2
7/8 169 0,19 50 0,38 200 1,4
1 173 0,25 35 0,45 180 1,7
1-1/4 176 0,25 25 0,45 180 2,3
1-1/2 179 0,25 20
1-3/4 190 0,25 12 Kenardan baslangig
2 200 0,25 8
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

0, (Plazma) Hava (Muhafaza)

32/67 123/260

220832 220936 / 220935* 220831 220834 220937 220521
220534* / 220533** 420795

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz. Bu parca numaralari, aynalanmis gorinti sarf
malzemesi parcalarina aittir: 220534, 220533 ve 420796.

% Islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlar1 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarri¢in ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 18 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G?n_ YUk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Faktor 9 | Saniye
6,0 146 1,5 6210 3,0 200 03
8,0 150 34 4850 5.1 150 04
10,0 156 4,6 3735 6,9 150 04
12,0 154 38 3415 9,5 250 0,6
15,0 153 3,1 2845 78 250 0,7
68 69 70 71 48 50 54 58 20,0 154 3,0 1920 7,5 250 0,8
25,0 154 32 1430 8,0 250 1,0
32,0 161 3,1 805 8,9 280 1,3
38,0 168 4,4 570
44,0 175 4,4 395 Kenardan baslangig
50,0 180 4,4 270
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 18 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme Ark.G('erl- Yak- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hiz mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
1/4 143 0,08 235 0,15 200 03
3/8 157 0,19 150 0,28 150 03
1/2 153 0,14 130 0,28 200 03
5/8 153 0,12 105 0,28 250 0,5
3/4 154 0,12 80 0,28 250 0,6
68 69 70 71 48 50 54 58 7/8 154 0,13 65 0,31 250 0,7
1 154 0,13 55 0,31 250 0,8
1-1/4 161 0,13 32 0,35 280 1,5
1-1/2 168 0,18 22
1-3/4 175 0,18 15 Kenardan baslangic
2 181 0,18 10
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Bolim 3: Operasyon

Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

12/25 103/218

@:Ma:@:@)

220890 220529 220528 220521

)

220532

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 19 - Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
0,5 101 1,5 8000 3,0 200 0,0
0,8 102 1,6 7750 3,2 200 0,0
1,0 102 1,8 7115 3,6 200 0,1
1,2 103 1,8 6350 3,6 200 0,1
6 63 63 63 39 " 45 47 1,5 106 1,8 5335 3,6 200 0,1
2,0 108 2,0 4200 4,0 200 0,1
2,5 111 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 112 2,0 2800 4,0 200 0,3
4,0 116 2,2 2300 4,4 200 0,4
6,0 123 2,5 1400 4,6 180 0,5
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 19 - Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ine volt ine ing/dk ne Fakor % | Saniye
0,018 101 0,06 300 0,12 200 0,0
0,024 101 0,06 275 0,12 200 0,0
0,030 102 0,06 265 0,12 200 0,0
0,036 102 0,06 250 0,12 200 0,1
0,048 103 0,07 225 0,14 200 0,1
62 63 63 63 39 42 45 47 0,060 106 0,07 190 0,14 200 0,1
0,075 107 0,07 165 0,14 200 0,1
0,105 112 0,08 125 0,16 200 0,2
0,135 113 0,08 85 0,16 200 03
3/16 119 0,09 55 0,18 200 04
1/4 124 0,10 45 0,18 180 0,5
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Bolim 3: Operasyon

Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

33/70 69/145

W om 2o

220892 220488 220487 220521

)

220536

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 20 - Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme limi Yak- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1zl
Kalinhgi sekligi mesi
76m 153m | 229m | 30,5m 76m 153m | 229m | 30,5m mm Volt /dk Faktr % | Sani
o mm mm mm aktor aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
6,0 147 35 2625 7,0 200 03
10,0 153 4,1 1700 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 155 4,1 1380 8,2 200 0,8
15,0 160 4,4 900
Kenardan baslangig
20,0 170 4,6 430
ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme limi Yak- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1zl
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt ) inc/dk ) Faktor % | sani
i o} in in in aktor aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ ¢ ¢ ¢ ’ y
1/4 148 0,14 100 0,28 200 03
3/8 152 0,16 70 0,32 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 156 0,16 50 0,32 200 0,8
5/8 162 0,18 30
Kenardan baslangig
3/4 168 0,18 20
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Bolim 3: Operasyon

Paslanmaz celik - N, Plazma / N, Kalkan - 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

N, (Plazma) N, (Muhafaza)

32/68 104/218

220536 220936* / 220935** 220892 220529 020415 220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% Islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarri¢in ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 21 - Paslanmaz celik - N, Plazma / N, Kalkan - 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme limi Yuk- H Delme Yuksekligi | Gecik-
imi 1zl
Kalinhgi sekligi mesi
7,6 m 153 m 229 m 30,5m 7,6 m 153 m 229 m 30,5m Volt /dk Faktor % | Sani
mm o mm mm mm aktor 9 aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
5,0 148 3,0 3140 6,1 200 0,3
6,0 151 3,0 2980 6,1 200 03
10,0 152 33 1830 6,6 200 0,5
68 69 70 71 36 39 42 44
12,0 154 33 1510 6,6 200 0,8
15,0 158 3,6 1120
Kenardan baslangig
20,0 166 38 470
ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Ark Geri- . Kesim . - ,
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme limi Yuk- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1ZI
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) ) ) R )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 149 0,12 125 0,24 200 03
1/4 151 0,12 115 0,24 200 0,3
3/8 152 0,13 75 0,26 200 0,5
68 69 70 71 36 39 42 44
1/2 154 0,13 55 0,26 200 0,8
5/8 159 0,14 40
Kenardan baslangig
3/4 165 0,15 25
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Bolim 3: Operasyon

Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

32/68 123/260

o:@:ﬁ»

420044 220488 220937 220521

@3’))

420045

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 22 - Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
4,0 148 2,7 6200 54 200 0,4
6,0 150 3,0 5500 6,0 200 0,4
10,0 150 3,2 4120 6,4 200 0,5
12,0 152 3,2 3320 6,4 200 0,8
5 " - 56 48 50 " - 15,0 157 3,8 2400 7,6 200 0,8
20,0 164 4,9 1440 9,8 200 1,0
25,0 168 5,6 1040 11,8 210 1,6
32,0 174 5,6 500
38,0 180 5,6 305 Kenardan baslangig
50,0 188 5,6 210
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 22 - Paslanmaz celik - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft ing Volt ing inc/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 149 0,11 240 0,22 200 04
1/4 150 0,12 210 0,24 200 04
3/8 150 0,13 170 0,25 200 0,5
1/2 153 0,13 120 0,25 200 0,8
5/8 159 0,16 85 0,32 200 0,8
52 54 55 56 48 50 54 58 3/4 163 0,19 60 0,38 200 1,0
7/8 166 0,21 50 0,42 200 1,4
1 168 0,22 40 0,45 210 1,6
1-1/4 174 0,22 20
1-1/2 180 0,22 12 Kenardan baslangig
2 188 0,22 8
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Bolim 3: Operasyon

Paslanmaz celik - N, Plazma / N, Kalkan - 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

N, (Plazma) N, (Muhafaza)

37/79 107/225

@ JP —r»

420044 220529 020415 220521

§)

420045

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% Islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarri¢in ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 23 - Paslanmaz celik - N, Plazma / N, Kalkan - 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G?n_ YUk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Faktor 9 | Saniye
5,0 156 32 4460 6,4 200 04
6,0 159 32 3980 6,4 200 04
10,0 160 32 2900 6,4 200 0,5
12,0 162 32 2260 6,4 200 0,8
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 165 34 1760 7,9 230 0,9
20,0 172 4,2 1190 10,1 240 1,1
25,0 185 6,4 790 11,4 180 2,0
32,0 191 6,4 520
Kenardan baslangig
38,0 197 6,4 310
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 23 - Paslanmaz celik - N, Plazma / N, Kalkan - 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme limi Yak- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1ZI
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 159 0,13 180 0,25 200 04
1/4 159 0,13 150 0,25 200 04
3/8 160 0,13 120 0,25 200 0,5
1/2 163 0,13 80 0,25 200 0,8
5/8 166 0,14 65 0,32 230 0,9
69 70 71 72 42 45 48 51
3/4 170 0,16 50 0,38 240 1,0
7/8 178 0,19 40 0,38 200 1,5
1 186 0,25 30 0,45 180 2,0
1-1/4 191 0,25 21
Kenardan baslangig
1-1/2 197 0,25 12
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Bolim 3: Operasyon

Aliiminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

12/25 104/218

220532  220936* / 220935** 220890 220529 220528 220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti ugsuz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dl¢tldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 24 - Aluminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
0,5 112 1,5 8000 3,0 200 0,0
0,8 113 1,6 7750 3,2 200 0,0
1,0 114 1,8 7115 3,6 200 0,1
1,2 114 1,8 6350 3,6 200 0,1
6 63 63 63 39 " 45 47 1,5 115 1,8 5335 3,6 200 0,1
2,0 120 2,0 4200 4,0 200 0,1
2,5 123 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 124 2,0 2800 4,0 200 0,3
4,0 125 2,2 2300 4,4 200 0,4
6,0 130 2,5 1400 4,6 180 0,5
MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 150



Bolum 3: Operasyon

Cizelge 24 - Aliminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 50 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi

25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) , ) . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ine volt ne ing/dk ne Faktor % | Saniye

0,018 112 0,06 325 0,12 200 0,0

0,020 112 0,06 315 0,12 200 0,0

0,024 112 0,06 305 0,12 200 0,0

0,030 113 0,06 295 0,12 200 0,1

0,036 114 0,07 280 0,14 200 0,1

6 63 63 63 39 " 45 47 0,048 114 0,07 230 0,14 200 0,2

0,060 115 0,07 195 0,14 200 0,2

0,075 120 0,08 160 0,16 200 0,2

0,105 123 0,08 120 0,16 200 03

0,125 124 0,08 100 0,16 200 03

3/16 126 0,09 75 0,18 200 04

1/4 131 0,10 50 0,18 180 0,5

MAXPRO200®
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Bolim 3: Operasyon

Aliiminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

33/70 69/145

W om 2o

220892 220488 220487 220521

)

220536

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 25 - Aliminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme limi Yak- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1zl
Kalinhgi sekligi mesi
76m 153m | 229m | 30,5m 76m 153m | 229m | 30,5m mm Volt /dk Faktor % | sani
o mm mm mm aktor aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
6,0 156 2,8 2370 5.6 200 0,2
10,0 161 3,0 1470 6,0 200 03
12,0 163 3,0 1230 6,0 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28
15,0 165 32 1050 6,4 200 0,8
20,0 169 3,6 725 7,9 220 1,3
25,0 175 4,0 525 Kenardan baslangig
Ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . - .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme imi YUk- H Delme Yuksekligi | Gecik-
imi 1ZI
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt in inc/dk in Faktor % | Sanive
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ ¢ ¢ ¢ ’ y
1/4 156 0,11 90 0,22 200 0,2
3/8 160 0,12 60 0,24 200 03
1/2 164 0,12 45 0,24 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28
5/8 166 0,13 40 0,26 200 0,8
3/4 168 0,14 30 0,31 220 1,3
1 176 0,16 20 Kenardan baslangig
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Bolim 3: Operasyon

Aliminyum - N, Plazma / N, Muhafaza- 130 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

N, (Plazma) N, (Muhafaza)

32/68 104/218

220536 220936* / 220935** 220892 220529 020415 220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% Islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarri¢in ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 26 - Aluminyum - N, Plazma / N, Muhafaza- 130 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme limi Yuk- H Delme Yuksekligi | Gecik-
imi 1zl
Kalinhgi sekligi mesi
7,6 m 153 m 229 m 30,5m 7,6 m 153 m 229 m 30,5m Volt /dk Faktor % | Sani
mm o mm mm mm aktor 9 aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
5,0 153 3,0 3140 6,1 200 0,2
6,0 154 3,0 2980 6,1 200 0,2
10,0 158 33 1830 6,6 200 0,3
68 69 70 71 36 39 42 44
12,0 160 33 1510 6,6 200 0,5
15,0 162 3,6 1120 7,1 200 0,8
20,0 166 39 470 8,7 220 1,4
ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Ark Geri- . Kesim . - ,
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme limi Yuk- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1ZI
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) ) ) R )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 153 0,12 125 0,24 200 0,2
1/4 154 0,12 115 0,24 200 0,2
3/8 158 0,13 75 0,26 200 03
68 69 70 71 36 39 42 44
1/2 160 0,13 55 0,26 200 0,5
5/8 163 0,14 40 0,28 200 0,8
3/4 165 0,15 25 0,33 220 1,3
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Bolim 3: Operasyon

Aliiminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)

32/68 123/260

o:@:ﬁ»

420044 220488 220937 220521

@3’))

420045

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% islem secildiginde, gaz basin¢ degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlctldu. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 27 - Aliminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
4,0 150 2,2 6215 4,4 200 0,5
6,0 156 3,0 5195 6,0 200 0,5
10,0 156 3,3 3930 6,6 200 0,5
12,0 159 3,7 3370 74 200 0,5
52 54 55 56 48 50 54 58 15,0 163 4,0 2625 8,0 200 0,8
20,0 169 4,9 1625 9,8 200 1,0
25,0 177 5,6 1050 1,4 210 1,4
32,0 187 5,6 515 11,4 210 1,7
38,0 195 5,6 310 Kenardan baslangig
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 27 - Aliminyum - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G(.erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
25 ft 50 ft 75 ft 100 ft 25 ft 50 ft 75 ft 100 ft ing Volt inc inc/dk inc Faktor % Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 150 0,10 230 0,20 200 0,5
1/4 158 0,13 200 0,25 200 0,5
3/8 155 0,13 160 0,25 200 0,5
1/2 160 0,15 125 0,30 200 0,5
5 54 5 56 48 50 54 - 5/8 164 0,16 95 0,32 200 0,8
3/4 168 0,19 70 0,38 200 1,0
7/8 173 0,21 50 0,42 200 1,2
1 178 0,22 40 0,45 210 1,4
1-1/4 187 0,22 20 0,45 210 1,7
1-1/2 195 0,22 12 Kenardan baslangig
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Bolim 3: Operasyon

Aliiminyum - N, Plazma / N, Muhafaza- 200 A kesme

Hava akis oranlari - I/dk./scfh

N, (Plazma) N, (Muhafaza)

37/79 107/225

420045 220936* / 220935** 420044 220529 020415 220521

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz

% Islem secildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki ark gerilimi
ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lctldi. Daha
kisa kablo uzunluklarricin ark geriliminde ayarlamalar yapmak
gerekebilir.
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 28 - Aliminyum - N, Plazma / N, Muhafaza- 200 A kesme

Metrik
Mal- .| Kesme . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi zeme Ark.G?n_ YUk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhgi limi sekligi Hizi mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Faktor 9 | Saniye
5,0 164 32 4770 6,4 200 0,5
6,0 165 32 4530 6,4 200 0,5
10,0 165 32 3930 6,4 200 0,5
12,0 164 32 3370 6,4 200 0,5
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 169 4,1 2620 8,1 200 0,8
20,0 179 5.1 1630 10,2 200 1,2
25,0 189 6,4 1050
32,0 198 6,4 500 Kenardan baslangig
38,0 206 6,4 310
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 28 - Aliminyum - N, Plazma / N, Muhafaza- 200 A kesme (devami var)

ingiliz
Mal- | Kesme ) Delme
Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl zeme limi Yak- H Delme Yuksekligi Gecik-
imi 1ZI
Kalinhgi sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) _ ) . )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
3/16 165 0,13 190 0,25 200 0,5
1/4 165 0,13 175 0,25 200 0,5
3/8 165 0,13 160 0,25 200 0,5
1/2 164 0,13 125 0,25 200 0,5
5/8 171 0,16 95 0,32 200 0,8
69 70 71 72 42 45 48 51
3/4 177 0,19 70 0,38 200 1,0
7/8 183 0,25 50 0,45 180 1,5
1 190 0,25 40
1-1/4 198 0,25 20 Kenardan baslangig
1-1/2 206 0,25 12

FlushCut sarf malzemeleri

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A FlushCut Kesme

10087802 10087213  420794* / 420793** 10087212 220488 420732 420823
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Bolum 3: Operasyon

*IHS baglanti uglu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 29 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A FlushCut Kesme

Metrik
. . Kesim . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi Etkin Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
112 2,5 3886 3,0 120 0,3
116 2,5 3300 3,8 150 0,5
10 119 2,5 2803 5,0 200 0,8
12 122 6,4 2380 6,4 100 0,9
15 127 6,4 1863 9,6 150 1,0
20 136 6,4 1160 9,6 150 1,4
52 54 55 56 48 50 54 58 25 144 9,5 750 1,4 120 1,7
32 156 9,5 465 11,4 120 2,3
38 166 9,5 285
44 176 9,5 174
50 186 9,5 107 Kenardan baslangig
58 199 6,4 70
64 201 6,4 70
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 29 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A FlushCut Kesme (devami var)

ingiliz
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi . Yuk- Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
25 ft 50 ft 75 ft 100 ft 25 ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt in inc/dk in Faktdr % | Sanive
i i i i
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ ¢ ¢ ¢ 0 y
1/4
112 0,100 150 0,120 120 0,3
(0,25)
5/16
116 0,100 135 0,150 150 0,5
(0,3125)
3/8
119 0,100 120 0,200 200 0,8
(0,375)
1/2
126 0,250 90 0,250 100 0,9
(0,50)
5/8
129 0,250 70 0,375 150 1,0
(0,625)
3/4
132 0,250 50 0,375 150 1,2
(0,75)
52 54 55 56 48 50 54 58 7/8
139 0,250 39 0,375 150 1.4
(0,875)
1(1,00) 146 0,375 28 0,450 120 1,7
1-1/4
155 0,375 19 0,450 120 2,3
(1,25)
1-1/2
164 0,375 11
(1,50)
1-3/4
177 0,375 7
(1,75) Kenardan baslangig
2(2,00) 189 0,375 4
2-1/4
198 0,250 3
(2,25)
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 29 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A FlushCut Kesme (devami var)

2-1/2
(2,50) 200 0,250 3
Ekstrem bevel sarf malzemeleri
MAXPRO200 ekstrem bevel sarf malzemeleri asagidaki parcalari icerir:
Parca numarasi Aciklama Akim Gaz
420737 Muhafaza 200 A Hava ve O,
420735 Muhafaza 130 A Hava ve O,
420732 Elektrot 200 A Hava ve O,
420824 Elektrot 130 A Hava ve O,
420734 Nozul 200 A Hava
420829 Nozul 130 A Hava
420733 Nozul 200 A 0,
420828 Nozul 130A 0,

Standart MAXPRO200 muhafaza kapaklari ve girdaph halkalar, ekstrem bevel sarf malzemeleri ile uyumludur. Siyah sac - Hava
Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A Ekstrem Bevel Kesme sayfa 171. sayfadan baslayan ekstrem bevel kesim tablolarina bakin.

Standart MAXPRO200 su tupu, ekstrem bevel sarf malzemeleri ile uyumlu degildir. Ekstrem sarf malzemeleri ile kesim yapmadan
once bunu daha uzun bir su tlpu (420823) ile degistirmelisiniz. Bkz. Tor¢ su tipuni degistirin sayfa 109.
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Bolum 3: Operasyon

Onerilen torg-pivot uzunluklar

Bevel-pivot noktasinin, dnerilen tor¢-pivot uzunlugu tzerinde etkisi olur. Bevel-pivot noktasl, tor¢ maksimum acisinda ve
minimum agikliktayken torg ekseni ile calisma pargasinin tst kisminin kesisme noktasidir.

Asagidaki ¢cizimde ve tabloda gosterildigi gibi, bevel sarf malzemelerinin kullanilmasi, énerilen tor¢-pivot uzunlugunu %100'den
daha fazla artirir.

Bu drnekte, tor¢-pivot uzunlugu 66,5 derecede ve 2 mm'de ekstrem bevel sarf malzemelerini gostermektedir.
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Bolum 3: Operasyon

1 Torg-pivot uzunlugu 4 Acikhk

2 Maksimum dusey egme agisi 5 Bevel pivot noktasi

3 Etkin kalinhk
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 30 - Urun tipine gore 6nerilen torg-pivot uzunluklar

MAXPRO200 standart mekanize

sarf malzemeleri

MAXPRO200 ekstrem bevel

sarf malzemeleri

Torg-pivot uzunlugu 30 mm 31T mm 62 mm 65 mm

Maksimum tor¢ agisi 45° 45° 66,5° 66,5°

Aciklik 2mm 3mm 2mm 3mm
Acikhk

Aciklik, torg ile calisma parcasinin ust kismi arasindaki mesafedir. Daha buyuk bir aciklik, torcun ¢calisma parcasi ile carpisma
olasihgini azaltabilir. Ancak bu, asagidaki durumlara da neden olur:

®  Kotu kenar kalitesi veren ve daha yuksek aci telafilerini gerekli kilan kesim yuUksekligi artislari
B Plazma gug kaynaginin devrede kalmasini olumsuz yénde etkileyebilecek gerilim artislar

Maksimum torg acisi

Ekstrem bevel sarf malzemeleriyle maksimum torg acisi, 2 mm aciklikla 66,5 derecededir. Bevel kesimde maksimum tor¢ agisi
kullanimi kesilen calisma parcasinin etkin kalinh@ini artirir. Ornegin, 12 mm calisma parcasinin 60 derece aclyla bevel kesimi, 25
mm calisma parcasinin 90 derece aclyla kesimi gibidir. Bkz. Etkin kalinlik sayfa 168.

Hypertherm kesime baslangi¢ icin varsayilan tor¢-aciklk ayarlarinin kullanilmasini 6nerir. Sadece gerekli oldugunda aciklik
ayarlariyla oynayin.

Etkin kalinhik

Etkili kalinhk, calisma parcasinin kalinh@i ve torcun acisi ile dogrudan ilgilidir. Bir aclyla kesim yaparken torcun kesmesi gereken
kalinlk artar.
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Bolum 3: Operasyon

Effectivehickress @ = Workpiecehickress @
sin(a)®
1 Etkin kalinhk 3 Calisma parcasi kalinhgi

2 Torg agisi - sin(a)

Boru kesiminde etkin kalinligi hesaplamak icin “calisma parcasi kalinh@1” yerine “duvar kalinligini” gecirin.
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Bolum 3: Operasyon

Effectivehicknes D= Wallthickness @

sin(a)®

1  Etkin kalinhk 3 Duvar kahnhgi

2 Torg agisi - sin(a)

Asagidaki tablo, farkl torg acilari ile etkin kalinh@in nasil degistigini gdstermektedir.

Etkin kalinhk Torg agisi
12 mm 90 derece
17 mm 45 derece
25,4 mm 60 derece

Herhangi bir kalinlik ve tor¢-a¢i kombinasyonu i¢in asagidaki formualu kullanarak etkin kalinhigi hesaplayabilirsiniz:
Etkin kalinlik = Calisma pargasi kalinhigi / sin(a)

Hypertherm, kesim tablosundaki kesmek istediginiz etkin kalinliga en ¢ok benzeyen kalinlik ayarlarini kullanmanizi énerir. Kesim
basladiktan sonra kalinlik ayarlariyla sadece gerektiginde oynayin.
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Bolum 3: Operasyon

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A Ekstrem Bevel Kesme

2/ Y
<

420735 220936* / 220935* 420829 220438 420824 420823

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 31 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 130 A Ekstrem Bevel Kesme

Metrik
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl . Yak- Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
76m 153m | 229m | 30,5m 76m 153m | 229m | 30,5m mm Volt /dk Faktor % | sani
o mm mm mm aktor aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
3 142 3,0 5350 6,0 200 0,1
143 3,0 4630 6,0 200 0,2
146 2,4 3865 7,5 310 03
10 151 4,1 2445 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12 153 4,1 2045 8,2 200 0,5
15 157 4,4 1445 8,8 200 0,8
20 163 4,6 815 9,6 210 1,2
25 170 4,6 415
Kenardan baslangig
32 179 4,6 250
ingiliz
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl . Yak- Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt ) inc/dk ) Faktor % | sani
i o} in in in aktor aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ & ¢ ¢ 0 4
0,135 145 0,120 220 0,240 200 0,1
0,1875 144 0,120 160 0,240 200 0,2
0,25 143 0,120 150 0,300 250 03
0,375 152 0,160 100 0,320 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 0,50 153 0,160 75 0,320 200 0,5
0,625 158 0,180 50 0,360 200 0,8
0,75 160 0,180 35 0,375 210 1,2
1,00 172 0,180 15
Kenardan baslangig
1,25 178 0,180 10
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 130 A Ekstrem Bevel Kesme

0

420735 220936* / 220935 420828 220529 420824 420823

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 32 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 130 A Ekstrem Bevel Kesme

Metrik
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi o Yuk- Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhk limi . Hizi )
sekligi mesi
7,6 m 153 m 229 m 30,5m 7,6 m 153 m 229 m 30,5m Volt /dk Faktor % | Sani
mm o mm mm mm aktor 9 aniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ’ y
3 130 2,6 5900 5.2 200 0,1
4 131 2,7 5325 5.4 200 0,2
6 134 2,8 3925 5.6 200 03
10 136 3,0 2680 6,0 200 04
62 62 64 64 30 32 35 37 12 138 3,0 2200 6,0 200 0,5
15 140 3,6 1310 7.2 200 0,7
20 145 39 880 78 200 1,0
25 151 39 845
Kenardan baslangig
32 158 39 365
ingiliz
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi o Yuk- Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhk limi . Hizi )
sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25 ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt in inc/dk in Faktor % | Sanive
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ ¢ ¢ ¢ ’ y
0,135 130 0,100 240 0,200 200 0,1
0,1875 132 0,110 190 0,220 200 0,2
0,25 134 0,110 150 0,220 200 03
0,375 136 0,120 110 0,240 200 03
62 62 64 64 30 32 35 37 0,50 138 0,120 80 0,240 200 0,5
0,625 141 0,150 50 0,300 200 0,7
0,75 144 0,150 35 0,300 200 1,0
1,00 151 0,150 18
Kenardan baslangig
1,25 158 0,150 14
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Ekstrem Bevel Kesme

B e D

420737 220936* / 220935** 420734 220488 420732 420823

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 33 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Ekstrem Bevel Kesme

Metrik
. . Kesim . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi Etkin Ark.G('erl- Yuk- Kesim Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
7,6 m 153m | 229m | 30,5m 7,6 m 153m | 229m | 30,5m mm Volt m mm/dk m Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
137 1,0 4885 3,0 300 0,3
140 1,3 4515 3,9 300 0,5
10 142 3,0 3556 55 180 0,8
12 144 3,0 2794 6,0 200 0,9
15 147 4,3 2265 8,6 200 1,0
52 54 55 56 48 50 54 58 20 153 4,8 1415 9,6 200 1,4
25 159 6,4 940 1,4 180 1,7
32 167 6,4 630 11,4 180 2,3
38 174 6,4 510
44 180 6,4 320 Kenardan baslangig
50 187 6,4 215

MAXPRO200®
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 33 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Ekstrem Bevel Kesme (devami var)

ingiliz
. . Kesim . Delme
Etkin | Ark Geri- . Kesim . - )
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi . Yuk- Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft in Volt in inc/dk in Faktor % | Sanive
i [ i [
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo ¢ ¢ ¢ ¢ ’ y
,25 140 0,100 190 0,120 120 03
0,3125 139 0,100 180 0,150 150 0,5
0,375 138 0,100 140 0,200 200 0,8
0,50 142 0,130 110 0,250 190 0,9
0,625 149 0,190 85 0,380 200 1,0
0,75 152 0,190 60 0,380 200 1,2
52 54 55 56 48 50 54 58
0,875 156 0,190 50 0,380 200 1,4
1,00 165 0,250 35 0,450 180 1,7
1,25 166 0,250 25 0,450 180 23
1,50 171 0,250 20
1,75 181 0,250 12 Kenardan baslangig
2,00 188 0,250 8
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A Ekstrem Bevel Kesme

A\ )
i
\Y), )

420737 220936* / 220935** 420733 220488 420732 420823

@ Pe——>

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 34 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A Ekstrem Bevel Kesme

Metrik
. . Kesim . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisi Etkin Ark.G?n_ YUk- Kesim Delme Yuksekligi | Gecik-
Kalinhk limi . Hizi )
sekligi mesi
7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m 7,6 m 15,3 m 229 m 30,5m . .
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo mm volt mm mm/dk mm Fakor % | Saniye
139 1,5 6210 3,0 200 03
143 34 4850 5.1 150 04
10 148 4,6 3735 6,9 150 0,5
12 146 38 3415 9,5 250 0,7
15 145 3,1 2845 78 250 0,9
68 69 70 71 48 50 54 58 20 146 3,0 1920 7,5 250 1,3
25 146 32 1430 8,0 250 1,6
32 153 3,1 805 8,9 290 2,5
38 160 4,4 570
44 166 4,4 395 Kenardan baslangig
50 171 4,4 270
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 34 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Kalkani - 200 A Ekstrem Bevel Kesme (devami var)

ingiliz
. ) Kesim ) Delme
Etkin | Ark Geri- i Kesim . . .
Plazma Kesme Gazi Akisi Muhafaza Kesme Gazi Akisl . Yak- Delme Yuksekligi Gecik-
Kalinhk limi . Hizi .
sekligi mesi
25ft 50 ft 75 ft 100 ft 25ft 50 ft 75 ft 100 ft . ) _ ) . )
ing Volt ing ing/dk ing Faktor % | Saniye
Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo Kablo
,25 137 0,100 235 0,200 200 03
375 151 0,190 150 0,280 150 0,5
0,50 147 0,140 130 0,280 200 0,5
0,625 147 0,120 105 0,280 250 0,9
75 148 0,120 80 0,280 250 1,2
68 69 70 71 48 50 54 58 ,875 148 0,130 65 0,280 220 1.4
1,00 148 0,130 55 0,310 250 1,6
1,25 155 0,130 32 0,350 270 2,5
1,50 161 0,180 22
1,75 168 0,180 15 Kenardan baslangig
2,00 174 0,180 10
Oluk agma sarf malzemeleri
Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Oluk agma
W e [ I==E——
420885 420794* | 420793 420886 420928 420887 420881

*IHS baglanti u¢lu/**IHS baglanti u¢suz
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 35 - Siyah sac - Hava Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Oluk agma

Metrik
Torg Agisi Plazma Muhafaza Ark.G.eri- Hiz Ayrilik Ha.reket | Genislik Derinlik | Dig Ters Agl Taban Metal Kal-
Basinci Basinci limi Gecikmesi Yaricapt | dirma Hizi
derece psi psi \Y mm/dk. mm saniye mm mm derece mm kg/sa
508 3,18 1,2 9,91 10,92 33 1,02 18,1
635 3,71 1.1 8,89 10,66 44 1,27 18,1
762 4,24 1,0 8,12 9,90 44 1,27 18,5
57,5 68 48 165 889 4,75 0,9 9,90 7,62 48 1,27 19,9
1016 5,28 0,8 9,39 6,85 54 1,52 19,5
1143 5,82 0,7 9,39 6,35 57 1,52 19,5
1270 6,10 0,6 9,14 533 72 1,77 16,7
Ingiliz
Plazma Muhafaza | Ark Geri- Hareket . o Taban Metal Kal-
Torg Agisi . Hiz Ayrilik ) .| Genislik Derinlik | Dis Ters Acl
Basinci Basinci limi Gecikmesi Yaricapt | dirma Hizi
derece psi psi \Y ing/dk ing saniye ing ing derece ing Ib/sa
20 0,125 1.2 0,39 0,43 33 0,04 40
25 0,146 1,1 0,35 0,42 44 0,05 40
30 0,167 1,0 0,32 0,39 44 0,05 41
57,5 68 48 165 35 0,187 0,9 0,39 0,30 48 0,05 44
40 0,208 0,8 0,37 0,27 54 0,06 43
45 0,229 0,7 0,37 0,25 57 0,06 43
50 0,250 0,6 0,36 0,21 72 0,07 37

MAXPRO200®
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Bolim 3: Operasyon

Siyah sac - O, Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Oluk A¢ma

g

420885

420794 | 420793**

o

CPuye—mw

420886 420928 420887 420881

*IHS baglanti uclu/**IHS baglanti u¢suz

=
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Bolum 3: Operasyon

Cizelge 36 - Siyah sac - O, Plazma / Hava Muhafazasi - 200 A Oluk Agma

Metrik
Plazma Muhafaza | Ark Geri- Hareket . o Taban Metal Kal-
Torg Agisi . Hiz Ayrilik . .| Genislik Derinlik | Dis Ters Acl
Basinci Basinci limi Gecikmesi Yaricapt | dirma Hizi
derece psi psi \'% mm/dk. mm saniye mm mm derece mm kg/sa
508 5,59 1.2 14,48 9,65 55 2,79 21,3
635 7,37 1,1 13,21 7,87 64 2,54 19,5
762 7,87 1.0 12,19 7,11 64 2,28 19,5
57,5 68 48 165 889 7,87 0,9 11,68 6,35 68 2,28 19,5
1016 7,87 0,8 10,41 5,58 68 2,28 18,1
1143 8,89 0,7 9,91 533 68 2,03 18,1
1270 8,89 0,6 9,39 5,08 68 2,03 18,1
ingiliz
Plazma Muhafaza | Ark Geri- Hareket o o Taban Metal Kal-
Torg Aglsl o Hiz Ayrilik ) | Genislik Derinlik | Dis Ters Acl
Basinci Basinci limi Gecikmesi Yaricapt | dirma Hizi
derece psi psi Vv in¢/dk ing saniye ing ing derece ing Ib/sa
20 0,22 1,2 0,57 0,38 55 0,11 47
25 0,29 1,1 0,52 0,31 64 0,10 43
30 0,31 1,0 0,48 0,28 64 0,09 43
57,5 68 48 165 35 0,31 0,9 0,46 0,25 68 0,09 43
40 0,31 0,8 0,41 0,27 68 0,09 40
45 0,35 0,7 0,39 0,21 68 0,08 40
50 0,35 0,6 0,37 0,20 68 0,08 40
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Bolum 4: Bakim

Giris

Hypertherm, ariza tespiti testlerini yapan servis personelinin, yliksek gerilimli elektro-
mekanik sistemler Gizerinde ¢alismis yiiksek diizey elektronik servis teknisyeni oldugunu
varsaymaktadir. Ayrica son yalitim ariza tespiti tekniklerinin de bilindigi varsayilmaktadir.

Bakim personeli teknik a¢idan ehliyetli olmasinin yani sira tiim test islemlerini yaparken
guvenlige dikkat etmelidir. Calistirma dnlemleri ve uyari bicimleri hakkinda bilgi icin, bkz.
Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu (80669C).

ELEKTRIK SOKU TEHLIKESI

Chopper modulleri yakininda ¢alisirken son derece dikkatli olun. Her bir
buyuk elektrolitik kapasitor (mavi gévdeli silindir) elektrik gerilimi biciminde
g - blyUk miktarda enerji depolar. Gug kapali olsa bile, kapasitor terminallerinde,
j\ chopper'da ve diyot sogutucularinda tehlikeli gerilim vardir. Hi¢cbir zaman bir
kapasitoru tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin. Patlama, maddi
hasar ve/veya kisisel yaralanma ile sonuglanabilir.

Onleyici bakim

Onleyici bakim énerilerinin tam listesi icin, bkz. MAXPRO200 Onleyici Bakim Programi Kullanma
Kilavuzu (808800)

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 184



Bolim 4: Bakim

Hypertherm plazma sisteminizi nasil koruyacaginizla ilgili sorulariniz varsa, OEM veya bdlgesel

Hypertherm Teknik Servis ekibinizle iletisime gecin. Tum bdlge ofislerine ait iletisim bilgilerini
www.hypertherm.com adresindeki "Bize Ulasin" sayfasinda bulabilirsiniz.

Plazma gug¢ kaynaginin durumu

Plazma gug¢ kaynaginin durumu tg haneli ekranda gosterilir. Gl¢ kaynaginin durumunu gérmek

icin, ariza simgesine gidin ve gecerli secim digmesine basin ve durum kodu gértinene kadar

basili tutun.

Durum numarasi

Ad

00 Gucun agiimasi

01 ilk kontroller

02 Gaz temizleme

03 Baslangig icin hazir
04 On gaz akisl

05 On akis tutma

06 Atesleme

07 Pilot ark

08 KontrollU artma

09 Ana ark

10 KontrollU azalma
11 Kontrolli azalma tamamlandi
12 Dongu sonu

14 Kapat

17 Bekleme

Calisma sirasi ve plazma gli¢ kaynaginin durumu

Gii¢ verme (durum 00)

1. Mikroislemci donaniminin baslatiimasi.

2. Plazma gug kaynagi, gaz sistemi ve ekranin baslatiimasi.

3. Sistem, gecerli ekranda noktalari géruntuler.

MAXPRO200®

Kullanma Kilavuzu
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Bolim 4: Bakim

4. Sistem, USB ana bilgisayar aygit yazihmi gtincellemesini géruntilemek icin muhafaza gaz
dugmesine basilmasini bekler.

5. Rocker svi¢ acilana kadar sistem bu durumda kalr.

Ilk kontroller (durum 01)

1. Sistem, plazma gazi kanalini %100 akista acar ve basinci dl¢ger. Sistem bu degeri, giris basinci
olarak kullanir. Giris degeri minimum degerin Ustunde ya da altindaysa, sistem 63 hata
kodunu olusturur.

2. Sistem, tor¢ kimligi baglanti tellerini okuyarak kimligin gecerli olup olmadigini dogrular.
Herhangi bir tor¢ kimligi algilanmazsa, sistem 99 hata kodunu olusturur.

3. Sistem, herhangi bir ¢ikis olmadigini dogrulayan bir chopper testi gergeklestirir.
a. Ana kontaktor kapali (acik), IGBT'ler kapal

A kanalinda akim varsa sistem 401 hata kodunu olusturur
B kanalinda akim varsa sistem 402 hata kodunu olusturur
Her iki kanalda da akim varsa, sistem 400 hata kodunu olusturur

b. Ana kontaktor acik (kapali), IGBT'ler kapali

A kanalinda akim varsa sistem 406 hata kodunu olusturur
B kanalinda akim varsa sistem 407 hata kodunu olusturur
Her iki kanalda da akim varsa, sistem 408 hata kodunu olusturur

4. Sistem sunlari dogrular:
a. Transfer sinyali yoksa sistem 108 hata kodunu olusturur

b. Baslangic sinyali yoksa sistem 50 hata kodunu olusturur

c. Sogutma suyu akisi yoksa sistem 109 hata kodunu olusturur

5. Sistem,

a. Sicakliklarin minimum degerin Uzerinde oldugunu dogrular

Chopper sicakliginin minimum deger Uzerinde oldugunu dogrular; degilse sistem
300 hata kodunu olusturur

Trafo sicakhginin minimum deger Uzerinde oldugunu onaylar; degilse sistem 301
hata kodunu olusturur

indiiktér 1 sicakliginin minimum deger Gzerinde oldugunu dogrular; degilse
sistem 302 hata kodunu olusturur

indiiktér 2 sicakliginin minimum deger zerinde oldugunu dogrular; degilse
sistem 303 hata kodunu olusturur

Sogutma suyu sicakhginin minimum deger Uzerinde oldugunu dogrular; degilse
sistem 304 hata kodunu uretir

MAXPRO200®
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Bolim 4: Bakim

b. Sicakliklar maksimum degerler altinda.

+ Chopper sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 65
hata kodunu Uretir.

+ Trafo sicakhginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 67
hata kodunu uretir.

+  Indiktér 1 sicakhiginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem
68 hata kodunu Uretir.

+  Indiktér 2 sicakhiginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem
69 hata kodunu uretir.

+ Sogutma suyu sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da
sistem 71 hata kodunu Uretir.

6. Yaklasik 1 saniye sonra, baska ylksek oncelikli baska bir hata (Hata kodlari sayfa 194)
yoksa, sistem 2 durumuna ilerler (Gaz temizleme). Yuksek 6ncelikli bir hata olusursa sistem
14 numarali duruma (Kapatma) geger.

Gaz temizleme (durum 02)

—_—

Sistem plazma ve muhafaza gazlarini acar.
Sistem zamani saniye cinsinden sayar ve bu deger 3 haneli akim ekraninda géruntulenir.

Sistem, sogutma suyu pompasini agar.

W

Alt1 saniye sonra sistem sogutma suyu akisinin minimum degerden daha buyuk oldugunu
dogrular.

5. Sogutma suyu akisi minimum seviyeden yuksekse, sistem chopper Uzerinde bir yuksek gug¢
testi gerceklestirir.

% Sistem su anda "elektrik yuklG". Tor¢ta ark mevcut olmasa
bile, sistem torca gl uygular.

6. Chopper LEM Testi
a. Ana kontaktor kapall, IGBT'ler acgik
+ Kanal A’da akim yoksa, sistem 409 hata kodunu uretir.
+ Kanal B’de akim yoksa, sistem 410 hata kodunu Uretir.
* Her iki kanalda da akim yoksa, sistem 408 hata kodunu Uretir.

b. Ana kontaktor kapal, IGBT'ler agik
+ Kanal A akimi 0’a gitmiyorsa, sistem 411 hata kodunu Uretir.
+ Kanal B akimi 0'a gitmiyorsa, sistem 412 hata kodunu uretir.
* Her iki kanal da 0'a gitmiyorsa, 413 hata kodunu uretir.
c. Ana kontaktor kapall, IGBT'ler acgik
+ Kanal A akimi, Kanal B girisinde algilandiysa, sistem 415 hata kodunu uretir.
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Bolim 4: Bakim

+ Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, sistem 416 hata kodunu Uretir.
+ Kanal A akimi, Kanal B girisinde ve Kanal B akimi Kanal A girisinde algilandiysa,
sistem 414 hata kodunu Uretir.

d. Ana kontaktor kapali, IGBT'ler agik

+ Kanal A akimi beklenenden daha yuksek: Sistem 417 hata kodunu Uretir.
+ Kanal B akimi beklenenden daha yuksek: Sistem 418 hata kodunu Uretir.
* Her iki kanal akimi beklenenden daha yuksek: Sistem 419 hata kodunu uretir.

7. Chopper testi basariliysa ve baska ciddi hata yoksa, sistem 3 No'lu (Baslangic icin Hazir)
duruma gecer, aksi takdirde sistem 14 No’lu (Kapat) duruma gecer.

Baslangic icin hazir (durum 03)

1. Sistem bir plazma baslangig¢ sinyali bekliyor.

2. Sistem, asiri akim ve asiri sicaklik kogullarini izliyor.

O Chopper sicakligr aralik icerisindedir ya da sistem 65 hata kodunu uretir.

O Trafo sicakligi aralik icerisindedir ya da sistem 67 hata kodunu uretir.

0 Induktér 1 sicakh@i aralik icerisindedir ya da sistem 68 hata kodunu Uretir.

0 Induktor 2 sicakh@i aralik icerisindedir ya da sistem 69 hata kodunu Uretir.

0 Sogutma suyu sicakligr aralik icerisindedir ya da sistem 71 hata kodunu uretir.
O Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.

O Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu uretir.

3. Sistem %50'den daha az olmasini saglamak icin, pilot ark devrede kalmayi izliyor.

4. Diyagnostik modu etkin, sistem mod icin secili fonksiyonu gerceklestirir.

a.
b.

C.

Test gazi: Plazma ve muhafaza gazlari ayarlanan degerde akar.
Revizyon: Ekran, yazilim revizyonunu goésterir.

Plazma sizinti kontrolU: Plazma kanalina basing uygulanir, sonra basin¢ hapsedilir.
Plazma gug kaynagi kontrol panelindeki ekran, gercek basing degerlerini gosterir. Baska
bir test komutu verilmedikge sistem bu durumda kalir. Plazma kanalindaki basincin 5
dakika boyunca 2 psi araliginda kalmasi beklenir. Muhafaza gazi kanalinin yaklasik 0
psi'ye dismesi beklenir.

Test gazi tam basing: Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistern mdmkun
olan maksimum akisa ulasmayi deneyeceginden, bu modda dusuk basing hatalari tipiktir.
Torg Kimligi: Gu¢ kaynagi kontrol panelindeki ekran tor¢ kimligini gésterir.

Hat ici valf testi: Plazma kanalina kisa surede basing verilir, ardindan sistem guc
kaynagindaki Burkert valfini kapatir ve hat i¢i tor¢ valfini acar. Plazma basincinin 30
saniyeden kisa bir stirede, yaklasik 0 psi'ye (5 psi'den az) dismesi beklenir.
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Bolim 4: Bakim

5. Plazma baslangic sinyali alinirsa ve herhangi bir sicaklik hatasi yoksa, sistem 4 no’lu On Gaz
Akisi durumuna gecer.

On gaz akisi (durum 04)

1. Sistem plazma ve muhafaza gazlarini agar.

2. Sistem minimum degerin Ustiindeki ve maksimum degerin altindaki gaz basinglarini
dogrular.

O Dusuk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu Uretir.

O YUksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu uretir.

O  Dusuk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu uretir.

O YUksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem dalga enjeksiyon devresini yukler.
4. Sistem, asiri akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.

O Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.

O Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.

5. Yaklasik 1 saniye sonra, sistem 5 durumuna ilerler (On Gaz Akisi Tutma).

On gaz akisi tutma (durum 05)

—_—

. Sistem, plazma ve muhafaza gazini tut sinyali kaldirilana kadar ¢alistirmaya devam eder.

N

Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri icerisinde oldugunu dogrular.
O  Dusuk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.
O Yuksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.
O Dusuk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu uretir.
O YUksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu uretir.
3. Sistem, asiri akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.
O  Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
O Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.

Ea

Tutma sinyali 60 saniyeden daha uzun bir sure etkinse, sistem 32 hata kodunu uretir.

u

Tutma sinyali kaldirildi§inda, sistem 6 durumuna ilerler (Atesleme).

Atesleme (durum 06)

1. Sistem, ateslemeyi sirasiyla tor¢ valfini kapatarak ve ardindan Yuksek Frekansi acarak
gerceklestirir. Sistem, YUksek Frekansi etkinlestirmeye devam ederken torg valfini tekrar
acar.
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2. Sistem, pilot ark akimini izler. Pilot ark akimi algilanmazsa, atesleme siralamasi 5 defaya
kadar tekrarlanir. Bundan sonra sistemde 20 hata kodunu (Pilot ark arizasi) gosterir ve 11
durumuna ilerler (Kontrolli Azalma Tamamlandi).

3. Sistem, asiri akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.
O Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
O Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.

4. Siralama esnasinda chopper akimi algilanirsa, sistem 7 durumuna ilerler (Pilot Ark).

Pilot ark (durum 07)

1. Sistem, gercek gaz basing degerlerini 2 haneli basing ekranlarinda gorintuler.
2. Sistem, gaz basinclarinin tolerans degerleri icerisinde oldugunu dogrular.

O Dusuk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.

O Yuksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.

O Dusuk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu uretir.

O YUksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu uretir.
3. Sistem, asirt akim olup olmadigini kontrol eder.

O  Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.

O  Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.

4. Sistem, minimum sogutma suyu akisinin olup olmadigini kontrol eder. Bu deger minimum
degerin altinda ise sistem 93 hata kodunu uretir.

5. Sistem, minimum chopper akim degerini kontrol eder. Bu deger minimum degerin altinda
ise, sistem 24 hata kodunu (Kayip Akim Arizasi) Uretir.

6. Sistem, ark transferi sinyalinin olup olmadigini kontrol eder; sinyal etkin oldugunda sistem 8
durumuna (Kontrolli Artma) ilerler.

7. Transfer sinyali 0,5 saniye icerisinde (Mekanize) ya da 5,0 saniye icerisinde (Manuel torg)
mevcut degilse, sistemde 21 hata kodunu (Transfer arizasi) ve sisteme 11 (Kontrolli Azalma
tamamlandi) durumuna ilerler.

Kontrollii ark olusumu (durum 08)

1. Sistem, islem parametrelerine gore akimi kontrollt olarak artirir.

2. Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri icerisinde oldugunu dogrular.
O Dusuk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu Uretir.
O YUksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu uretir.
O  Dusuk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu uretir.
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O Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem, asiri akim olup olmadigini kontrol eder.

0 Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.

O Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu uretir.

4. KontrollG artirma tamamlandiginda, sistem 9 (Ana Ark) durumuna ilerler.

Ana ark (durum 09)

1. Sistem gercek akim ve basinglari gérintaler.
2. Sistem, gaz basinc¢larinin tolerans degerleri icerisinde oldugunu dogrular.
O Dusuk plazma basinci ve sistem, 44 hata kodunu Uretir.
O Yuksek plazma basinci ve sistem, 45 hata kodunu uretir.
O Dusuk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu uretir.
O Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem, asirt akim olup olmadigini kontrol eder.
O Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
0 Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.
4. Sistem, minimum sogutma suyu akisinin olup olmadigini kontrol eder, 93 hata kodu.
Sistem (Hat Voltajina esdeder) bus gerilimini kontrol eder.
O Bus gerilimi yUksek: Sistem 5 hata kodunu uretir.
O Bus gerilimi dusuk: Sistem 6 hata kodunu uUretir.
6. Sistem, faz kaybi olup olmadigini kontrol eder (hata kodu 27).
7. Sistem, asiri sicaklik kosullarinin olup olmadigini kontrol eder.
0 Chopper asiri sicak: Sistem 65 hata kodunu Uretir.
O Trafo asiri sicak: Sistem 67 hata kodunu Uretir.
0 Induktér 1 asiri sicak: Sistem 68 hata kodunu Uretir.
0 Induktér 2 asiri sicak: Sistem 69 hata kodunu Uretir.
O Sogutma suyu asiri sicak: Sistem 71 hata kodunu Uretir.
8. Sistem kayip chopper akimi olup olmadigini kontrol eder: Hata kodu 24 (Kayip Akim Arizasi).

9. Sistem kayip transfer akimi olup olmadigini kontrol eder: Hata kodu 26 (Kayip Transfer
Arizasi).

10. Plazma baslangig sinyali kaldirildiginda, sistem 10 durumuna ilerler (Kontrolli Azalma).
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Kontrollii ark sonmesi (durum 10)

1. Sistem, plazma ve muhafaza gazlarini kapatir.
2. Sistem, akimi kontrollU olarak azaltir.

3. Sistem son akima ulastiginda, sistem 11 durumuna ilerler (Kontrolli Azalma Tamamland).

Kontrollii azalma tamamlandi (durum 11)

1. Ana kontaktér disindaki tium plazma gug kaynadi ¢ikislarinin kapali oldugundan emin olun.

2. 12 Durumuna ilerleyin (D6ngi Sonu).

Do6ngii sonu (durum 12)

—_—

Son akis icin plazma ve muhafaza gazlarini agin.
Sistem, sogutma suyu akisinin minimum deger Gzerinde oldugunu dogrular (hata kodu 93).

Sistem, plazma baslangic sinyalinin kapali oldugunu dogrular.

W

Plazma baslangic sinyali kapandiginda, sistem 3 durumuna ilerler (Baslangig icin hazir).

Kapat (durum 14)

1. Sistem, tum plazma gug¢ kaynaklarini, sogutma suyunu ve gaz cikislarini kapatir.

Bekleme (durum 17)

1. Rocker svi¢ kapanirsa, sistem bekleme durumuna girer.

2. Rocker svig acilirsa, sistem 0 durumuna ilerler (Gii¢ verme).
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Blok diyagrami
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A CNC

B Sensor THC (Sensor PHC)
C Kontrol PCB1

D Plazma arayuz karti (opsiyonel)
E Plazma valfi

F Chopper Karti PCB2

G G/CKarti PCB3

1 CNC arayuz kablosu

2 Torg valfi

3 Tetik svici (manuel torg)
4 Kablo uzunluk Kimlik No
5 Bus gerilimi

6 Chopper sicakhgi

7 PWMAvePWMB

8 Pilot ark etkin

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 193



Bolim 4: Bakim

10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Yuksek frekans agik
Transfer

Makine araylzu kablosu
Ark gerilimi
Chopper A akimi
Chopper B akimi
Chopper guci
Chopper A cikisi
Chopper B cikisi
Sase kablosu

Pilot ark kolektoru

Pilot ark emitoru

Hata kodlari

Ariza gostergesi yandiginda, hata kod numarasi U¢ haneli ekranda goérulebilir.

Ucg genel tip hata vardir:

B Kendini temizleme: Asiri sicaklik hatasi, 6rnegin, gu¢ kaynagi sogudugunda silinir.

B Dusuk 6ncelik: Kullanicr ariza simgesini se¢meli ve hata kodunu gérmek icin akim se¢im
dugmesine basmaldir. Bu tip bir hata, baslangig sinyaliyle silinebilir.

B Yuoksel 6ncelik: Sistem otomatik olarak ariza simgesini secer ve hata kodunu gosterir. Bu tip
bir hata, hatanin nedeni duzeltildikten sonra, sisteme giden gucun kapatilmasini ve ardindan
tekrar acilmasini gerektirir.

Sekil 20 - 3 haneli ekran

7 @
@ @
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Diyag

Uzaktan: Plazma gug kaynagi ile seri iletisim oldugunda uzaktan simgesi yanar. Fonksiyonlara g6z
atmaya devam edebilirsiniz. Ancak kesim parametreleri sadece CNC ile degistirilebilir.

Amp: Amper simgesini se¢ip digmeyi dondurerek amperi (A) artirin ya da azaltin. Digmeyi yavasca
déndurdigunizde akim degeri 1 A artar ya da azalir. Bir islem amperajindan digerine digmeyi hizli ¢evi-
rerek atlayabilirsiniz.

Ariza: Bir hata meydana geldiginde ariza simgesi yanar.

Hata kodu numarasi 60 ya da daha kuigukse, yanan ariza simgesine gitmek igin akim segme digmesine
basin. Ariza simgesi secildiginde, hata kodu 3 haneli ekranda goérundr.

Ariza kodu 60 yada daha buyukse, sistem otomatik olarak ariza simgesini secer ve hata kodu numarasi 3
haneli ekranda yanip soéner.

Her iki tip hata kodu icin plazma gug kaynagi durum numarasini gérmek i¢in akim se¢me digmesine
basin ve digmeyi basil tutun.

Sogutma Suyu Akisi: Sogutma suyu akisi simgesi secildiginde ekran sogutma suyu akisini dakikadaki
galon cinsinden gosterir. Plazma gug kaynagi, temizleme sayimini bitirmeden 6nce, sisteme gelen gucu
acik (ON) konumuna getirdiginizde ve sogutma suyu akisi simgesini sectiginizde, akis anahtari gegersiz
kilinir ve sogutma suyu 30 saniye boyunca akmaya devam eder.

Test: Test simgesi secildiginde, sistem test modundadir. Akim se¢im digmesini dondurerek cok sayida
fonksiyona erisilebilir.

Plazma baslangici: Plazma baslangici LED'i, plazma baslangig sinyali verildiginde beyaz yanar ve bas-
latma sinyali kaldirilana kadar yanmaya devam eder.

Ark transferi: Ark transferi LED'i, ark calisma parcasina transfer edildiginde yesil renkte yanar.

nostik fonksiyonlar

Test simgesi, 3 haneli ekranda secilene kadar, akim secim dugmesine basin ve sonra serbest
birakin. Asagidaki tabloda gosterilen fonksiyonlara erismek icin akim secim dugmesini gevirin.

Fonksiyon numarasi, 3 haneli ekranda gorundtugunde fonksiyon etkinlesir.
Fonksiyon Acgiklama
000 Fonksiyon yok. Sistem daha 6nce baska bir test modundaysa, gaz akisi durur.
001 Akis gazi ayarlanan basingta. Plazma ve muhafaza gazlari ayarlanan degerde akar.
002 Yazilim revizyonunu goruntule. Plazma gug kaynaginin gegerli yazilm revizyonunu gosterir.
003 Plazma gazi sizinti kontrolt. Plazma kanalina basing uygulanir ve basing hapsedilir. 3 haneli

ekranda gercek basing gosterilir. Siz baska bir fonksiyon se¢cene ya da kesme islemine geri
donene kadar sistem bu durumda kalir. Plazma kanalindaki basing 5 dakika boyunca (+/-2
psi digerinde) kararli durumda kalmasi beklenir. Muhafaza gazi kanalinin yaklasik sifir
psi'ye (5 psi’den aza) dismesi gerekir.
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Fonksiyon Aciklama

004 Akis gazi tam basingta. Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistem mimkuan
olan maksimum akisa ulagsmayi deneyeceginden, bu fonksiyonda disuk basing gérmek
tipiktir. Besleme gazi regulatorlerini ayarlarken Fonksiyon 4 kullanilr.

005 Torg Kimlik No'yu goéruntule. Torg Kimlik No sisteme bagli olan kablo uzunlugunu belirtir.

006 Hat ici valf ¢eki. Plazma kanalina basing verilir, sonra sistem Burkert® valfini kapatir ve
hat igi torg valfini agar. Plazma basincinin 30 saniyeden kisa bir strede, yaklasik 0 psi'ye (5
psi'den az) diismesi beklenir.

Ariza tespiti tablosu

No. Ad Aciklama Diizeltici eylem

000 Hata Yok Sistem ¢alismaya hazir Yok

005 Dusuk hat voltaji Hat voltaji 102 VAC (120 VAC Kontrol trafosundaki hat voltajini ve kontrol kartin-

-%15) sinirina yakin ya da daki sigortalari dogrulayin.

altinda. Normal calisma alt

siniri 108 VAC'dir (120 VAC -

%10). 1. Gerilim iyiyse, bir multimetre kullanarak chop-
per Gzerinde TP102 (toprak) ve TP 111 (izole
edilmis bus gerilimi) arasinda 6l¢iim yapin.

2. Gerilim nominal 2,1 VDC degerindeyse, kontrol
kartini degistirin.

3. Gerilim 0 VDC veya 5 VDC degerindeyse,
chopper’i degistirin.

Chopper bus gerilimi nominal 360 VDC olmalidir.

006 Yuksek hat voltaji Hat voltaji 138 VAC (120 VAC Kontrol trafosundaki hat voltajini ve kontrol kartin-

+%15) sinirina yakin ya da daki sigortalari dogrulayin.

Usttinde. Normal ¢alisma Ust

sinirt 132 VAC'dir (120 VAC +

%10). 1. Gerilim iyiyse, bir multimetre kullanarak chop-
per tizerinde TP102 (toprak) ve TP 111 (izole
edilmis bus gerilimi) arasinda 6l¢iim yapin.

2. Gerilim nominal 2,1 VDC degerindeyse, kontrol
kartini degistirin.

3. Gerilim 0 VDC veya 5 VDC degerindeyse,
chopper’i degistirin.

Chopper bus gerilimi nominal 360 VDC olmalidir.
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No. Ad Aciklama Diizeltici eylem

020 Pilot arki yok Ateslemede ve 1 saniye- 1. Dogru sarf malzemesi parcalarinin takih ve iyi
lik zaman asimindan 6nce durumda oldugunu dogrulayin.
chopper'dan akim saptan- 2. Gaz kontrollerini uygulayin (Kontrol karti LED
madi listesi sayfa 215).

3. Kivilam arahginda kivilcim oldugunu dogrula-
yin.

4. CON1'de asirt asinma olup olmadigini incele-
yin.

5. Torg kablosu testi uygulayin (Torg ucu testi
yapin sayfa 229).

6. Baslatma devresi testi uygulayin (Baslatma
devresinde ariza tespiti sayfa 219).

021 Ark transferi yok Makine torcu igin pilot ark 1. Uygun transfer/delme yuksekligini dogrulayin.
akimi olusturulduktan sonra | 2. Uygun kesme gazi akisi ayarlarini dogrulayin.
500 milisaniye icinde sase 3. Sase kablosunda hasar ya da gevsek baglanti
kablosunda bir akim saptan- olup olmadigini inceleyin.
madi. 4. Torg kablosu testi uygulayin (Torg ucu testi
Manuel torg i¢in pilot ark yapin sayfa 229).
akimi olusturulduktan sonra
5 saniye icinde sase kablo-
sunda bir akim saptanmadi.

024 Chopper'da kayip | Transfer sonrasinda 1. Dogru sarf malzemesi parcalarinin takih ve iyi

akim chopper'dan kayip akim durumda oldugunu dogrulayin.

2. Uygun kesme gazi akisi ayarlarini dogrulayin.

3. Delme yuksekligi ayarini dogrulayin.

4. Delme gecikmesi suresini dogrulayin.

5. Kesme (6rnegin, delik kesme, hurda kesme)
sirasinda arkin calisma pargasi ile temasini kay-
betmedigini dogrulayin.

026 Kayip transfer Transfer tamamlandiktan 1. Dogru sarf malzemesi parcalarinin takih ve iyi
sonra transfer sinyali kaybe- durumda oldugunu dogrulayin.
dildi. 2. Uygun kesme gazi akisi ayarlarini dogrulayin.

3. Delme yuksekligi ayarini dogrulayin.

4. Delme gecikmesi suresini dogrulayin.

5. Kesme (6rnegin, delik kesme, hurda kesme)
sirasinda arkin ¢alisma parcasi ile temasini kay-
betmedigini dogrulayin.

6. Sase kablosunda hasar ya da gevsek baglanti
olup olmadigini inceleyin.

7. Sase kablosunu dogrudan calisma parcasina

baglamayi deneyin.
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No. Ad Aciklama Diizeltici eylem

027 Faz dengesizligi Kontaktor devreye girdikten 1. Plazma gug kaynagina gelen faz-faz gerilimini
sonra ya da kesme sirasinda dogrulayin.
chopper'a gelen fazda den- 2. Plazma gug¢ kaynagina gelen gucu kesin, kon-
gesizlik var taktordeki kapagi kaldirin ve kontaklarda asiri
Dengeli = < %1 dengesizlik, ag,nlnma olup olmadigini ‘I.<o“ntrol edin. '
ABD Ulusal Elektrik Ureticileri 3. G'us .kablosunu,ukontaktoru ve chovpper f;\ gelen
Birligi (NEMA) spesifikasyon- .gl.r|§.| geV§e.k baglanti olup olmadigini gérmek

R icin inceleyin.

larina gore. .

4. Faz kaybi testi uygulayin. Faz kaybi algilamasi
sayfa 228.

5. Yetkili bir elektrikgi ile gérusun.

032 Bekletme zaman Bekletme sinyali 60 saniye- 1. Araylz kablosunda hasar olup olmadigini kont-
asimi den uzun sure etkin kalmis rol edin. Tutma telleri kendi icinde kisa devre
oluyor olabilir.

2. CNC bu girisi koruyor, baska bir tor¢tan gelen
IHS tamamlandi girisini bekliyor olabilir.

3. CNCaraylz kablosu iyi durumdaysa ve 1 torclu
bir sistemse, kontrol kartini degistirin.

044 DuUsUk plazma gaz | Plazma gaz basinci ayarlan- 1. Gaz kaynadi basincini ve besleme depolarinda
basinci mis (istenen) dederden %25 kalan gazin hacmini inceleyin.
daha az. 2. On paneldeki gaz ayarlarini kesim tablolarin-
daki parametrelerle dogrulayin.

3. Besleme gazi regulatorlerini ayarlama
sayfa 65.

4. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi uygu-
layin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim tab-
lolarindaki parametrelerle dogrulayin. Kontrol
karti LED listesi sayfa 215.

045 Ylksek plazma Plazma gaz basinci ayarlan- 1. Gaz kaynagi basinci ayarlarini dogrulayin.
gaz basinci mis (istenen) degerden %25 | 2. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi uygu-
daha ¢ok. layin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim tab-
lolarindaki parametrelerle dogrulayin. Kontrol
karti LED listesi sayfa 215.

3. Besleme gazi regulatorlerini ayarlama
sayfa 65.

4. Hatici valfi aciilmiyor olabilir. Plazma sizinti
kontrolG (003) ve hat ici valf kontrolt (006)
uygulayin. Kontrol karti LED listesi sayfa 215.
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No.

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

050

Baslangi¢ kaybi/
Baslatmada bas-
lama

Baslangig sinyali alinmis,
ardindan ark olusturulma-
dan 6nce kaybedilmis/Sis-
teme gug uygulanirken bas-
latma sinyali uygulanmis

1.

Sisteme baslangi¢ sinyali saglamak icin meka-
nik bir réle kullaniliyorsa, bu réle etkinlesti-
ginde sekme yapiyor ya da kontaklari arizali.
Réleyi degistirin.

Arayuz kablosunda hasar, hatali krimpler veya
zayif elektrik baglantilari olup olmadigini kont-
rol edin.

Arayuz kablosu iyi durumdaysa ve réle bas-
langig girisini sirmuyorsa, CNC, kararli bir ark
olusturulmadan 6nce baslangi¢ sinyalini dusu-
rayordur.

CNC veya THC'den baslatma sinyalini kaldirin
ve sistemi yeniden agin.

Pilot ark zamani (5 saniye) dolmadan 6nce

baslatma sinyali kaldiriirsa, manuel torgla
keserken bir 050 hata gérmek normaldir.

051

Pilot Arkta Asiri
sicaklik

Maksimum pilot ark suresi
asildi

Plazma gug¢ kaynagini 10 dakika bosta ve fanlar
calisir halde birakin.

Delme yuksekliginin dogru oldugunu dogrula-
yin.

Pilot arklamayi calisma parcasindan uzakta
minimuma getirin.

053

Disuk muhafaza
gazi basinci

Muhafaza gazi basinci ayar-
lanmis (istenen) degerden
%25 daha az.

. Gaz kaynagi basincini ve besleme sisteminizde

kalan gazin yeterli oldugunu dogrulayin.
Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi uygu-
layin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim tab-
lolarindaki parametrelerle dogrulayin. Kontrol
karti LED listesi sayfa 215.

Besleme gazi regulatorlerini ayarlama

sayfa 65.

054

Yiksek muhafaza
gazi basinci

Muhafaza gaz basinci ayar-
lanmis (istenen) degerden
%25 daha fazla.

Muhafaza kapaginda herhangi bir kisitlama ya
da capak olup olmadigini kontrol edin
Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi uygu-
layin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim tab-
lolarindaki parametrelerle dogrulayin. Kontrol
karti LED listesi sayfa 215.

Basing transduserlerinin sisteme diizgin
basinglari sagladigini dogrulayin.

060

Dusuk sogutma
suyu akisi

Sogutma suyu akisi gerekli
olan 2,3l/dk. altinda (0.6

gpm).

Dogru sarf malzemelerinin dizgun sekilde
takildigini dogrulayin.

Sogutma suyu akisi test prosediriint uygula-
yin. Sogutma suyu akis testi sayfa 211.
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063 Giris Basinci Ari- Olculen giris basinci 135 Regulatordeki giris basinglarinin aralikta oldugunu
zasl psi‘den fazla ya da 40 psi‘den | dogrulayin.

azd.

065 GU¢ vermede Chopper, gu¢ verme sira- 1. Isiesanjoru faninin d6ndidgunu dogrulayin.
chopper'da asiri sinda asiri sicaklik belirtiyor. 2. Kanatgiklari temizlemek icin i1s1 esanjérindeki
sicakhk basingli havayla tozlari disari tfleyin.

3. Uygun yukseklikte, sogutma suyu seviyesini
dogrulayin.

4. Sogutma suyu karisiminin dogru oldu-
gunu dogrulayin (% propilen glikol). Yiksek
oranda propilen glikol karisiminin daha dusuk
sogutma kapasitesi olacaktir.

5. Sarf malzemelerini degistirin. Eski sarf mal-
zemeleri sogutma dénguslne daha fazla isi
yayar.

6. Pompa akis oranini dogrulayin. Akisi orani 2,3
I/dk."dan dusukse, distk akis orani sorununu
giderin.

067 Manyetiklerde Ana trafo asiri isinmis 1. Manyetik fanin dizgun olarak ¢ahstigini dogru-
asiriisinma layin. D6nen fan bigaklarini gérmek zor olmali-

dir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve ana trafo-
daki tozu disari Ufleyin.

3. Gerilim dusik ya da 0 VDC'ye yakinsa, trafonun
sicaklik sensoru ile kontrol kartindaki J1.12, 1 ve
2 pimleri arasindaki tel baglantilarini inceleyin.
Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup
olmadigina bakin.

4. Tel baglantilarinda sorun yoksa, trafo asiri 1sin-
mistir. Ana trafonun sogumasi icin plazma gug
kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar calisir
halde birakin.
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068

Indiktor A asir
sicak

Induktér asiri isinmis

1.

Manyetik fanin diizgin olarak calistigini dogru-
layin. Dénen fan bigaklarini gérmek zor olmali-
dir.

Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve indiktor-
lerdeki tozu disari Ufleyin.

Gerilim dusuk ya da 0 VDC'ye yakinsa, induk-
tér A'nin sicaklik sensoru ile kontrol kartindaki
J1.12, 4 ve 5 pimleri arasindaki tel baglantilarini
inceleyin. Teller arasinda ya da toprakla kisa
devre olup olmadigina bakin.

Tel baglantilarinda sorun yoksa, indUktor asiri
isinmistir. indiiktorlerin sogumasi icin plazma
gug kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar
calisir halde birakin.

069

Indiktér B asiri
sicak

Induktér asiri isinmis

Manyetik fanin diizgn olarak ¢alistigini dogru-
layin. Dénen fan bicaklarini gérmek zor olmali-
dir.

Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve indiktor-
lerdeki tozu disari Gfleyin.

Gerilim dusuk ya da 0 VDC'ye yakinsa, induk-
tér B'nin sicaklik sensori ile kontrol kartindaki
J1.12, 7 ve 8 pimleri arasindaki tel baglantilarini
inceleyin. Teller arasinda ya da toprakla kisa
devre olup olmadigina bakin.

Tel baglantilarinda sorun yoksa, indUuktor asiri
isinmistir. indiiktérlerin sogumasi icin plazma
gug¢ kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar
calisir halde birakin.
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071

Sogutma suyunda
asiri sicakhk

Torg sogutma suyu asiri 1sin-
mis

1. Isi esanjort faninin dondaguni dogrulayin.

Kanatgiklari temizlemek icin i1s1 esanjérindeki
basingli havayla tozlari disari tfleyin.

Uygun yukseklikte, sogutma suyu seviyesini
dogrulayin.

. Sogutma suyu karisiminin dogru oldu-

gunu dogrulayin (% propilen glikol). Yiksek
oranda propilen glikol karisiminin daha dusuk
sogutma kapasitesi olacaktir.

. Sarf malzemelerini degistirin. Eski sarf mal-

zemeleri sogutma dongusune daha fazla isi
yayar.

Pompa Akis oranini dogrulayin. Akisi orani 1,9
I/dk."dan dusukse, dustik akis orani sorununu
giderin.

. Aciksa veya kisa devre varsa sogutma suyu-

nun sicaklik sensérini degistirin. Yedek parca
numarasi 229474'tar.

093

Sogutma suyu
akisi yok

Sistem c¢alisir haldeyken ya
da sogutma suyu akisi 1,9
I/dk."nin altindaydi veya
kesme sirasinda sogutma
suyu akisi 1,7 I/dk."nin altin-
daydi.

. Sogutma suyu seviyesinin uygun seviyede

oldugunu dogrulayin.

. Sogutma suyu filtresinin iyi durumda oldugunu

kontrol edin, gerekirse yenisini takin.

Pompa motoru dahili termal ikaz noktasina
erismis olabilir. Uygun hava akisi i¢in yan pane-
lin takili oldugundan ve isi esanjérd faninin
duzgun ¢ahstigindan emin olun.

. Sogutma suyu akisi test uygulayin. Sogutma

suyu akis testi sayfa 211.
Dusuk sogutma suyu akisi hatasi (60) icin
duzeltici eylemlere bakin.

097

Torg Bulunamadi

Tor¢ ya da torg Kimlik No
baglanti teli eksik ya da
dogru sekilde takilmamis

. G/C panelindeki (CPC fisi) tor¢ baglantisinin iyi

durumda oldugunu dogrulayin.

. Torg kablosu baglantisindaki pim ¢ikisini dog-

rulayin.

102

Akim Sensoriu A
Arizasi

Chopper'in A kanalinda bir
ariza algilandi

. Sisteme gelen hat guiciint kapal (OFF) konu-

muna getirin. Kontrol karti ve chopper ara-
sindaki kablolamada hasarli kablo ve diizgun
baglanti kontroli yapin ve ardindan otoma-
tik diyagnostik kontrollerinin ¢alismasi icin hat
glclnu tekrar acik (ON) konumuna getirin.
Mevcut hata bir 409 hatasina dénusurse, chop-
per takiminin yenisini takin.
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108

Acilma sirasinda
transfer

Sistem, acilma sirasinda sase
kablosunda akim saptadi.

1.

Karttaki LED 6gesini Bakim bélimundeki LED
listesine gore kontrol ederek chopper PCB 6ge-
sinin diizgun calistigini dogrulayin. Baslatma
devresinde ariza tespiti sayfa 219.

Baglantilar dogruysa ve hasarsizsa chopper
PCB 6gesini degistirin.

Ana kontaktoérin (CON1) glic verme sirasinda
kapali kaynamadigini ya da kapanmadigini
dogrulayin.

109

Acllma sirasinda
sogutma suyu
akisi

Gu¢ verme sirasinda ve
pompa motoru agilmadan
once o6lcllen sogutma suyu
akisi.

Muhafaza kapaginin dizgun sekilde takildigini
dogrulayin. Gevsek takilmis muhafaza kapag;,
muhafaza gazinin sogutma suyu icine kagma-
sina ve sogutma suyu akisi hata verilmesine
neden olabilir.

Torg kablo baglantilarinin iyi durumda oldu-
gunu dogrulayin.

Sisteme gelen guct kapali (OFF) konumuna
getirin, 30 saniye bekleyin ve glicu tekrar acin.
Bazen gucul kapattiktan sonra hizli sekilde tek-
rar agarsaniz, bu islem 109 hatasina neden ola-
bilir.

134

Chopper A asiri
akim

Chopper A akimi maksimum
degeri asmis

Karttaki LED 6gesini Bakim bolimundeki LED
listesine gore kontrol ederek chopper PCB 6ge-
sinin dizgun calistigint dogrulayin.

Sisteme gelen glct kapali (OFF) konumuna
getirin ve ardindan sistemin ilk baslama tes-
tini gectigini dogrulamak igin tekrar acik (ON)
konumuna getirin.

Beyazdan siyaha giden J2.1 tGzerindeki akim
cikisini dogrulayin (4 VDC=100 A).

Tel baglantilari iyiyse IGBT sorunlu olabilir.
Chopper takiminin yenisini takin.
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138 Chopper B asiri
akim

Chopper B akimi maksimum
degeri asti

1. Karttaki LED 6gesini Bakim bélumtndeki LED
listesine gore kontrol ederek chopper PCB 6ge-
sinin diizgun calistigini dogrulayin. Baslatma
devresinde ariza tespiti sayfa 219.

2. Sisteme gelen glcu kapali (OFF) konumuna
getirin ve ardindan sistemin ilk baslama tes-
tini gectigini dogrulamak igin tekrar acik (ON)
konumuna getirin.

3. Beyazdan siyaha giden J2.6 Gzerindeki akim
cikisini dogrulayin (4 VDC=100 A).

4. Tel baglantilari iyiyse IGBT sorunlu olabilir.
Chopper takiminin yenisini takin.

161 YUksek sogutma
suyu akisi orani

Ylksek sogutma suyu akisi
orani maksimum degeri asti

1. Muhafaza kapaginin dizguin sekilde takildi-
gindan emin olmak icin kontrol edin. Gevsek
takilmis muhafaza kapagi, muhafaza gazinin
sogutma suyu icine kagmasina ve hata verme-
sine neden olabilir.

2. Sarf malzemelerinin dizgun sekilde takildi-
ginda ve hasar gérmemis oldugundan emin
olmak i¢in kontrol edin.

190 Akim Sensoru B
Arizasi

Chopperin B kanalinda bir
ariza algilandi

1. Sisteme gelen giict kapal (OFF) konumuna
getirin. Kontrol karti ve chopper arasindaki
kablolamada hasarli tel ve diizgun baglanti
kontrolu yapin ve ardindan otomatik diyagnos-
tik kontrollerinin calismasi icin glcu tekrar acik
(ON) konumuna getirin.

2. Mevcut hata bir 410 hatasina donusurse, chop-
per takiminin yenisini takin.

300 Sicaklik sensoru
Chopper'i fisten
ctkarmis

Sicakhk degeri beklenmedik
sekilde dusuk; muhtemelen
sensoOrun fisten cikartildigini
gOsteriyor

1. J2.8 chopper tzerindeki kirmizi ve siyah telle-
rin J1.22"deki kontrol karti fisine takili oldugunu
dogrulayin.

2. Soguk plaka sicaklk sensoériniin J2.9'deki (10K
ohm nominal) chopper fisine takili oldugunu
dogrulayin.

301 Sicaklik sensoru
Trafosu fisten

Sicaklik degeri beklenmedik
sekilde dusuk; muhtemelen

Elektrik baglantisinin J1.12 1-2 pimlerindeki (10K
ohm nominal) kontrol kartinda geri geldigini dog-

ctkarmis sensoOrun fisten cikartildigini | rulayin.
gOsteriyor
302 Sicaklik sensoru Sicaklk degeri beklenmedik Elektrik baglantisinin J1.12 4-5 pimlerindeki (10K
Indiktér 1'i fisten | sekilde diisik; muhtemelen ohm nominal) kontrol kartinda geri geldigini dog-
ctkarmis sensorun fisten cikartildigini | rulayin.

gOsteriyor
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303 Sicaklik sensoéru Sicaklk degeri beklenmedik Elektrik baglantisinin J1.12 7-8 pimlerindeki (10K
Induktor 2'yi fis- sekilde dustk; muhtemelen ohm nominal) kontrol kartinda geri geldigini dog-
ten ¢cikarmis sensoOrun fisten cikartildigini | rulayin.

gOsteriyor

304 Sicaklik sensoru Sicaklk degeri beklenmedik Elektrik baglantisinin J1.18 6-7 pimlerindeki (10K
Sogutma Suyunu sekilde dusuk; muhtemelen ohm nominal) kontrol kartinda geri geldigini dog-
fisten cikarmis sensoOrun fisten cikartildigini | rulayin.

gosteriyor

400 Akim sensori A Chopper testi sirasinda akim | 1. Kontaktérin kaynakli kapatiimadigini ya da
ve Akim sensor beklenmezken, Kanal A ve daima agik (ON) konumunda oldugunu dogru-
B'nin kontaktorle Kanal B'de akim algilandi layin.
olan akimi kapal 2. G/C kartinin Gstiinde Torctan Calisma baglan-

tilarina giden herhangi bir DC cikisi olmadigini
dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu, chopper’i degis-
tirin.

3. PWM (darbe genisligi modulasyonu) i¢in LED
0gesinin etkin olmadigini dogrulayin.

401 Akim sensoru Chopper testi sirasinda akim | 1. Kontaktorun kaynakl kapatilmadigini ya da
A’'nin kontaktorle beklenmezken, Kanal A'da daima agik (ON) konumunda oldugunu dogru-
olan akimi kapali akim algilandi layin.

2. G/C kartinin Gsttnde Torctan Calisma baglan-
tilarina giden herhangi bir DC cikisi olmadigini
dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu, chopper’i degis-
tirin.

3. PWM (darbe genisligi modulasyonu) i¢in LED
o6gesinin etkin olmadigini dogrulayin.

402 Akim sensoru Chopper testi sirasinda akim | 1. Kontaktorun kaynakl kapatilmadigini ya da
B'nin kontaktorle beklenmezken, Kanal B'de daima agik (ON) konumunda oldugunu dogru-
olan akimi kapal akim algilandi layin.

2. G/C kartinin Gsttnde Torctan Calisma baglan-
tilarina giden herhangi bir DC cikisi olmadigini
dogrulayin. DC ¢ikist bulundu, chopper’t degis-
tirin.

3. PWM (darbe genisligi modulasyonu) i¢in LED
6gesinin etkin olmadigini dogrulayin.
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405 Akim sensori A Chopper testi sirasinda akim | 1. PWM (darbe genisligi modilasyonu) icin LED
ve Akim sensoru beklenmezken, Kanal A ve 6gesinin etkin olmadigini dogrulayin.

B'nin kontaktorle Kanal B'de akim algilandi 2. G/C kartinin Gstunde Torctan Calisma baglan-

olan akimi agik tilarina giden herhangi bir DC ¢ikisi olmadigini
ve PWM (darbe dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu, chopper’i degis-
genisligi modulas- tirin.

yonu) olan akimi

kapali

406 Akim sensoru Chopper testi sirasinda akim | 1. PWM (darbe genisligi modilasyonu) icin LED
A'nin kontaktorle beklenmezken, Kanal A’da 6gesinin etkin olmadigini dogrulayin.
olan akimi agik akim algilandi 2. G/C kartinin Gstunde Torctan Calisma baglan-
ve PWM (darbe tilarina giden herhangi bir DC cikisi olmadigini
genisligi modulas- dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu, chopper’i degis-
yonu) olan akimi tirin.
kapali

407 Akim sensoru Chopper testi sirasinda akim | 1. PWM (darbe genisligi modilasyonu) igin LED
B'nin kontaktorle beklenmezken, Kanal B'de 0gesinin etkin olmadigini dogrulayin.
olan akimi agik akim algilandi 2. G/C kartinin Gstiinde Torctan Calisma baglan-
ve PWM (darbe tilarina giden herhangi bir DC cikisi olmadigini
genisligi modulas- dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu, chopper’i degis-
yonu) olan akimi tirin.
kapali

408 Chopperlar etkin- | Akim beklenirken, Kanal Ave | 1. Kontaktérden gelen ¢ikis gerilimini dogrulayin.
ken, chopper testi | Kanal B'de akim algilanmadi | 2. Her iki Chopper képristndeki DC gerilimini
sirasinda Akim dogrulayin.
sensoru A ve Akim 3. Her bir chopper testi icin G/C kartinin Gstiin-
sensOrl B'de akim deki DC cikisini dogrulayin.
yok 4. G/C kartinin Ustindeki 10 Ohm’luk rezistorin

hasar gérmedigini dogrulayin.
5. G/C Kartina bagl tim harici ekipmanlarin bag-
lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
6. Chopper'i degistirin.

409 Chopper'lar etkin- | Akim beklenirken, Kanal A’da | 1. Kontaktérden gelen ¢ikis gerilimini dogrulayin.
ken, chopper testi | akim algilanmadi 2. Chopper'daki DC gerilimini dogrulayin.
sirasinda Akim 3. Her bir chopper testi icin G/C kartinin Gstin-
sensOru A'da akim deki DC cikisini dogrulayin.
yok 4. G/C kartinin Ustindeki 10 Ohm’luk rezistorin

hasar gérmedigini dogrulayin.
5. G/C Kartina bagl tim harici ekipmanlarin bag-
lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
6. Chopper'i degistirin.
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410 Chopper'lar etkin- | Akim beklenirken, Kanal B'de . Kontaktérden gelen cikis gerilimini dogrulayin.
ken, chopper testi | akim algilanmadi 2. Chopper'daki DC gerilimini dogrulayin.
sirasinda Akim 3. Her bir chopper testi icin G/C kartinin Gstin-
sensoru B'de akim deki DC cikisini dogrulayin.
yok. 4. G/C kartinin Gstiindeki 10 Ohm’luk rezistérin

hasar gérmedigini dogrulayin.
5. G/C Kartina bagli tim harici ekipmanlarin bag-
lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
6. Chopper'i degistirin.

411 Akim sensori A Kanal A ve Kanal B'deki akim | G/C kartinin Ustindeki dalgalanma devresinin
ve Akim sensoru beklendigi sekilde 0'a don- duzguln ¢ahstigini dogrulayin.
B'de beklenenden | medi
daha uzun sureli
akim algilandi

412 Akim sensoru Kanal A'daki akim beklendigi | G/ kartinin Gsttindeki dalgalanma devresinin
A’'da beklenenden | sekilde 0'a dénmedi duzguln ¢ahstigini dogrulayin.
daha uzun sureli
akim algilandi

413 Akim sensoru Kanal B'deki akim beklendigi | G/C kartinin Ustindeki dalgalanma devresinin
B'de beklenenden | sekilde 0'a donmedi dizgln cahstigini dogrulayin.
daha uzun sureli
akim algilandi

414 Akim sensoéru A Cikis A'dan gelen akim Kanal | Akim sensoru devresinin ¢caprazlanmis olmadigini
ve Akim sensoru B Uzerinde ve Kanal B’den dogrulayin.
B'nin sinyalleri gelen cikis Kanal A Uzerinde
caprazlanmis algilandi

415 Akim sensoru Kanal B Gzerinde Cikis A’dan | Akim sensoru devresinin ¢caprazlanmis olmadigini
A'da akim bekle- gelen akim algilandi dogrulayin.
nirken, Akim sen-
soéru B'de akim
algilandi

416 Akim sensoru Kanal A Gzerinde Cikis B'den | Akim senséru devresinin ¢caprazlanmis olmadigini
B'de akim bekle- gelen akim algilandi dogrulayin.
nirken, Akim sen-
sord A'da akim
algilandi
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417 Akim sensora A Akim degeri Kanal A Uze- 1. G/C kartinin Gstindeki 10 Ohm’luk rezistoriin
Uzerindeki akim rinde beklenen maksimum hasar gérmedigini dogrulayin.
¢ok yuksek degeri asti 2. G/C Kartina bagli tim harici ekipmanlarin bag-
lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
418 Akim sensori B Akim degeri Kanal B Uze- 1. G/C kartinin Gstindeki 10 Ohm’luk rezistorin
Uzerindeki akim rinde beklenen maksimum hasar gérmedigini dogrulayin.
cok yuksek degeri asti 2. G/C Kartina bagli tum harici ekipmanlarin bag-
lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
419 Akim sensora A Akim degeri Kanal Ave Kanal | 1. G/C kartinin Gstiindeki 10 Ohm'luk rezistérin
ve Akim sensori B lzerinde beklenen maksi- hasar gérmedigini dogrulayin.
B lzerindeki akim | mum degeri asti 2. G/C Kartina bagli tim harici ekipmanlarin bag-
cok ylUksek lantisini kesin (Ornek: Ark Gerilimi baglantisi).
Ilk kontroller

Baslamadan once: Ariza tespiti isleminden dnce gérsel bir inceleme yapin ve gug¢ kaynag, trafo-
lar ve gu¢ dagitim kartinda dogru gerilimler oldugunu kontrol edin.

S

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Plazma gug¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek tehlikeli

elektrik gerilimlerini icerir.

Plazma gug kaynagi elektrik giictine bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmis halde servis veya bakim islemi gerceklestirirken en Gst dizeyde

onlem alin.

1. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirerek hat gliciini kesin.

2. Plazma gug¢ kaynaginin Ust panelini ve 2 yan paneli ¢ikarin.

3. Plazma gug kaynaginin i¢indeki baski devre kartlarindaki (PCB) renk bozulmalarini ya da
diger gorunur hasarlari arastirin. Bir parca ya da modul acgik bir sekilde kusurluysa, herhangi
bir test isleminden 6nce bunu dedgistirin. Parcalari ve parca numaralarini tanimlamak igin
Parca Listesi bolumune bakin.

4. Gorunlr bir hasar yoksa plazma gug kaynagina guc verin ve ana enerji kesici salteri acik (ON)
konumuna getirin.
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5. Plazma guc¢ kaynaginin sol tarafinda yer alan TB1'in L1, L2 ve L3 terminalleri arasindaki
gerilimi dlcun. Bkz. sonraki sayfadaki sekil. Ayrica gerekiyorsa Bélim 7'deki devre semasina
bakin. U¢ terminalin herhangi ikisi arasindaki gerilim, besleme gerilimine esit olmahdir. Bu
noktada bir sorun varsa, ana gucu kesin ve tum baglantilari, gu¢ kablosunu ve hat ayirma
anahtarindaki sigortalari kontrol edin. Kusurlu tim parcalari onarin ya da degistirin.

GU¢ yonetimi

Baslamadan 6nce:

! TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, terminal blogu ve kontaktdrlerde yaralanmaya veya éltime
neden olabilecek tehlikeli elektrik gerilimleri icerir.

j\ Terminal blogu ve kontaktorlerde birincil gucu dlcerken son derece dikkatli

ﬁ'.

olun. Hat ayirma anahtari ON (a¢ik) konumundayken kontaktérde hat gerilimi
bulunur.

1. Hatlari asagidaki sirada kontrol edin:

a. LtilaL2
b. L1ilal3
c. L2ilaL3
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1 Toprak 3 L2

2 L 4 L3

2. Her hatti topraga kadar kontrol edin. Bir hat diger ikisine gére %10 ya da daha yuksekse, bu
bacagi L1 Uzerine yerlestirin.

Gu¢ kaynaginin sogutma suyu sistemi servisi

Sogutma suyu sistemini bosaltma

1. Gucl kapali (OFF) konumuna getirin ve sag yan paneli plazma glc kaynagindan cikartin.

:
E 8 Tk

7

—_—e——e—
———7——

——
T ®
| i
|
|
7\\
| |
e\
T
|
|
i
1 T
4 |
|
i
|
|
|
I
|
&

.

2. Sogutma suyu bosaltma valfini bulun ve sogutma suyunu toplamak i¢in 20 litrelik
kap kullanin. Bosaltma acilir agilmaz sogutma suyu akacaktir. Sogutma suyunun akisi
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durdugunda bosaltma valfini kapal (OFF) konumuna getirin. Sogutma suyunu daima yerel
ve ulusal kurallara goére elden ¢ikarin.

Sogutma suyu akis testi

Kontrol karti, akis sensérinden Hz cinsinden bir elektrik sinyali alir; bu sinyal dénustarulir ve
dakikadaki galon (gpm) 6l¢im cinsinden akis olarak gosterilir. Normal akis 4,5 1/dk.’dir, ancak
bu kablo uzunluklarina ve guctiin 50 Hz ya da 60 Hz olmasina gdre degisiklik gésterir. Sogutma
suyu akisi en az 1,9 |/dk. ya da daha fazla ise, baski devre karti 4 (PCB4) sistemin ¢alismasini
saglar. Sistem bir sogutma suyu akisi hatasi (093) verirse, sistemin kapal (OFF) konumuna
getirilmesi ve tekrar agik (ON) konumuna getirilmesi ve sorunun sogutma suyu akisinda ya da
akis anahtarinda mi oldugunu belirlemek icin asagidaki test uygulanmahdir.

1. GUcl kapali (OFF) konumuna getirin ve sag yan paneli gic kaynagindan cikartin.

2. Sogutma suyu tankinin Ustundeki donus hortumunu ¢ikartin. Konektér gémlegini torca
dogru itin ve hortumu baglanti elemaninda ayirin. Bu sogutma suyu hortumunu serbest
birakacaktir. Alet gerekmez. D6nUs hortumunun ucunu 4 litrelik kaba koyun.
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L« 3

3. 3 haneli ekranda sayim 5’e ulasmadan akis fonksiyonunu etkinlestirmeniz gerekecektir.
Glcl aclk (ON) konumuna getirin ve akis fonksiyonu etkinlesene kadar akim dugmesine
iki defa basin ve birakin. Sogutma suyu 30 saniye boyunca aktiktan sonra guict kapal (OFF)
konumuna getirin.

4. Kaptaki sogutma suyunun miktarini él¢tin. Miktar yaklasik 2 litre olmahdir. 1 litreden az
sogutma suyu varsa, sogutma suyu sistemin bir kisitlama veya pompa ya da akis sensérunde
bir sorun olabilir.

5. Kontrol kartindaki akis ¢ikisini (frekans cinsinden) olgerek akis sensori cikisini dogrulayin. J21
3 (darbe) ve 2 (toprak) pimlerindeki Frekansi 6l¢tin. Frekans 6l¢imini tamamladiktan sonra
akis sensorlerinin 6lculu akis oranlarini almak icin asagidaki tabloyu kullanin. Bu sayi, kova
testinizden 0,8 I/dk."dan daha fazla farkllik gosterirse, akis sensoriinin yenisinin takilmasi
gerekebilir.

3 haneli ekran ger¢ek sogutma suyu akisini gosterir. PCB
6gesindeki bir sorunu gidermek i¢in 6lcimu adim 5'te aldiginiz
dlcumle karsilastirabilirsiniz.
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Sogutma suyu filtresini degistirme

Baslamadan 6nce:
iKAZ
SOGUTMA SUYU KAYBI OLABILIiR.

Hortum cikarildiginda sogutma suyu filtreden akacaktir.

Filtreyi degistirmeden 6nce sogutma suyunu bosaltin.

1. Sogutma suyunun sistemden bosaltildigindan emin olan ve ardindan sisteme gelen tum
gucu kapal (OFF) konumuna getirin.

Filtre muhafazasini sékun. Filtre muhafazasi icindeki O-ringin yerinde kaldigindan emin olun.
Filtre elemanini ¢ikarip atin.
Yeni filtre elemani 027005'i takin.

Muhafazay tekrar takmadan 6nce, O-ringin duzgun takildigindan emin olun.

o v M W N

Gu¢ kaynagini sogutma suyu ile doldurun. Bkz. Plazma gu¢ kaynagini sogutma suyu ile
doldurun sayfa 60.
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Hava filtresi elemanini degistirme

1. Elektrik gucunu ve gaz kaynagini kesin ve filtre yuvasini ve eski filtre elemanini ¢ikartin.
a. Siyah agma tirnagini asagi dogru cekin ve tutun.
b. Filtre yuvasini serbest kalincaya kadar iki ydonden birine dondarun.

c. Filtre yuvasini citkarmak icin duz sekilde asagi dogru ¢ekin. Yuvanin ustunun etrafinda
bir O-ring conta vardir. O-ring’i atmayin. O-ring’in yenisinin takilmasi gerekiyorsa
011105 parca numarasini kullanin.

2. Filtre elemaninin altindaki plastik diski saat yonunun tersine dogru ceyrek tur dondurin ve
eski filtre elemanini ¢ikarin. Yeni filtre elemani 0110930 takin.
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3. Filtre yuvasini tekrar yerine takin.

a. Siyah agma tirnagini asagida tutun ve filtre yuvasini yeni filtre elemaninin Gzerinden
kaydirin.

b. Filtre yuvasini yerine kilitlenene kadar déonduarun.

Kontrol karti

Kontrol karti LED listesi

LED Aciklama LED Aciklama

D1 Torg Kimlik No 0 D46 Yuksek frekans atesleme (Agik (ON) = HF
devresi etkin)

D2 Torg Kimlik No 1 D51 Kontaktor cikisi (Agik (ON) = kontaklar
kapali)

D3 Torg Kimlik No 2 D61 Torg valfi stirtici hatasi (Agik (ON) = hata)

D4 Torg Kimlik No 3 D62 Torg valfi stirlicist Tamam (Agik (ON) =
24V glic uygun)

D6 CNC baslangig sinyali (Acik (ON) = etkin) D64 Kullaniimaz

D9 Girisi tut (Agik (ON) = etkin) D65 Transferi algila (Agik (ON) = sase kablo-
sunda 3,5 A ya da daha fazlasi algilandi)

D12 Hareket ¢ikisi D68 Sogutma suyu girisi (akis sensérianden
gelen darbeler)

D14 Hata gikis! D70 Pompa etkin (Agik (ON) = pompa motoru
etkin)

D15 Cikisi tut D71 Seri iletisimler TX

D16 CAN RX D96 USB BUS gerilimi hatasi isareti

D17 CAN TX D100 Chopper B'de asiri akim (Agik (ON) = asiri
akim)
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LED Aciklama LED Aciklama
D26 +15/-15 V gerilim indikatoru D101 Chopper A PWM
D31 240 VAC giris gucunudn sigortal tarafi D102 Chopper B PWM
D33 +3,3 V gerilim indikatoru D103 Pilot ark etkin
D35 Chopper A'da asiri akim (Agik (ON) = asiri | D104 Plazma valfi PWM (darbe genisligi modu-
akim) lasyonu)
D37 +5V gerilim indikatoru D105 Muhafaza valfi PWM (darbe genisligi
modulasyonu)
D40 +24 V gerilim indikatoru D106 Torg valfi etkin
D41 120 VAC giris gucunun sigortali tarafi D107 Kullaniimaz
D42 240V girisi algilamasi (Acik (ON) = 240 D111 Seri iletisimler RX
VAC girisi algilandi)
D44 120V girisi algilamasi (Acik (ON) = 120
VAC girisi algilandi)
Kontrol karti test noktalari
Test nok- Aciklama Test nok- Aciklama
tasi tasi
TP1 +15V TP18 +5V dlizenlenmis
TP2 Analog 3,3V TP19 +5V diizenlenmemis (7 V ya da daha yiik-
sek olmali)
TP3 Sinyal topraklama TP20 +24V
TP4 +3,3V TP21 Kullanilmaz
TP5 -15V TP22 Seri iletisimler RX
TP6 PWM (darbe genisligi modulasyonu) TP23 CNC baslat +
Kanal A (5V)
TP7 PWM (darbe genisligi modulasyonu) TP24 CNC baslat -
Kanal B (5 V)
TPS Pilot ark etkin (5 V) TP25 Seri iletisimler TX
TP9 Muhafaza valfi cikisi (24 V) TP26 15 VAC chopper'a giden gui¢ cikisi
TP10 Plazma valfi etkin (5 V) TP27 Induiktér 2 sicaklik girisi (analog 3,3 V)
TP11 Muhafaza valfi etkin (5 V) TP28 Indiiktor 1 sicaklik girisi (analog 3,3 V)
TP12 Plazma valfi ¢ikisi (24 V) TP29 Ana trafo sicaklik girisi (analog 3,3 V)
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Test nok- Aciklama Test nok- Aciklama
tasi tasi
TP13 Plazma valfi etkin TP30 Gogullamali trafo ve indUktor sicakliklar
girisi
TP14 Dijital lojik topraklama TP31 +24 V (TP20 ile ayni baglanti)
TP15 Gli¢ topraklama TP32 Yedek giris kullaniimadi (analog 3,3 V)
TP16 Analog/sinyal topraklama TP33 Plazma basing girisi (analog 5 V)
TP17 Pompa motoru etkin (5 V) TP34 Muhafaza basing girisi (analog 5 V)
Kontrol karti semasi
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Gaz sizintisi testleri

Gaz testi fonksiyonlarina gitme hakkindaki detaylar icin bkz. Diyagnostik fonksiyonlar

sayfa 195
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Fonksiyon Aciklama
001 Akis gazi ayarlanan basingta. Plazma ve muhafaza gazlari ayarlanan degerde akar.
003 Plazma gazi sizinti kontrolu. Plazma kanalina basing uygulanir ve basing hapsedilir. 3

haneli ekranda gercek basing gosterilir. Siz baska bir fonksiyon secene ya da kesme isle-
mine geri donene kadar sistem bu durumda kalir. Plazma kanalindaki basing 5 dakika
boyunca (+/-2 psi digerinde) kararli durumda kalmasi beklenir. Muhafaza gazi kanalinin
yaklasik sifir psi'ye (5 psi'den aza) dismesi gerekir.

004 Akis gazi tam basingta. Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistem mimkun
olan maksimum akisa ulasmayi deneyeceginden, bu fonksiyonda disuk basing gérmek
tipiktir. Besleme gazi regulatérlerini ayarlarken Fonksiyon 4 kullanihr.

006 Hat ici cek valfi. Plazma kanalina basing verilir, sonra sistem Burkert valfini kapatir ve hat
ici torg valfini acar. Plazma basincinin 30 saniyeden kisa bir stirede, yaklasik 0 psi'ye (5
psi'den az) dismesi beklenir.

Baslatma devresi

Baslatma devresinin calismasi

Baslatma devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan sase kablosuna hizla transfer eden
yuksek hizli bir svigtir. Baslatma devresi MAXPRO200 icindeki chopper'da yerlesiktir. Baslatma
devresinin 2 fonksiyonu vardir:

1. Ik pilot ark akiminin, hizla pilot ark kablosu tizerinden kuguk bir empedansla akmasini
saglar.

2. 1lk pilot ark akimi olusturulduktan sonra baslatma devresi arkin calisma parcasina
transferine yardimci olmak i¢in pilot ark kablosuna empedans dahil eder. Bkz. asagidaki
sema.
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Baslatma devresi islevsel semasi

Sekil 21 - Plazma gug kaynagi

1 Chopper 5 Gug rezistorleri
2 Tikama 6 Diyot

3 Plazma gug kaynagdi kontrol karti 7 Kesme arki

4 IGBT 8 Pilotark

Baslatma devresinde ariza tespiti

® D14 her zaman yanmaldir.
®  Bkz. LED'li ve test noktasi listeli Chopper PCB semasi sayfa 222.

® D3, tor¢ ateslendiginde hemen yanar ve ark calisma parcasina ark transfer edildiginde
hemen séner. Ark transferi anliksa LED yanmayabilir.

B Torcta ark yoksa ya da ark transfer edilmezse, su adimlari takip edin:

Baslamadan 6nce:
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! TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6liume neden olabilecek tehlikeli
elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gii¢ kaynagi kapali (OFF) konumunda olsa
bile, plazma guc¢ kaynaginin elektrik gu¢ kaynagina bagh kalmasi halinde ciddi
seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz.

S
°

Y

®  Bu sistemi ¢alistirmadan 6nce 6nemli guvenlik bilgileri icin Givenlik ve
Uyumluluk Kilavuzu’'na (80669C) basvurun.

®  Kurulum veya bakim islemlerini gerceklestirmeden dnce elektrik gucunu
kesin.

®  Hat ayirma anahtari, tim kurulum veya bakim islemleri tamamlanana kadar
KAPALI konumda KALMALIDIR.

B Plazma gug kaynagi elektrik gictne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz, en
Ust duzeyde dikkatli olun.

B Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren
tum calismalar yetkili bir teknisyen tarafindan yapilmahdir.

1. Sisteme gelen tim guci kapali (OFF) konumuna getirin.

]

h| mn\mmmmmmmmn\%@
el

1 R34 ()2 KOLEKTOR) 3 R36 (PA CALISMA)
2 R35

2. R34’e baglanan daha kiclk 140 mm (5,5 in¢) 10 AWG kabloyu degil, R36 olarak etiketlenmis 6
AWG kabloyu R36 gui¢ direnci terminalinden (PA WORK) ¢ikarin.
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3. J2 (KOLEKTOR, J2.2 etiketli tel) ile R36 (PA CALISMA) arasindaki 3 Q seri direnci onaylayin.
Direnc degeri dogru degilse, ]2 (KOLEKTOR, J2.2 etiketli tel) ile R34 arasinda, R34 (telde
herhangi bir etiket yok) ve R35 ve R35 (telde herhangi bir etiket yok) ile R36 arasindaki tel
baglantilarini kontrol edin.

Devredeki kapasitans nedeniyle diren¢ degeri yavasca dogru
degere yukselebilir.

4. R34, R35ve R36'nin her birinde yaklasik 1 Q diren¢ oldugunu dogrulayin.

O Sase kablosunda herhangi bir kesilme ya da kopukluk olmamalidir. 1Q ya da daha
dusuk bir direng oldugunu dogrulayin. Sase kablosunun kesim sehpasina olan
baglantisi temiz olmali ve tezgaha iyi bir kontak saglamalidir.

0 D14’an yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa kartin degistirilmesi gerekebilir ya da karta
guc gelmiyor olabilir.

O Torcu havada atesleyin ve D3'Un yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa, ancak pilot arki
varsa, pilot ark IGBT'nin (Q7) degistiriimesi gerekebilir.

5. Sase kablosu (CALISMA, H8, J2.9 etiketli tel) ve J7 (Nozul, H9, J2.7 etiketli tel) geneline paralel

bir 6 mm?lik bir baglanti teli yerlestirin.
6. Bir test kesimi gerceklestirin.
Bir ka¢ baslangi¢tan sonra nozul asinir.
7. Ark transfer ediliyorsa, R34, R35, R36, Q7, chopper ve aralarindaki kablolamayi kontrol edin.

8. Gerekirse parcalarin yenisini takin.
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LED'li ve test noktasi listeli Chopper PCB semasi
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Chopper PCB LED listesi

LED Aciklama

D1 Chopper A PWM

D2 Chopper B PWM

D3 Pilot ark etkin

D6 +18V/-5V chopper devre guic indikatori

D10 Gegcit surucu optik baglayicr +5V gti¢ indikatoru
D14 Pilot ark devre gug indikatoru

D20 Bus gerilimi +5V devre guc indikatoru

D22 Chopper +15V gug indikatoru

Chopper PCB test noktalari

Test noktasi Aciklama
TP88 Chopper topraklama
TP89 +15V (chopper A)
TP90 -15V (chopper A)
TPI1 IGBT chopper B gecit surtcu
TP92 +15V (chopper B)
TP93 -15V (chopper B)
TP94 Gegit suricu optik baglayici +5V
TP95 Chopper B PWM
TP96 Pilot ark devre topraklamasi
TP97 Chopper kontrolstiz +18V (+18,5 ya da daha yiksek olmal)
TP98 Chopper topraklama
TP99 Chopper +15V
TP101 Chopper topraklama
TP102 Sinyal (Bus gerilimi) topraklama
TP103 Chopper -5V
TP104 Pilot ark topraklama
TP105 Sinyal (chopper sicak) topraklama
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Test noktasi

Aciklama

TP106 Chopper sicak (0-5V analog)

TP107 Pilot ark +18V

TP108 izole edilmemis chopper topraklama

TP109 izole edilmemis Bus gerilimi (0-5V analog)

TP110 Chopper +18V

TP111 izole edilmis Bus gerilimi (0-5V analog)

TP112 Bus gerilimi +5V

TP113 Chopper A PWM

TP114 Pilot ark kontrolstiz +18V (+18,5 ya da daha yuksek olmali)
TP115 IGBT chopper A gegit strtcu

Pilot arki akim duzeyleri

Plazma gazi 50 A 130A 200 A
Hava 20A 35A 40 A
N, - 35A 40 A
0, 20A 35A 40 A

Transfer akimi

Transfer baski devre karti 3 (PCB3) Uzerindeki CS1 tarafindan belirlenir (G/C karti). Transfer, sase
kablosundaki akim 7 Amperden buyukse gerceklesir.
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Chopper testleri

ELEKTRIK SOKU TEHLIKESI

Chopper modulleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Her bir
buyuk elektrolitik kapasitor (mavi gévdeli silindir) elektrik gerilimi bigiminde
?\ buyuk miktarda enerji depolar. Gug¢ kapali olsa bile, kapasitdr terminallerinde,

S
°

chopper'da ve diyot sogutucularinda tehlikeli gerilim vardir. Hicbir zaman bir
kapasitoru tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin. Patlama, maddi
hasar ve/veya kisisel yaralanma ile sonuglanabilir.

Guc¢ verme sirasinda otomatik chopper ve akim sensori
testleri.

Sisteme gelen giicl acik (ON) konumuna getirip, 6n akisi baslattiktan sonra, sistem asagidaki
testleri otomatik olarak calistirir:

Sistem, herhangi bir ¢ikis akimi (A) olmadigini dogrulayan bir chopper testi gerceklestirir. 5A’dan
az akim, "akim yok" olarak kabul edilir.

1. Ana kontaktor acik ve her IGBT kapal.
a. Kanal A'da akim varsa, 401 hata kodu géruntulenir.
b. Kanal B’de akim varsa, 402 hata kodu géruntualenir.
c. Heriki kanalda da akim varsa, 400 hata kodu goruntulenir.

2. Ana kontaktor kapali ve her IGBT kapal.
a. Kanal A'da akim varsa, 406 hata kodu géruntulenir.

b. Kanal B’de akim varsa, 407 hata kodu géruntualenir.
c. Heriki kanalda da akim varsa, 405 hata kodu goruntulenir.

Sogutma suyu akisi minimum seviyenin Uzerindeyse, sistem chopper Uzerinde bir yuksek gug
testi gerceklestirir.

% Sistem su anda "elektrik yuklG". Torc¢ta ark mevcut olmasa
bile, sistem torca gl uygular.

Sistem, bir chopper LEM testi gerceklestirir. Test, 10-60 amper arasindaki akimi kontrol eder.
5A’'dan az akim, "akim yok" olarak kabul edilir.
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3. Ana kontaktor kapali ve her IGBT acik.
a. Kanal A’da akim yoksa, 409 hata kodu géruntulenir.

b. Kanal B’de akim yoksa, 410 hata kodu géruntulenir.
c. Her iki kanalda da akim yoksa, 408 hata kodu gérintualenir.

4. Ana kontaktor kapali ve her IGBT acik.
a. Kanal A akimi 0’a gitmiyorsa, 412 hata kodu goruntulenir.

b. Kanal B akimi 0’'a gitmiyorsa, 413 hata kodu géruntulenir.
c. Heriki kanal da 0'a gitmiyorsa, 411 hata kodu goruntulenir.

5. Ana kontaktor kapali ve her IGBT agik.
a. Kanal A akimi kanal B girisinde algilandiysa, 415 hata kodu géruntulenir.

b. Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, 416 hata kodu géruntualenir.

c. Kanal A akimi kanal B girisinde ve Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, 414 hata
kodu goruntulenir.

6. Ana kontaktor kapali ve her IGBT acik.
a. Kanal A akimi beklenenden daha yuksekse, 417 hata kodu goruntulenir.

b. Kanal B akimi beklenenden daha yuksekse, 418 hata kodu géruntulenir.
c. Heriki kanaldaki akim beklenenden daha yuksekse, 419 hata kodu géruntulenir.

Chopper testi basarili ve baska ciddi hata yoksa, sistem 3 No’lu "Baslangic icin Hazir" durumuna
gecer, aksi takdirde sistem 14 No’lu "Kapat" durumuna gider.

Acik devre gerilimini (OCV) dlgmek icin bir 6l¢iim aleti kullanma

Aclk devre gerilimi (OCV), sistemde yiik yokken 360 VDC'dir ve yalnizca kontaktor kapaliyken
Olculebilir. Chopper koprulerindeki VAC, 1A-1B-1C ve 2A-2B-2C lzerinde 127 VAC'dir.

Baslamadan 6nce: Ellerinizi ve 6lcum aletini plazma gug¢ kaynagindan uzak tutmak icin klipsli test
kablolarini kullanin.

1. Ol¢im aletini G/C kartinin Gstiindeki ])9'a (CALISMA) ve J7'ye (NEGATIF) baglayin.
2. Sisteme gelen glict agik (ON) konumuna getirin.

3. Otomatik chopper testi temizleme dongusu basladiginda baslayacaktir. Ana kontaktérun
kapandigini ve O ila 5 saniye sonra 6l¢um aletinin 360 VDC degerini géstermesi gerekir.
Bu, chopper A kanali icin OCV degeridir. Gerilim dusmeye baslar, ardindan tekrar 360 VDC
seviyesine yukselir. Ikinci okuma degeri chopper kanal B acik devre gerilimini (OCV) temsil
eder.
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Bolim 4: Bakim
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1 Yedek kivilcim araliklari i¢in 141595 takimini 2 Yedek kivilcim araliklari i¢in 428041 takimini
kullanan yeni tip atesleme PCB. kullanan eski tip atesleme PCB.

% Her sistem ayni kivilcim arahgi degistirme takimini kullanmaz.
Eger plazma guc¢ kaynaginizdaki atesleme PCB ilk gorseldekine
benziyorsa ve gosterildigi gibi ¢cikarilabilir bir PCB iceriyorsa,
kivilcim bosluklarini degistirmek icin 141595 takimini kullanin.
Eger atesleme PCB ikinci gorseldekine benziyorsa, kivilcim
bosluklarini degistirmek icin 428041 takimini kullanin.
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Bolim 4: Bakim

Faz kaybi algilamasi

1. Sisteme gelen tim glict kapali (OFF) konumuna getirin ve kontaktér CON1'in kapagini
cikarin.
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2. 3 kontakta asiri asinma olup olmadigini inceleyin.

3. Birya da daha fazla kontak asiri asinmissa, CON1'i degistirin ve sistemi yeniden baslatin.
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Bolim 4: Bakim

O, ®

1 Kontaklar iyi durumda 2 Asiri asinmis kontaklar

Torg ucu testi yapin

1. Sisteme gelen tim guici kapal (OFF) konumuna getirin.

2. Chopper kartini bulun.

3. Chopper kartinda J7 (H9, NOZUL) ve sase kablosu baglantisi, |9 (H8, CALISMA) arasinda gegici
bir baglanti teli takin.

O

@
=K O
=

2a

(31ZZON ‘8H) Lf ‘E[>

kS

EEETES R— s ey
:
uaNnN 1vd (@) w > 3
[

138V a3US3L

dHO V002
WYIHLYIdAH

4. Diren¢ degerinin 4 ohm'dan kucuk oldugunu dogrulamak icin nozul ile is parcasi arasindaki
ohm degerini dlcun.
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Bolim 4: Bakim

4 ohm’dan buyuk direng 6l¢cimdi, torg ve G/C arasinda ya da G/C karti ve plazma gti¢ kaynagi
arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir.

5. Tor¢ kablosundaki pilot ark telinde hasar var mi?

Varsa... Torg kablosunu degistirin.

Yoksa... Torg kafasini degistirin.

Onleyici bakim

Hypertherm, plazma sisteminiz icin 6zel olarak Onleyici Bakim Programi (PMP) hazirlamistir.
PMP iki bolimden olusur: Bir temizleme ve inceleme plani ile bir parca degistirme plani.

Parca numaralari icin MAXPRO200 Manuel Gaz Onleyici Bakim Programi Kullanma Kilavuzu'na
(808800) bakin.

Hypertherm plazma sisteminizi nasil koruyacaginizla ilgili sorulariniz varsa, OEM veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibinizle iletisime gecin. Tum bdlge ofislerine ait iletisim bilgilerini
www.hypertherm.com adresindeki "Bize Ulasin" sayfasinda bulabilirsiniz.

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu 230


https://www.hypertherm.com/global

Bolum 5: Parca Listesi

Kontrol Paneli Parcalari

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428032 Kontrol paneli degistirme takimi 1
2 108797 Dugme: Mat siyah, isaretci yok 3
3 007050 Rocker svig bilezigi 1
4 005678 Rocker svig 1
5 075237 Vida (kontrol paneli ve mahfaza panelleri): 10-32, TORX" T-25 | 18
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Bolum 5: Parca Listesi

Plazma guc¢ kaynagi parcalari 1

Parca numarasi Gerilim (AC)
078610 200/208 volt
078611 220 volt
078612 240 volt
078613 380 volt
078614 400 volt
078615 415 volt
078616 440 volt
078609 480 volt
078617 600 volt

Plazma gu¢ kaynagi parcalari 2
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 Bkz. Plazma gu¢ Plazma gug¢ kaynagi 1
kaynagi parcalari 1
sayfa 232.
2 428033 Kaldirma g6zl degistirme takimi 1
3 428031 Ust panel degistirme takimi 1
4 027967 Kulp: Yan paneller 2
5 428029 Sag panel degistirme takimi 1
6 101188 On panel 1
7 428030 Sol yan (gosterilmemekte) panel degistirme takimi 1
8 428032 Kontrol paneli degistirme takimi 1
Gosteril- 10087757 Arka panel degistirme takimi 1
memekte
Gosteril- | 428035 Opsiyonel cark (tekerlek) takimi 1
memekte

Plazma gug¢ kaynagi parcalari 3
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 141171 Kontrol Karti 1
2 110261 Etiket: Uyar! hizli baslama 1
3 010298 Etiket: Uyarilar 1
4 011114 Hava filtresi/regulatora: 7-125 psi, 1/4 ing, valfli otoma- | 1
tik bosaltma
011093 Hava filtresi elemani 1
5 228862 Gaz hortumlari takimi (hortumlarin tamami gosterilmi- 1
yor)
6 428038 Sogutma suyu filtre degistirme takimi 1
027005 Sogutma suyu filtre elemani 1
7 228861 Sogutma suyu hortum takimi ( hortumlarin tamami 1
gosterilmiyor)
8 109377 Rezistor: 1 Ohm, 500 Watt 3

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

Plazma guc¢ kaynagi parcalari 4
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Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428036 Chopper degistirme takimi 1
2 127014 Sogutma suyu hazne kapagi 1
3 002546 Sogutma sivisi haznesi 1
4 006099 Sogutma suyu bosaltma valfi 1
5 228993 Sogutma suyu solenoid valfi degistirme takimi 1
6 428039 Pompa motoru degistirme takimi 1
7 015665 Baglanti: Erkek Dirsek, 3/8 ing NPT x 1/2 ing ice itmeli 2
boru
8 428043 Pompa degistirme takimi 1
9 015815 Baglanti: Dirsek, 1/2 in¢ x 1/2 ing ice itmeli boru, piring 2
10 074354 Kablo tutucu: 1/2 ing capl kablo igin 17
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
11 104407 Burg: Toz gecirmez 6
12 074353 Kablo tutucu: 1/4 ing capl kablo igin 10
13 074355 Kablo tutucu: 3/4 in¢ capli kablo igin 10
Plazma gug¢ kaynagi parcalari 5
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Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 015669 Erkek konektor: 3/8 ing NPT x 1/2 ing 7
2 428034 Gaz manifoldu degistirme takimi 1
3 006128 Solenoid valf 1
4 428042 Basing transduseri degistirme takimi 2
5 428037 Akis dlcer degistirme takimi 1
6 109636 EMI filtre: 250 VAC, 1 amper, 1 fazh 2
7 229474 Termistor: 3/8 in¢ cap, konektorlt bakir boru klipsi 1
8 015663 Erkek konektor 1/4 ing NPT x 1/2 ing boru 1
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar

9 006075 Cek valfi 1

10 015664 Erkek dirsek, 1/4 ing NPT x 1/2 ing ice itmeli boru 1

11 229482 Isi esanjoru (fanli) 1
127091 Sadece IsI esanjor fani 1

Plazma gug¢ kaynagi parcalari 6
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Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 209177 EMI filtre, 400 V ve 415 V gug kaynaklari
2 008301 Sigorta tutucu 1
108571 Sigorta tutucu kapagi 1
110513 Sigorta etiketi: F1-F2 1
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
008551 Sigorta: 7,5 amp, 600 volt: 380V, 400V, 415V, 440V, 480 | 2
V ve 600 V gug kaynaklari
008709 Sigorta: 20 amp, 500 volt: 200/208 V, 220 V ve 240 V gug 2
kaynaklari
3 027567 Fan koruyucusu 1
4 014373 Induktor 2
5 074212 Kablo tutucu: Kendinden yapiskanli, 1/2 ing capli kablo 5
icin
6 074356 Kablo tutucu: 1,0 ing capli kablo igin 5
7 108671 Terminal blogu: 14 AWG - 2/0 1
8 003249 Kontaktor: 380V, 400V, 415V, 440V, 480 Vve 600V gi¢ | 1
kaynaklari
003233 Kontaktor: 200/208 V, 220 V ve 240 V glg kaynaklari 1
228309 Transformator termistor (gosterilmemistir) 1

Plazma guc¢ kaynagi parcalari 7
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 Bkz. Kontrol trafosu 1

Gizelge 37 sayfa 239
2 027079 Fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50-60 Hz 1
3 101205 Atesleme mahfaza paneli (atesleme) 1
4 428044 Giris gazi fis degistirme takimi 1
5 015812 Adaptor: 1/4 ing NPT O-ring x 5/16 ing 1
6 010875 Etiket: Tehlikeli gerilim 1
Goste- 008482 Guc kablosu kablo kirilmasi engelleyici (380 V, 400 V, 415 | 1
rilme- V, 440V, 480 V ve 600 V plazma gui¢ kaynaklari)
mekte
Goste- 008052 Guc kablosu kablo kirilmasi engelleyici (200/208 V, 220V | 1
rilme- ve 240 V plazma gug kaynaklari)
mekte
Goste- 428054 MAXPRO200 Oksijen baglanti takimi 1
rilme-
mekte
Goste- 015015 Adaptor: 1/4 ing NPT, #6, Erkek, 90 derece 1
rilme-
mekte
Goste- 015817 Adaptor: 3/8 ing FNPT x 1/2 ing ice itmeli boru 1
rilme-
mekte

Cizelge 37 - Kontrol trafolari

Par¢a numarasi Aciklama Parca numarasi Aciklama

229535 200 volt, 50-60 Hz 229538 415 volt, 50-60 Hz
229536 220 volt, 50-60 Hz 229539 440 volt, 50-60 Hz
229537 240 volt, 60 Hz 229488 480 volt, 60 Hz
229514 380 volt, 50 Hz 229540 600 volt, 50-60 Hz
229515 400 volt, 50 Hz
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Bolum 5: Parca Listesi

Atesleme mahfazasi parcgalari

UUTTD
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Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 141595* Yedek kivilcim boslugu PCB 1
2 428041 G/C panel degistirme takimi (PCB dahil) 1
3 229487 Atesleme transformatori 1
4 109636 EMI filtresi 1
5 008482 Guc kablosu kablo kirilmasi engelleyici (380 V, 400 V, 415 | 1
V, 440V, 480 V ve 600 V plazma gi¢ kaynaklari)
008052 Guig kablosu kablo kirilmasi engelleyici (200/208 V, 220V | 1
ve 240 V plazma guti¢ kaynaklarr)

% Her sistem ayni kivilcim arahgi degistirme takimini kullanmaz.
Eger plazma gug¢ kaynaginizdaki atesleme PCB gorseldekine
benziyorsa ve ¢ikarilabilir bir PCB varsa, kivilcim bosluklarini

degistirmek icin 141595 takimini kullanin. Eger atesleme PCB farkh
gorunuyorsa, kivilcim bosluklarini degistirmek icin 428041 takimini

kullanin.

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

Yukseklik kontrol baglanti takimlari

Sensor THC baglanti takimi - 428023

Bu takimi sadece bir Sensor THC tor¢ yukseklik kontrolu ve gerilim
bolacu kart (CNC'den ayri paketlenir) ile birlikte gelen Hypertherm
CNC satin alirken siparis etmelisiniz. Sadece gerilim bolucu karta
ihtiyaciniz varsa 141201 parca numarasini siparis edin.

Takim iki tel grubunu icerir (229554 ve 229602). CNC araytiz kablosu birlikte verilmez. Istenilen
uzunluktaki kablo ayrica siparis edilmelidir.

Sensor PHC baglanti takimi - 428022

Takim 1,3 m arayiiz kablosu takili bir PHC plazma araylzi takimi (228256) icerir. CNC arayliz
kablosu birlikte verilmez. istenilen uzunluktaki kablo ayrica siparis edilmelidir.

Uzaktan baslatmali pandatif

Parca Numarasi Aciklama

428061 MAXPRO200 icin uzaktan baslatma pendanti, 7,5 m (25
foot)

428062 MAXPRO200 i¢in uzaktan baslatma pendanti, 15 m (50
foot)

Tel gruplari ve kablo demetleri

Parca Numarasi Aciklama

229437 Ana kablo demeti: Tum guc kaynaklari

229438 380V, 400V, 415V, 440V, 480 V ve 600 V gii¢ kaynaklari
icin birincil gu¢ tel grubu

229439 400 V ve 415V gug kaynaklari icin EMI filtre tel grubu

229558 Kontaktor tel adaptorleri

229561 200/208 V, 220 V ve 240 V gu¢ kaynaklari icin birincil gug
tel grubu
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Bolum 5: Parca Listesi

Yazilim guncellemeleri icin USB kablolari

USB glincellemesi icin kablo - 223291

% Bu kablo, sistem yaziliminin bir USB bellek cubugu kullanilarak
yukseltilmesini saglar.

i) HH :

USB glincellemesi icin kablo - 223273

% Bu kablo sistem yaziliminin bir dizistu bilgisayar kullanilarak
yukseltilmesini saglar.

B 3 §

Plazma gu¢ kaynagi gaz hortum takimi - 228862

Takimin icindekiler:

Parca Numarasi Aciklama Uzunluk
046077 Boru: 1/4 ing dis cap, mavi 1 ayak
046078 Boru: 1/4 ing dis cap, siyah 1 ayak
046231 Boru: 5/16 ing dis cap, siyah 2 ayak

Makine torclari

Dz torg
@ = 7/
@ /® ﬁ
= .
{1l
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Bolum 5: Parca Listesi

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428024 2,0 inglik baglanti mansonlu makine torcu takimi 1
228937 1-3/4 inglik baglanti mansonlu makine torcu takimi 1
2 220943 Torg Baglanti sleeve: 2 ing 1
220942 Torg Baglanti sleeve: 1-3/4 ing 1
3 420087 DUz torg ana govdesi 1
4 044026 O-ring: 1,239in¢ x 0,070 in¢ 2
5 220521 Su tlpu 1
Cabuk ayrilabilir torg
(NI
/®
F?Cmm:l
Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428027 2,0 in¢lik baglanti mansonlu ¢abuk ayrilabilir torg takimi 1
428028 1-3/4 inglik baglanti mansonlu ¢abuk ayrilabilir makine torg 1
takimi
2 220943 Tor¢ Baglanti sleeve: 2 ing 1
220942 Torg Baglanti sleeve: 1-3/4 ing 1
3 420033 GCabuk ayrilabilir torg yuvasi 1
4 220921 Gabuk ayrilabilir tor¢ ana goévdesi 1
5 044026 0O-ring: 1,239 in¢ x 0,070 in¢ 2
6 220521 Su tupu 1

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

Kablolar ve sase kablolari

Makine torcu kablolari

Par¢a numarasi Uzunluk
229477 75m
229478 15m
229479 23m
229480 30m
CNC kablolari
Parca Numarasi Uzunluk
223327 1,3m
223328 30m
223329 75m
223330 15m
223331 23m
223332 30m
Sase kablolari
Parca numarasi Uzunluk
223335 75m
223336 15m
223337 23m
223338 30m
Sase klempi
Parca Numarasi Aciklama

008539

Toprak kelepgesi

MAXPRO200® Kullanma Kilavuzu
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Bolum 5: Parca Listesi

Manuel tor¢ kablolari

Parca numarasi Uzunluk
229498 75m
229499 15m
229500 23m
229501 30m

I¢ valf takimi
Parca Numarasi Aciklama

428055

Valfin yedegi tor¢ kablosunda bulunmaktadir

Manuel torg¢ isi kalkani - 127389

Manuel torg 1s1 kalkani - 127389

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

90 derece manuel torg¢

Oge Parca Numarasi | Aciklama Miktar

1 420108 90 derece manuel torg takimi 1
228980 7,5 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1
228981 15 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1
228982 23 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1
228983 30 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1

2 228985 Kulp degistirme takimi 1
001905 90 derece torg kulpu (sol ve sag taraflar) 1
002244 Guvenlik tetigi 1
027254 Guvenlik tetik yayi 1
075841 Silindir bash sag vidalari 6
210185 Manuel torg etiketi 1
210209 Hypertherm IEC etiketi 1

3 420070 Torg ana govdesi 1

4 044026 0O-ring: 1,239in¢ x 0,070 ing 2
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Bolum 5: Parca Listesi

65 derece manuel torc¢

Oge Parca Numarasi | Aciklama Miktar

1 420107 65 derece manuel torg takimi 1
228976 7,5 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1
228977 15 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1
228978 23 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1
228979 30 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1

2 228986 Kulp degistirme takimi 1
001906 65 derece torg kulpu (sol ve sag taraflar) 1
002244 Guvenlik tetigi 1
027254 Guvenlik tetik yayi 1
075841 Silindir bash sag vidalari 6
210184 Manuel torg etiketi 1
210209 Hypertherm IEC etiketi 1

3 420109 Torg ana govdesi 1

4 044026 0O-ring: 1,239in¢ x 0,070 ing 2
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Bolum 5: Parca Listesi

Sarf malzemesi parca takimlari

Mekanize torg¢ sarf malzemeleri takimi - 428013

Par¢a numarasi Aciklama Miktar
020415 Elektrot: 200 A ve 130 A, N, 2
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons tlp 1
044026 O-ring: 1,239 x 0,070 2
104119 Sarf malzeme aleti 1
220487 Elektrot: 130 A, O,/Hava 4
220488 Girdapli halka: 130 A, O,/Hava ve 200 A, Hava 2
220491 Muhafaza:130 A, O, 1
220521 Su tlpl 1
220528 Elektrod 50 A, O,/Hava 4
220529 Girdaph halka: 50 A, O,/Hava ve 130 A ya da 200 A, N, 1
220532 Muhafaza: 50 A, O,/Hava 1
220536 Muhafaza:130 A, Hava/N, 1
220831 Nozul: 200 A, O, 2
220832 Muhafaza: 200 A, O, 1
220834 Girdapli halka: 200 A, O, 1
220890 Nozul: 50 A, Hava 2
220891 Nozul: 50 A, O, 2
220892 Nozul: 130 A, Hava/N, 2
220893 Nozul: 130 A, O, 2
220935 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonu 1
220936 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonu, IHS baglant 1
uglu
220937 Elektrot: 200 A, O,/Hava 6
420044 Nozul: 200 A, Hava/N, 6

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

Par¢a numarasi Aciklama Miktar
420045 Muhafaza:130 A, Hava/N, 2
428054 MAXPRO200 Oksijen baglanti takimi 1
881430 MAXPRO200 makine torcu brosurt 1
Ekstrem bevel sarf malzemeleri takimi - 528058
Parca numarasi Aciklama Miktar
420823 Su tapa: MAXPRO200 Asiri Bevel 1
420732 Elektrot: 200 A Hava/O, Ekstrem bevel 6
420824 Elektrot: 130 A Hava/O, Ekstrem bevel 2
220488 Girdapli halka: 200 A 1
220529 Girdapli halka: 130 A 1
420734 Nozul: 200 A, Hava Ekstrem bevel 3
420733 Nozul: 200 A, O,, Ekstrem Bevel 3
420829 Nozul: 130 A, Hava Ekstrem bevel 1
420828 Nozul: 130 A, O, Ekstrem Bevel 1
420737 Elektrot: 200 A Hava/O, Ekstrem bevel 3
420735 Muhafaza: 130 A, Hava/O, Ekstrem Bevel 1
220935 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonu 1
220936 Muhafaza kapagdi: O,/Hava/N,, saat yonu, IHS baglanti 1
uclu
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons tlp 1
104119 Sarf malzeme aleti 1
428054 MAXPRO200 Oksijen baglanti takimi 1
811270 MAXPRO200 Ekstrem bevel kesim tablolari 1
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Bolum 5: Parca Listesi

Manuel tor¢ sarf malzemeleri takimi - 428014

Parca numarasi Acgiklama Miktar
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons tup 1
044026 O-ring: 1,239 x 0,070 2
104119 Sarf malzeme aleti 1
220488 Girdapl halka: 130 A, O,/Hava ve 200 A, Hava 2
220521 Su tupu 1
220831 Nozul: 200 A, O, 2
220834 Girdapli halka: 200 A, O, 1
220935 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonu 2
220937 Elektrot: 200 A, O,/Hava 8
420044 Nozul: 200 A, Hava/N, 4
420058 Muhafaza:130 A, Hava/N, 2
420059 Muhafaza: 200 A, O, 1
420066 Nozul: 200 A, Hava, Oluk agma 2
420067 Muhafaza: 200 A, Hava, Oluk agma 2
428054 MAXPRO200 Oksijen baglanti takimi 1
881440 MAXPRO200 manuel torg brosurt 1

Kaynak gazi hortumlari

PTFE BANT VALFLERIN, REGULATORLERIN VE TORCLARIN TIKANMASINA NEDEN
OLABILIR

Baglanti hazirliklarinda asla PTFE bant kullanmayin. Erkek dis uclarinda sadece sivi veya
macun dis sizdirmazlik maddesi kullanin.

Oksijen

J b s
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Bolum 5: Parca Listesi

Par¢a numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024607 3m 024738 25m
024204 45m 024450 35m
024205 7,5m 024159 45m
024760 10m 024333 60 m
024155 15m 024762 75m
024761 20m
Azot
Ul 3§ [ 8D
Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024210 3m 024739 25m
024203 45m 024451 35m
024134 7,5m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75m
024763 20m
Hava
] )

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024671 3m 024740 25m
024658 45m 024744 35m
024659 7,5m 024678 45m
024765 10m 024680 60m
024660 15m 024767 75m
024766 20m

MAXPRO200®
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Bolum 5: Parca Listesi

Onerilen yedek parcalar

Par¢a numarasi Aciklama Miktar
003233 Kontaktor: 200/208 V, 220 V ve 240 V gli¢ kaynaklari 1
003249 Kontaktor: 380V, 400V, 415V, 440V, 480 V ve 600 V gl¢ kaynaklari 1
011093 Hava filtresi elemani 1
027005 Sogutma suyu filtre elemani 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons tip 1
027079 Fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50-60 Hz 1
028872 Sogutma suyu ¢ozeltisi, 70/30 PG, 1 galon 4
127091 Isi esanjoru fani 1
141171 Kontrol Karti 1
220921 Cabuk ayrilabilir tor¢ ana goévdesi 1
220942 Torg¢ Baglanti sleeve: 1-3/4 ing 1
220943 Torg¢ Baglanti sleeve: 2 ing 1
420033 Cabuk ayrilabilir torg yuvasi 1
420070 90 derece torg ana govdesi 1
420087 DUz torg ana govdesi 1
420109 65 derece tor¢ ana govdesi 1
428034 Gaz manifoldu degistirme takimi 1
428035 Cator tekerlek takimi 1
428036 Chopper degistirme takimi 1
428037 Akis olcer degistirme takimi 1
428038 Sogutma suyu filtre degistirme takimi 1
428039 Pompa motoru degistirme takimi 1
141595 Yedek kivilcim boslugu PCB 1
428041 G/C panel degistirme takimi (PCB dahil) 1
428042 Basing transduseri degistirme takimi 1
428043 Pompa degistirme takimi 1
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Bolum 5: Parca Listesi

Parca numarasi

Aciklama

Miktar

428044 Giris gazi fis degistirme takimi 1
428054 MAXPRO200 Oksijen baglanti takimi 1
428055 Hat ici valfi degistirme takimi 1
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Bolum 6: Devre Semalari

MAXPRO200 devre semalari

Bu bolum sistemin devre semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Par¢a Listesi ya da
Ariza Tespiti bolumlerine basvururken, asagidaki kurallar devre semalarinin dizenini anlamaniza
yardimci olacaktir:

®m  Sayfa numaralari her bir sayfanin sag alt kdsesinde bulunmaktadir.
®  Diger sayfalara olan basvurular asagidaki baglanti semboltunu kullanir.

1 Sayfa numarasinin yaklasik konumu (4 6rnek 3 Referans blogunun yaklasik konumu (C 6rnek
olarak verilmistir) olarak verilmistir)

2 Sayfa koordinatlarinin yaklasik konumu (D3
ornek olarak verilmistir)

Referans sayfasini bulmak icin sayfa numarasini kullanin. Referans bloklarini bulmak icin
her sayfadaki A-D koordinatlarini Y ekseni tGzerinde ve 1-4 rakamlarini X ekseni tGizerinde (yol
haritasina benzer sekilde) siralayin.
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Bolim 6: Devre Semalari

Cizelge 38 - Devre semasi sembolleri

{ | ‘ - Batarya = Toprak kelepgesi ] Yuva
HF Kapak, polarize 77 Toprak, sasi OOO Réle, bobin
#% Kapak, polarize — Topraklama, . { 5 Roéle, normalde
olmamis - toprak kapali
e Kapak, tzerin- IGBT Réle, normalde
den beslemeli % Oﬁ %O acik
N Devre kesici Induktér ] Réle, kati hal, AC
L
% il
(E Koaksiyel muha- 45}» LED ] Role, kati hal, DC
faza ¥ ﬁ
[aaaas AKim sensor Lamba M) Role, kati hal
i ot 2
[l
@ Akim sensoru @ MOV VW Rezistor
NG Kaynak DC < Pim E SCR
Q Diyot > Soket Q Muhafaza
(V Kapi guvenlik N Fis e ¢ ] Sont
kilidi
Fan N/ PNP transistoru o oo Kivilcim araligi
MM\~
0
L

T Uzerinden bes- Potansiyometre O\§ Svig, akis
lemeli LC
~, Filtre, AC Basmali dugme, %D Svig, seviye,
N normalde kapali normalde kapali
T 1 Sigorta Basmali dugme, EO Svig, basing, nor-
(SN malde kapal
normalde acgik
Svig, basing, Gecikme zamani % Valf, solenoid

normalde agik

<

acik,

Normalde acik/
kapali
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Bolim 6: Devre Semalari

Cizelge 38 - Devre semasi sembolleri (devami var)

O/O

Svig, 1 kutuplu, 1
atimh

]

Gecikme zamani
acik,

Normalde
kapali/agik

Gerilim kaynagi

Svig, 1 kutuplu, 2
atimli

7,

Gecikme zamani
kapal,

™

Zener diyot

@]
Normalde agik/
kapali
< Svig, 1 kutuplu, Transformator
07 p—
R 2 atimli, orta Y
kapali
Svig, sicaklik, Transformator,

normalde kapali

hava cekirdekli

oa/o Svig, sicaklik, Transformator,
bobi
normalde agik } onin
31 Terminal blogu Triyak
- ’ YA ’
=
|
O$O Gecikme zamani @ VAC kaynagi

kapali,

Normalde
kapali/kapali
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Bolim 6: Devre Semalari

Cizelge 39 - Tor¢ sembolleri

U Elektrot

U]

Muhafaza

Torg

L)

Torg, HyDefinition®
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BolUm 6: Devre Semalari

Gaz Semasi

Filter )\

Regulator \_ /

Air/Air

Pressuregage [
Shield Plasma

1/0 board

P2 P1

J

—

Shield Gas & Pilot Arc
Blue Hose

i i Plasma Gas
Black Hose

21, 46', 71', 96’

L

M[_]I[Z _Torch valve

4.

Hand/Mech
Torch

N2/N2
N
Filter
Regulator X7/
Pressure gage
Shield Plasma

1/0 board

J

|
|
:
|

P2 P1

—

Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose

21, 46', 71', 96’

b

M[_]ITZ Torch vaive

4.

Hand/Mech
Torch

O2/AIR
Aijr 02

Filter

Regulator

Pressure gage Plugged

Shield Plasma
|_ Power Supply —l
B2 B1

1/0 board

Shield Gas & Pilot Arc
Blue Hose

Plasma Gas
Black Hose

21', 46', 71', 96’

b

/\/\/[:D:IZ Torch Valve
D

4.

Hand/Mech
Torch
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 1/9

Torch Lead Assembly
9 Plasma Gas Lead Plasma Gas Lead 9
Gas Solenoid Valve Enable Gas Solenoid Valve Enable
Cooling Supply Lead
UNIT 1 =
AS 1 q Negative Lead
i GAS >— POWER SUPPLY Cooling Return Lead ||
GAS 2 >—
Shield Gas Lead
— \_ pilot Arc Lead
A~
Lead L h ID
3 PHASE cnd Lenet
o POWER c
W/ GROUND ]
Unit M
Torch
Lifter
|: (Optional Unit)
\" / Torch
‘Work Lead N —
l = Workpiece
B = B
i CNC Il
| | CUSTOMER
SUPPLIED
Al A
ELEC SCHEM: MAXPRO200 PWR SPLY
013384
10F9
L3 3 Z T
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 2/9

= 3 7 T
J18
1>
009045 e
FLTR e
CHOPPER PWR 1 2 l i |HFEN
D Tl { ; A ; J D
--------------- 229487 ——_——
BUS VOLTAGE
J1 2
BUS VOLTAGE
GND
; CHOPPER TEMP SPK GAP BOARD 141595
PWM CHP B —”f D2 GND
GND TEMP ADC
[ D5V 1
PILOT ARC EN —”7 D3
GND *OPTIONAL
CHASSIS GND ARC VOLTAGE WIRES NEED TO BE
CONNECTED IF APLASMA
INTERFACE BOARD IS INSTALLED.
CHOPPER WIRE RUNS ARE TO A TERMINAL
CHOPPER CURRENT A BLOCK NEAR PLASMA INTERFACE
141 1 88 BOARD MOUNTING LOCATION.
B RED 1/0 ARC VOLTAGE
CHOPPER CURRENT A asvi [, GRn
q Zr g ¢ R — BOARD §
G 4 WHT 4
g 2 P+18V/-5V 4 D14 Z 6 INDUCTOR | TEMP g g
é +18V 4 D6 141569
a S +15V 4+ D22 15
ElE D+5V 4% DI0 I
INPUT POWER A+5V 4+ D20 Tz@ |7 PALEAD TO TORCH
FROM FACILITY NEG 1 () & 1
PE LI L2 L3 v Cst o2aur I
| 17 gy o224 :. (-) NEGATIVE H
wu I TORCH (-)
w u vl s NEG2(-) L
v L " L 6 RI$ R2
350UF === 9.1K¥ 9.IK¥ 9.1K
U L3 it R4
100K
c7
CONI1 RS 0.22UF ==
10R 4)09"7_4
RED 2
CHOPPER CURRENT B v 13.10
B | BLK @ B
o < WHT
==
m| m
++) POSITIVE
FID F2 WORK .| )
T1
: C8 l R6
SHOWN WIRED FOR 480V I cs1 0022UF T 108 19
E SEE SHEETS 6 AND 7 FOR ) ] ] aan \@ POSITIVE (+)
| e OTHER CONFIGURATIONS [ ] COLLECTOR [ | | WORK (+) L
SHOWN FOR 480V H 022UF 1o
; Yy
]
PILOT ARC
CONTROLLER Ji i =
CONTROL '
TRANSFORMER COLD PLATE Ho (7 NOZZLE
T2 TEMP 129
1 A+SV H
A ule ! ] WORK LEAD CURRENT A
[S1 ] 1
LS bemmcmccccccc e
2188
al=la
é E g ELEC SCHEM: MAXPRO200 PWR SPLY
CONTROL XFORMER 20F9
L) 3 2 T
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 3/9

‘ CHOPPER POWER
CONTROL TRANSFORMER
» nz o
e CONTROL BOARD N QE
ol 2 veu ¢, 2avac [ttt ?9 A{Qarm o
i
POWER SWITCH e e 3] ac B | | ioacswiraneo 141171 T
T [ ' <o [ Jueen
2 oo [ e | I
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CUSTONER ik [ 51 s2sy | D31 3~ 240VFUSED ACINPUT e REDBLX RepBIK
8 e LI\ D33 3 33V ACKINg et O{{TRA\JSFURMERFAN
ONOFF : Q::l D37 ¥ S5V RED. RED .
T wir 33|31 D40 24V e
H : w D Qoo | =mme * T — s ) H
YEL 6 STANDBY D41 4 120VFUSED ACINPUT — arr P
it — T -
. ) NT D42 4% 240VINPUT DETECTED VAC FUSED REDEL [ k| [ O PUMPMOTOR
D44 4 120VINPUT DETECTED D70 PUMP MOTOR ENABLE 240V RELAY LK
ovacs i
D35 4 CHOPPER AOVER CURRENT Hovaeswerout
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wir__ 7
TRANSFORMER TEMP D Q sy ’ g )XEAEQTEX(HAN(JLR
=] RED d
INDUCTOR 1 TEMP | SHEET b 4 \ B2 ER TEMPERATURE
v w Kl q GAS CONSOLE / PLASMA INTRFC
s
INDUCTOR 2 TEMP ’ Q \ BE]s INDUCTOR 1
L prap e ilhie
ol e—t s
gy DIOS J4- PLASMAVALVE PWM 4| B
3 D105 44 SHIELD VALVE PWM 5 BLE
k|s|
L v Kl
" =i H
Ry mm [N 1 Ko<
- Kl *} pesv L¢ 10| efReR
BLU BLK RE
s ol PASNA PRESSURs B - SR DIOS Jg- TORCHVALVE ENABLE K| e PLASMAVALVE
Kl d s a w Z |13 B SV
Y4 ] g . & = E L {1a] e
T £ R H : 3 s
c c B2 S £ gz DI04~ CHOPPER APWM o] efese SHIELD VALVE
3 g £ 3 2z Z Z Z DI02 -}~ CHOPPERBPWM 17| CIR
” N g 5 &5 2 § z B H D03 PILOT ARC ENABLE 15l e sv2
by 1§ o P B 8§ &8 8 ER ; B, B * =
B K24 K| 4 z z *
n wo [3 | ax [$[3 H s s
3| e——8 i Z 8 B i E .
Klsl 4 S [
©ea — e B O
4 £e
|
v 3 ! )
) ] PILOT ARC ENABLE
eemeccmccae——— R S — SR — O, |
WY 2 2 o T ST "
s al ns(CYYYYY YT naf a] n
L 2|4 E EEEE EE
- . si i}
CHOPPER CURRENT A ¥ ORCH VALVE
FLi
CHOPPER CURRENT B M i "
p4 R
CHOPPER TEMP b i —
Al S VOLTAGE B J]_"_
BUS VOLTAGE -:> COOLANTTEMP i
ELEC SCHEM: MAXPRO200 PWR SPLY
013
WORK LEAD CURRENT
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L3 T 3 T
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 4/9

1 23 456 7 89 10111213141516 1718 19 20, 1 2345678910
“J}¢ﬁ GR_AN G 4D G X G 4D GG G G 6N ¢1 ”‘%T_f fﬁﬁ

e leletefotolele ot
1 1
Zo ¥ ¢ 2 & & @ & 3 B8 ¥ 2 5z9
2 2 g g g g g - = s
| é 2 SDIO D2 7;71 7
JTAG MICRO JTAG CPLD oo b3 ——E5 |2
SDIO CMD ———1> | 3
33V —4s |4
SDIO CK ——3> | 5
USB MICRO SD e
SDIO DO 7
N IN START + 4406 SDIO D1 8
2| ¢t CNC START - “ SDIO CD 9
SEE SHEET 9 FOR CONNECTION 3 NC HOLD + " o5 1o
i TO SENSOR PHC. a ~e o . HP L
FOR CONNECTIONS TO A CNC S| ONC MOTION 4 o2 CNC INTERFACE
PLEASE REFERENCE THEIR : e
MANUAL. 8 NC ERROR - 4 P14 CONTROL BOARD @
USB VBUS —— (1
141171 USBDM ——4> |2
L—cNe HoLp ouT + o1 USB OTG  (sor —s s
L cnc notp our - 3§ USBID ——1> |4
USBGND ——45 | 5
16
9g HAND TORCH START 12N §
2 n
RED [ "NC START +
WHI (|5 IN START +
BLR {13 IN START - Is
e[S 361 TORCH K[
K|s v RS422 TX- 2
uxfSl! 7 INTERFACE :
7 TORCH 1D0 DI RS422 TX 4
RED L g TORCH IDI ¢~ D2 RS422 ‘ s
H ORNL 1o TORCH ID2 -4 D3 rsa2 oo Ll
WHT | kb
19 TORCH ID3 4 D4 RS422 RX+ 7
L NN
T PWR GND 4 DI6 CAN RX =< |9
4§ DI7 CAN TX < |10
g H&I
Yoz 77
CAN : %:
] ﬂ T s

g [P
1 23 435

O HAND TORCH START
FILTER FILTER
N4 s — B (1>
I <l B T—d PRy
POWER SUPPLY
1 e . . FO-TORCH LEADS A
AYYYYYYYYYYYYY
,5' 5 gezs g % '; Ez ﬁ ELEC SCHEM: MAXPRO200 PWR SPLY
MECHANIZED TORCH: PIN 1 CONNECTED TO PIN 2 013384
eg "EE HAND TORCH: START SWITCH ACROSS PIN 1 AND PIN 3
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 5/9

MAXPRO200®

WIRED FOR 480V 60HZ WIRED FOR 240V 60HZ WIRED FOR 200V 50-60HZ
i e B
T VoW § - PRt VoW § - oy VoW r1y g -
INPUT POWER b - i - = - INPUT POWER 8 - ! o = - INPUT POWER f N = “ -
FROM FACILITY . 3 FROM FACILITY o 3 FROM FACILITY o E
- e = g = e
CONI b %_hl CONI = g_\l CONI = g_..L
Fl| ]Fl - Fl| F2 - Fl F2 .
WIRED FOR 400V 50-60HZ WIRED FOR 415V 50-60HZ
@
PE LI v w ‘ L] l—? PE v v - L]
INPUT POWER 8 EMIFILTER P - = = - INPUT POWER 8 EMIFILTER P R . =
FROM FACILITY - E FROM FACILITY -
@77 ] ‘ r; 20 Elj7 ) ‘
CONI = %_“l CONI =
Fl & . o] [Je .

ELEC SCHEM: MAXPRO200 PWR SPLY
013384
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 6/9

WIRED FOR 440V 50-60HZ WIRED FOR 600V 60HZ
(2| ﬁ
) 11 @ I
peoLt 2o oo VoV o Pl § N L2 oo VoV oo Pl § N
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4 E % E
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@ m @ TI
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Al [
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) ] [
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T1
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 7/9

Air/Air

Air

Filter
Regulator
Pressure Gauge

N2

Regulator 6
Pressure Gauge

Shield Plasma
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Shield Plasma
Power Supply
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1/0 Board r2 Fl
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[ ﬁ
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4'1.2m

Hand/Mechanized
Torch

Power Supply
B2 B1
1/0 Board 2 ol
oar
[ h ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
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|
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Torch
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 8/9

HEAT EXCHANGER
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|— !
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0 FINE FILTER
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BolUm 6: Devre Semalari

Sayfa 9/9

SENSOR PHC POWER SUPPLY CONTROL SENSOR THC
j PLASMA INTERFACE I/O 141171 PLASMA INTERFACE 1/0 9
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GAS CONSOLE/
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