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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin
Kayit isleminin faydalari

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

®  Egitim: Kayit yaptirdiginizda Hypertherm Kesme Enstitusu aracihigiyla ¢evrimigi
arun egitimi icerigine Ucretsiz erisebilirsiniz.

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

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

Uriin kaydettirme strecinde herhangi bir sorun yasarsaniz lutfen
registration@hypertherm.com adresiyle iletisime gecin.
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Satin alma tarihi:

Distributor:

Bakim notlari:

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

Urinanaz icin geri dénuasum bilgilerini
www.hypertherm.com/resources/system-support/recycling/ adresinde bulabilirsiniz.
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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.

Beckhoff ticari markasidir Beckhoff Automation GmbH & Co. KG. Belden ticari markasidir Belden Inc. EtherCAT ticari markasidir
Beckhoff Automation GmbH. Phillips ticari markasidir Phillips Screw Company. Wi-Fi ticari markasidir Wi-Fi Alliance.

Arc Response Technology, Core, CorePlus, EDGE, EasyConnect, HPR, HyDefinition, Hypertherm, LongLife, OptiMix,
TorchConnect, VWI, XPR, XPR170, XPR300, and XPR460 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.
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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.
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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 parcasina 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.

24 80948N

Kullanma Kilavuzu

XPR300®



Teknik Ozellikler

XPR plazma kesimi i¢in terminoloji

XPR® kesme sistemr’
Plazma gug kaynagi, gaz baglanti konsolu, tor¢ baglanti konsolu ve torg.
Kesme sistemi veya kesim makinesi

XPR kesme sistemi, Bilgisayarli Sayisal Kontrol (CNC), torg kaldirici, kesme masasi ve diger
bilesenler.

Islak islem

Muhafaza sivisi olarak su kullanilan herhangi bir islem.
Kuru islem

Muhafaza sivisi olarak su kullanilmayan herhangi bir islem.
Demir alagimh

Siyah sac
Demir icermeyen

Paslanmaz celik ve aliminyum
Gazlar ve sivilar

Hidrojen (H,), argon (Ar), azot (N,), oksijen (0O,), su (H,0), F5 (%95 azot, %5 hidrojen)
Karisik yanici gaz

OptiMix™ gaz baglanti konsolu tarafindan saglanan bir H,-Ar-N, karisimi.
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Plazma kesim sistemi tanimi ve bilesenleri

Plazma kesme sistemi en az dort ana bilesene sahiptir ve ¢ok ¢esitli metalleri kesebilir.

XPR plazma kesme sistemleri, cok ¢esitli kalinhklarda yumusak ¢elik, paslanmaz celik ve
aliminyum kesmek icin dogru havalandirma ile i¢ mekan kullanimi icin Gretilmistir.

Bir XPR plazma kesme sistemi su ana bilesenlere sahiptir:

B Plazma gug kaynagi

B Gaz baglanti konsolu

®  TorchConnect™ konsolu
B Torg

Plazma gli¢ kaynagi aciklamasi

Plazma gug kaynagi, 300 A, 210 VDC kapasiteli bir sabit akim gug¢ kaynagidir. Bir i1s1 esanjorind,
fanlari ve torcu sogutan bir pompayi ve diger elektronik bilesenleri icerir.

Plazma guc¢ kaynagi, EtherCAT® veya kablosuz bir cihazla iletisim kurmak icin CNC, kablosuz,
RS-422 seri ve ayri iletisim protokolleri destegine sahiptir.

Plazma gug kaynagi Uzerindeki gl gostergesi Isik Yayan Diyot (LED), glic durumunu tanimlar:

B Plazma guc kaynag: elektrikle beslendiginde ve uzaktan acma-kapama anahtari kapali (OFF)
konumunda oldugu zaman sari renkte yanar.

B Plazma gug kaynagi elektrik gucu aldiginda ve hem standart uzaktan agma-kapama dugmesi
hem de yedek uzaktan agma-kapama digmesi (etkinlestirilmisse) ACIK konumdayken yesil
renkte yanar.

Gaz baglanti konsollari agiklamasi

Dort tip gaz baglanti konsolu vardir: Core™, CorePlus™, VWI™ (havalandirmali su enjeksiyonu),
ve OptiMix.

Her bir gaz baglanti konsolu tipi farkl bir dizi gaz kontrol 6zelligi saglar. Bu, gaz baglanti
konsolunun ve gazlarin tartne baglh olarak gaz dlcum islevlerini icerebilir. Gaz baglanti
konsolunda bir kontrol Baski Devre Karti (PCB) ve bir atesleme PCB bulunur. XPR kesme
sisteminiz bir OptiMix gaz baglanti konsolu ile donatiimissa, kendi kontrolt PCB olan bir gaz
karistiricisi da vardir. Konsola gug verildiginde yesil bir gt¢ LED 15131 yanar.

% Bazi kesme sistemleri icin, uzaktan agma-kapama anahtari ve
yedek uzaktan agma anahtari (etkinlestirilmisse) konsola giden
gucu kontrol eder.
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CorePlus gaz baglanti konsolu, Core konsol ile ayni 6zelliklerin coguna sahiptir. Temel fark,
CorePlus'in Argon icin bir gaz hatti eklemesidir. CorePlus konsolunu kullanmak i¢in XPR aygit
yaziliminin revizyon U (veya Usti) sGrimuna ytklemelisiniz. Bkz. XPR Firmware Updates Field
Service Bulletin (XPR Aygit Yazilimi Giincellemeleri Saha Servis Bilteni) (10084813). Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

TorchConnect konsolu acgiklamasi

TorchConnect konsolu, torca baglanti i¢in tim gug, gaz ve sogutma baglantilarini saglar.

TorchConnect konsolunda oransal valfler, solenoid valfler ve basing transduserleri bulunur.
Konsolda TorchConnect ayrica bir kontrol PCB ve bir onmik kontak PCBbulunur. Konsola gug
saglandiginda bir gu¢ gostergesi LED yanar.

% Bazi kesme sistemleri icin, uzaktan agma-kapama anahtari ve
yedek uzaktan agma anahtari (etkinlestirilmisse) konsola giden
glcu kontrol eder.

Torg aciklamasi

Tor¢ takiminda bir tor¢ montaj kovani, torg yuvasi, torg ve su borusu bulunur.
Torg yuvasinda bir gaz se¢me valfi bulunur. Sarf malzemeleri torca takilir.

XPR tor¢ montaj takimindaki tor¢ kafasina 300 A siyah sac sarf malzemeleri takilmistir. Gerekirse
bkz. Sarf malzemesi baslangi¢ kitleri sayfa 451

Kesme veya markalama uygulamalariniz icin sarf malzemelerinin nasil segilecegi hakkinda bilgi
icin XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Talimat Kilavuzu)'na (809830)'a bakin.

Plazma gug¢ kaynagi ozellikleri

Parca numarasi ve bazi teknik 6zellikler her plazma gug kaynag turu icin farklhihk gosterir.

Sekil 1 - Plazma guc kaynagi boyutlar
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Sekil 1- Plazma gli¢ kaynagi boyutlari (devami var)

1 842 mm (33,14 ing)

2 1.238 mm (48,75 ing)

3 1,248 mm (49,12 ing)

Cizelge 1 - Plazma gug¢ kaynagi genel 6zellikleri

Maksimum acik devre gerilimi (Ug)

360 VDC

Maksimum ¢ikis akimi (I,)

300 A

Cikis gerilimi (U,)

50 VDC -222 VDC

Devrede kalma degerleri (X)

66,5 kW'da %100, 40°C (104°F)

Calistirma ortami sicaklik araliklari

>0°C - 40°C (>32°F - 104°F) - Yalnizca koruyucu sivi olarak su kulla-
nan kesme sistemleri icin gegerlidir.

-10°C - 40°C (14°F - 104°F) - Yalnizca koruyucu sivi olarak su kullan-
mayan kesme sistemleri icin gecerlidir.

Sadece VWI ve OptiMix donanimli kesme sistemlerinde muhafaza
sivisi olarak su kullanilabilir.

Guc faktora (cos)

66,5 kW'ta 0,98

Sogutma Basingli hava (Sinif F)
Yalitim Sinif H
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Teknik Ozellikler

EMC emisyonlari siniflandirmasi (sadece CE
modelleri)

Sinif A

Kaldirma noktalari

Ust kaldirma gézii

Alt forklift yuvalari

Kaldirma gozu agirlik kapasitesi

680 kg (1.500 Ib)

Agirlik

590 kg (1.300 Ib)

Cizelge 2 - Plazma gug¢ kaynagi parca numaralari ve teknik 6zellikleri

Parca 3 kw g.lk|§|n.dfa| ) N Giic (2 %10)
numa- | Gerilim Fre- nominal giris Duizenleyici onay
rasi (Uq) Faz kans akimi (1,) Givenlik/EMC (Uq X1, X1.73)
078620 200 50 Hz 218 A cCSAus
VAC -60 Hz
078621 208 60 Hz 209 A cCSAus
VAC
078622 220 50 Hz 198 A cCSAus
VAC -60 Hz
078623 240 60 Hz 181 A cCSAus
VAC
078624 380 50 Hz 115A CCC
VAC -60 Hz
3 75,4 kKVA
400 50 Hz
078625 109 A CE, RCM, EAC, UKr ve AAA
VAC -60 Hz
415
078626 VAC 50 Hz 105 A CE, RCM, EAC, UKr ve AAA
078627 440 60 Hz 99 A cCSAus
VAC
078628 480 60 Hz 91 A cCSAus
VAC
078629 600 60 Hz 73 A cCSAus
VAC

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

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

XPR300® Kullanma Kilavuzu

80948N
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Teknik Ozellikler

®  JEC 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 farkhdir.

A W N

Frd HypERTHERM:
XPR300% [ PiN: 078624 |

Plasma cutting system

Hypertherm, Inc.

21 Great Hallow Road

Hanover, NH 03755

Country of origin: USA
L

21 KELH#
SRR, FRAHRM 03755
Erit EE

o

3~ =
‘.’ % GB/T 15579.1.2024
N R —
SAIB2V-300AITBTV.
& — X 100%
Ty 300A
- [ L T 3008 |
- TEC U3 161V
[5] Ug =360V VP Uz 22V
N R
170AN68V- 300AR220V
— X 100%
Ty 300A
=] T TEC Uz 220V
o= w0, 222V
D> 3 ~ 50/60 Hz CoS #=.9

P1-66.5 kKW 1y max=83A
PS-40.1W | Uq=380V — ljeq=83A
S1=75.4 VA HYP 4= 115A]

e | P1 limin = 6.45 kw | pmax = 148 MPa

IP218 210505 REVP
PATEHTS: CURRENT LIST AT WAW.AYPERTHERM.COMPATERTS]

|
@

Uretildigi tarih
Seri numarasi, barkodu
Plazma oluk agma nominal degerleri

Plazma kesme nominal degerleri

Cizelge 3 - Veri plakasi kisaltmalari

HYP = Hypertherm kurumsal deger

IEC = IEC derecelendirme

I1= giris akimi (A)

I= Konvansiyonel kaynaklama akimi (A)
PF = Gug faktoru

uo = YUk yok gerilimi degeri (V)

U1= Giris gerilimi (V)

u2-= Konvansiyonel kaynaklama gerilimi (V)
X= Devrede kalma
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CE modelleri icin ekotasarim gereklilikleri

Cizelge 4 - Ekotasarim gereklilikleri ve verileri

Ekolojik tasarim gereksinimleri Idle (bosta) Yukli Aciklama
Cikis akimi - 300,88 A En yuksek cikis glictinde sistem icin
. nominal devrede kalmada 6l¢uimus-
Cikis gerilimi - 222,94V -
tar.
Cikis aktif guicu - 67,05 kW
besleme geriliminin Ortalama Kare- En yuksek cikis glictinde sistem icin
. ) 401,35V 398,65V )
kok (RMS)'i bosta durumunda ve nominal dev-
. rede kalmada Ol¢ulmustur.
Besleme aktif glicu 401 W 73,08 W
Besleme gerilimi icin toplam harmo- %115 %5,72
nik distorsiyon (UTHD) o
Besleme kaynaginin bosta duru- 401 W . Bosta durumunda él¢iilmiistir.
munda guc tiketimi '
Yeterlilik En yuksek cikis glicinde sistem icin
- %91,75 nominal devrede kalmada hesaplan-

mistir.

1 Bosta 6l¢iim sirasinda harici cihazlarin baglantisi kesilmistir.

XPR300 Cin enerji etiketi

XPR300° Plazma glc kaynaginin arka panelinde enerji verimliligi bilgilerini iceren bir Cin enerji
etiketi bulunabilir.

NE ZE XX AR 1R

i3

!F%‘SR HYPERTHERM, INC.
XPR30O*

TE(%) 90.0

BERR(A) 300
SRS THHRRER(1. 288) o, 90
SR SRR RN T A (%) (145)

1 Enerji verimliligi sinifi: 1. kademe en verimli, 3. kademe en az verimlidir
Uretici adi ve plazma gli¢c kaynagi modeli

Enerji Verimliligi (%)

A W N

Nominal ¢ikis akimi, yUk altinda gug faktora ve ytkstuz akim
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Cizelge 5 - XPR300 plazma gug¢ kaynagi icin enerji verimliligi 6zellikleri

Giris gerilimi Verimlilik Verimlilik (%) Nominal Yik altinda Yiksiiz akim
derecesi akim (A) gli¢ faktori
380 2 90,0 300 0,90 /

Gaz baglanti konsolu teknik 6zellikleri

Parca numarasi ve bazi teknik 6zellikler her gaz baglanti konsolu tipi icin farklihk gosterir.

Giris ¢ek valflerini gaz baglanti konsolundan ¢ikarmayin.

Sekil 2 - Gaz baglanti konsolu boyutlari
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Cizelge 6 - Her bir gaz baglanti konsolu icin boyutlar, agirlik ve parca numarasi

o Boyut 4
Gaz baglanti Parca Boyut 1 Boyut 2 Boyut 3 (baglant Agirhik
konsolu numarasi y y y a9 an.l 9
parcalari ile)
426,44 mm 16,2 kg
Core 078631 .
(16,79 ing) (35,7 Ib)
383,80 mm 426,43 mm 16,8 kg
CorePlus 078662 ) )
(14,75 ing) (8,12 inc) 501,43 mm 19,1 kg
VWI 078632 )
(19,74 ing) (42,1 1b)
- 434.59 mm 500,50 mm 26,0 kg
OptiMix 078633 . .
(17,11 ing) (19,70 ing) (57,3 1b)

% Montaj boyutlari igin, bkz. Gaz baglanti konsolunu yerine

yerlestirin sayfa 96.

TorchConnect konsolunun teknik ozellikler1’

TUum XPR sistem konfigurasyonu icin bir adet TorchConnect konsolu vardir. Konsol montaji veya
yerlesimi icin bu boyutlari kullanin.

Giris ¢ek valflerini TorchConnect konsolundan ¢ikarmayin.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu
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Teknik Ozellikler

Sekil 3 - TorchConnect konsolu boyutlari ve agirlig

305 mm
(12in.)

~N
~N
~N
N
~ |
~ 152 mm 9.3 kg

i 20.5 Ib,

~ (6in.) ( )
N
~N
N
N

~N
N
/ ~N 26 mm
(1.081in.)

Montaj braketleri icin fabrika konumu TorchConnect konsolunun altindadir. Ancak montaj
desteklerini diger tarafa alabilirsiniz. Tor¢ kablosu baglantisi altta olacak sekilde konsolun
yerlestirilmesi, konsolun icinde sizan su veya sogutma sivisinin toplanma riskini minimumda
tutar. Su veya sogutma sivisinin TorchConnect konsolunun i¢inde toplanmasi dahili elektrikli
bilesenlere zarar verebilir.

% Montaj boyutlari icin, bkz. TorchConnect konsolunu yerine
yerlestirin sayfa 99.

Torg 6zellikleri

Boyutlar ve agirlik her torg tipi ve tor¢ kovani icin farklihk gosterir. Ancak genel 6zellikler tim
tor¢ konfigUrasyonlari icin aynidir.
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Sekil 4 - Tor¢ boyutlar
< 1) > | < © >
O
< ' 2 ) >
Cizelge 7 - Tor¢ ve manson ozellikleri
Sarf malze- Birlesik agirhik
Kel -yl Toplam kol ii M la bir-
Manson tipi e epge'yuzey op arrj (0] melervl ile (torg kafasi, an'§on'a ir
uzunlugu (1) uzunlugu (2) hizli baglanti yuva, sarf lesik agirlik
kesme torcu (3) malzemeleri)
Kisa 11,7 mm 155 mm (6,1 in.) 1,5kg (3,3 Ib)
(4,4in.) T = KGR
189,6 mm 160,8 mm
Standart 233 9,2in. 1,4kg (31b 1,6 kg (3,61b
andar (7,5in.) mm (5.2in. (6,33in.) 9(31b) 9(361b)
268,1 mm 311 mm
Genisletilmi 1,7kg (391b
enisietimis (10,6 in.) (12,3in.) 93.91b)

%

takimi sayfa 450.

Tor¢ mansonu boyutlari ve diger 6zellikler nedeniyle, torcunuzun
parca numarasi ve bazi teknik 6zellikleri degisebilir. Bkz. Torg

Cizelge 8 - Genel torg teknik 6zellikleri

Nominal ark duizenleme gerilimi

16,3 kv

Giristeki maksimum gazi basinci

7,9 bar, 792 kPa (115 psi)

Giristeki minimum gazi basinci

7,2 bar, 723 kPa (105 psi)

Maksimum tor¢ yani ve tor¢ 6nii kuvveti

22,5 kg (50 Ib)

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Kritik ham maddeler

Kritik ham madde 1 gramdan fazla iceren bilesenler

Borat Her bir PCB, torg, tor¢ montaj mansonu

Magnezyum Sogutma bloklari, soguk plakalar

Dogal grafit Pompa motoru, rezistorler

Fosfor Metal plaka panelleri

Nadir toprak elementleri (agir ve Torg kirllmasini énleyici, pompa motoru

hafif)

Silikon metal Sogutucular, soguk plakalar, transformatorler, indtktorler, Yalitimli Kapi
Bipolar Transistor (IGBT) moddilleri

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.

Uranindz, veri plakasinin Ustinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina
sahip olabilir. Ulusal dizenlemelerdeki farkliliklar ve cakismalardan dolayi, isaretlerin tumda, bir
ardnun her versiyonuna uygulanmaz.

S isareti

S

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

CSAisareti

C@i CSA isareti tastyan Urunler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada urin
guvenligi diizenlemelerine uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan
degerlendirilmis, test edilmis ve sertifikalandiriimistir. Alternatif olarak Grun,
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.
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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.

XPR300®
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A
AA

no0os

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

38
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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

Teknik Ozellikler
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Nitelikler ve Gereklilikler

Belge gereksinimleri

Bu kilavuz icinde baska bircok belgeye gonderme yapilmaktadir. Bu belgeler sunlariigerir:

B XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanim Kilavuzu) (809830)

®  CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim
Protokolii) (10085793)

®  XPR Preventive Maintenance Program (PMP) Instruction Manual (XPR Onleyici Bakim Programi
(PMP) Kullanim Kilavuzu) (809490)

®  XPR Firmware Updates Field Service Bulletin (XPR Aygit Yazilimi Guincellemeleri) (10084813)

Teknik belgelerin en son revizyonlarina www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.

% Teknik belgeler, yayimlandigi tarih itibariyle gecerlidir. Daha sonra
revizyonlar yapilabilir.

Operator nitelikleri

Bir kisinin kesme sistemini ¢alistirma yetkinligine sahip olmasi, kisinin kesme sistemi
ekipmaninin yapisi, operasyonu ve ¢alisma yontemleri hakkinda ve belirli kesme sistemi
ekipmanlari veya calisma yontemlerinde ortaya ¢ikabilecek tehlikelerin 6nlenmesi konusunda
egitimli ve bilgi olmasi anlamina gelir.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 41
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A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
- konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.
Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Guvenliginiz ve en iyi sonuclari almaniz igin:

Asla kesme sistemini bu konuda kalifiye degilseniz calistirmayin.
Kuzey Amerika’da NFPA70E Madde 85'e uyulmalidir.
Kuzey Amerika disinda IEC 60364 serisine uyulmalidir.
Kuzey Amerika’da 600 volt ve altinda calisirken OSHA Madde 1910.331-335"e uyulmahdir.
Hem operatdr hem de servis personeli icin tum ulusal ve yerel elektrik guvenligi
gerekliliklerine uyun.
Her zaman Bu kilavuzdaki, Safety and Compliance Manual (Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) ve kesme sistemi Uzerindeki etiketlerde yer alan tum guvenlik talimatlarini okuyun,
anlayin ve uygulayin.
Calistirmadan énce bilgili bir kaynaktan yeterli operator egitimi alin. Yeterli egitim konular
(bunlarla sinirlh olmamak kaydiyla) asagidakileri icerir:
O Rutin operasyon sirasinda ve acil bir durumda kesme sisteminin baslatilmasi ve
durdurulmasi.

0 Insanlarda yaralanmalara veya kesme sistemi ekipmaninda hasara neden olabilecek
durumlar ve eylemler.

O Tdm kontrollerin calistiriimasi.

O Ariza durumlarinin tespit edilmesi ve bunlara yanit olusturulmasi.
O Bakimin yapilmasi.

0 Kullanma kilavuzunun bir kopyasi.
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B Guvenlik talimatlarinin tamamini takip edemiyorsaniz veya minimum operator niteliklerini
karsilayamiyorsaniz kesme sistemini ¢calistirmayin. Bkz. Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu
(80669C), Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu (80945C) ve Kuruluma baslamadan dnce sayfa 83.

Bakim ve sorun giderme islemlerini yapan personel icin ek nitelikler gecerlidir. Bkz. Servis
personelinin nitelikleri sayfa 43.

Servis personelinin nitelikleri

Endustriyel kesme sistemleri ve ekipmanlarinda servis ve bakim islemlerini yerine getirmek
tehlikeli olabilir.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gu¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik glic kaynagina bagli

kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

)
o

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctine bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Guvenliginiz ve en iyi sonuclari almaniz igin:

®  Her zaman Bu kilavuzdaki, Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)

(80669C) ve kesme sistemi Uzerindeki etiketlerde yer alan tum guvenlik talimatlarini okuyun,

anlayin ve uygulayin.

®  Kesme sistemi veya ekipmani Uzerinde herhangi bir servis veya bakim yapmadan énce bilgili

bir kaynaktan yeterli egitim alin.

S XPR kesme sisteminizin kullanildigi calisma ortaminin
guvenliginden sorumlu kurulus, bir risk degerlendirmesi

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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yapmali ve servis personelinin egitimi ve nitelikleri konusunda
kriterler olusturmalidir.

®  Tum guvenlik talimatlarini yerine getiremiyorsaniz veya kurulusunuzda calisma ortami
guvenligi icin belirlenen asgari servis personeli niteliklerini karsilayamiyorsaniz kesme
sistemi Uzerinde herhangi bir servis veya bakim islemi yapmayin. Bkz. Guvenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu (80669C), Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu (80945C) ve Kuruluma baslamadan 6nce
sayfa 83.

®  Ehliyetli bir profesyonel tamirci ile iletisim kurun.

Sistemin elektrik gereksinimleri

Elektrik kodlari ve gereksinimleri

B Dogru elektrik sistemi tasarimi ve kurulumu i¢in gereklilikler de dahil olmak tzere tim ulusal
ve yerel elektrik ydnetmeliklerine ve guvenlik gerekliliklerine uyun.

®  Bulundugunuz yerdeki kanunlar hakkinda bilgi almak i¢in lisansh bir elektrikciyle gorusun.

Genel giris gucu gereksinimleri

Tedarik ettiginiz anahtarlar, sigortalar ve kablolar yururlUkteki tm ulusal ve yerel elektrik
yasalarina ve gerekliliklerine uygun olmali ve lisansh bir elektrik¢i tarafindan kurulmalidir.
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A\ UYARI

A
2

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynag, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminin kurulumu ve kurulum sahasinda
cahstinimasi icin gerekli olan tm anahtarlarin, gecikmeli sigortalarin ve elektrik kablolarinin
tedarik edilmesinden siz sorumlusunuz.

Genel giris gucu gereksinimleri asagidaki tabloda yer almaktadir. Anahtarlar, sigortalar ve
kablolarla ilgili belirli teknik 6zellikler icin, bkz. Hat baglanti kesme anahtari gereksinimleri sayfa
46, Devre kesici veya sigorta gereksinimleri sayfa 47 ve Ana gug kablosu gereksinimleri

sayfa 47.
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Cizelge 9 - Giris gucu gereksinimleri

Parca Ana gii¢ kablosu
numa- Girig kW cikista nomi- | Onerilen gecikmeli | iin dnerilen boyut
rasi gerilimi Faz nal giris akimi sigorta boyutu 90 °C (194 °F) 1 Gli¢g

141.3 mm?
078620 200 VAC 218 A 250 A 5

(4/0 AWG)

141.3 mm?
078621 208 VAC 209 A 250 A

(4/0 AWG) 2

141.3 mm?
078622 220 VAC 198 A 250 A

(4/0 AWG) 2

111,9 mm?
078623 240 VAC 181 A 225 A

(3/0 AWG) 2

3 5 75,4 KVA
53,5mm

078624 380 VAC 115A 150 A

(1/0 AWG) 2

70,5 mm?

078625 400 VAC 109 A 150 A

(1/0 AWG) 2
078626 | 415VAC 105 A 125A 43,2 mm? (2 AWG)
078627 | 440 VAC 99 A 125 A 43,2 mm? (2 AWG)
078628 | 480 VAC 91 A 110 A 34,3 mm? (3 AWG)
078629 | 600 VAC 73A 90 A 27.3 mm? (4 AWG)

1 AWG gereksinimleri, ABD Ulusal Elektrik Yasasi'nin (Kuzey Amerika'da) en son strimune veya en son elektrik tesisati
ve kurulum gereksinimlerine (bulundugunuz yerdeki yasalara gére) uygun olmalidir. Bu tablo sadece referans icindir;
bulundugunuz yerin gereksinimleri farkli olabilir. Bulundugunuz yerdeki tim ulusal ve yerel elektrik ydnetmeliklerine uyun.

2 mm?kesit caplarindaki farkhhklar her bir kablonun tel gesitliligine baghdir.

Plazma gug kaynagi ile birlikte gelen giris gug¢ kablosu igin gerilim azaltici dogru sekilde
boyutlandirilmistir. Ana gu¢ kablosu boyutunuzun ve uzunlugunun bulundugunuz yerdeki
yonetmeliklere uygun oldugundan emin olmak icin lisansli bir elektrik teknisyeniyle gérusun.

Hat baglanti kesme anahtari gereksinimleri

Montajci veya kullanici olarak, plazma gug kaynagi icin ayri bir hat baglanti kesme anahtari
saglamalisiniz.
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Kesme sistemi baglantisini kesmek icin giris gucu gereksinimlerini dikkate alarak, yerel kurallar
ve dizenlemelerin gerektirdigi kurulum, guvenlik ve acil durum gereksinimlerine goére bir yol
benimsenmelidir. Hypertherm bu baglanti kesme ydntemini saglamamaktadir.

Devre kesici veya sigorta gereksinimleri
Plazma kesme sistemini desteklemek icin yeterli bir devre kesici veya sigorta kullanmalisiniz.

Ana besleme korumasi icin, hem ani akim hem de sabit akim i¢in tim kol besleme yukleri
kaldirmaya yetecek boyutta bir devre kesici veya sigorta secin. Onerilen zaman gecikmeli sigorta
boyutlari icin bkz. Cizelge 9 sayfa 46

Montajci ya da kullanici olarak, 0,01 saniye boyunca nominal giris akiminin 15 katina kadar ve 0,1
saniye boyunca nominal giris akiminin 10 katina kadar ani akima dayanabilen zaman gecikmeli
sigortalar ve devre kesiciler segcmelisiniz.

Tesisinizdeki devre kesiciler veya sigortalarin boyut gereksinimleri, asagidaki unsurlar nedeniyle
degisebilir:

B Yerel hat kosullari (6rnegin, besleme ve hat empedansi ve gerilim dalgalanmalari)

= Urdndn ani akim 6zellikleri

®  Duzenleyici gereksinimler

Dogru elektrik sistemi tasarimi ve kurulumu icin gereklilikler de dahil olmak Uzere,
bulundugunuz yer icin ulusal ve yerel elektrik guvenligi gerekliliklerine daima uyun.
Bulundugunuz yerdeki kanunlar hakkinda daha fazla bilgi igin lisansli bir elektrikgi ile goérustn.

% Tesisinizde yerel ve ulusal kurallar geregi gecikmeli, yiksek ani
akim sigortalarini kullanamiyorsaniz, motorla calistirilan bir devre
kesici veya esdegerini kullanin.

Ana gu¢ kablosu gereksinimleri

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in ana gug kablosunu tedarik
etmelisiniz.

Onerilen ana glic kablosu boyutu icin Cizelge 9 sayfa 46 bélimiine bakin.

Onerilen ana glic kablosu boyutlari, U.S. National Electric Code (ABD Ulusal Elektrik Yasasi) (2023

El Kitabi) Tablo 310.16'ya dayanmaktadir. Cizelge 9 sayfa 46 90 °C (194 °F) icin ¢ok telli esnek
kablo oranlarini gosterir. Tesisinizdeki ana gug¢ kablosu i¢in boyut gereksinimi, asagidaki kosullar
nedeniyle degisebilir:

B DUsuk sicaklik degerlerine sahip teller
B Farkliizolasyon turlerine sahip teller
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B Hat ayirma anahtari veya priz ile plazma gug kaynagi arasindaki farkli mesafeler
B Yerel kurallar ve dizenlemeler

Plazma gug¢ kaynagi ile birlikte gelen giris gu¢ kablosu icin gerilim azaltici dogru sekilde
boyutlandiriimistir. Ana gu¢ kablosu boyutunuzun ve uzunlugunun bulundugunuz yerdeki
yonetmeliklere uygun oldugundan emin olmak icin lisansli bir elektrik teknisyeniyle gérusun.

Dogru elektrik sistemi tasarimi ve kurulumu ile ana gu¢ kablosu boyutu ve uzunlugu
gereksinimleri dahil olmak Gzere, bulundugunuz yer icin ulusal ve yerel elektrik givenligi
gereksinimlerine her zaman uyun. Bulundugunuz yerdeki kanunlar hakkinda daha fazla bilgi icin
lisansh bir elektrik¢i ile gérusun.

CE uniteleri icin giris gucu gereksinimleri
CE kesme sistemlerinin 6zel giris gucu gereksinimleri vardir.

Bu plazma kesme sistemi, yalnizca faz basina 100 A degerinden buyuk (veya buna esit) bir servis
akimi kapasitesine sahip olan ve 400/230 V nominal gerilime sahip bir dagitim sebekesinden
beslenen sahalarda kullanilmak Gzere tasarlanmistir. Montajci veya kullanici, kurulum sahasi icin
servis akimi kapasitesinin bu gereksinime uygun oldugunu dogrulamaktan sorumludur.

Uzaktan agma-kapama anahtari gereksinimleri

Kesme sisteminiz i¢in uzaktan agma-kapama anahtarini veya anahtarlarini tedarik etmeniz
gerekir.
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A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
- konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.
Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Uzaktan agma-kapama digmesi, ana gug¢ kaynagindan uzak bir konumdan gaz baglanti
konsoluna, TorchConnect konsoluna ve plazma gug kaynaginin bazi parcalarina elektrik gucu
vermenizi veya bu parcalardan elektrik gicinu kesmenizi saglar. Uzaktan agma-kapama
dugmesi icin uygun bir yer CNC'in yanidir. Kullanici veya montajci olarak, kesme sisteminiz icin
uzaktan agma-kapama anahtarini veya anahtarlarini tedarik etmeniz gerekir.

% Bunun nasil yapilacagr ile ilgili bilgi almak icin, bkz. Uzaktan agma-
kapama anahtari takin sayfa 215.

Kontrol PCB'in bir 6zelligi, bir uzaktan agma-kapama anahtarina yedeklilik sunmasidir. Yedek
uzaktan agcma-kapama 6zelligi secildiginde, plazma gug¢ kaynaginin calismasi icin iki uzaktan
acma-kapama anahtarindan gelen sinyaller gereklidir.

CNC veya kontrol cihazindan genisletme PCB'ye 24 VDC (500 mA) ve donls (GND), genisletme
PCB icin yedek uzaktan agcma-kapama ve kontrol PCB'e giris icin gereklidir. Yedek uzaktan agma-
kapama girisi ile ana kontrol PCB arasinda ayr1 bir kablo kullandiginizdan emin olun.

% Bunun nasil yapilacadi ile ilgili bilgi almak icin, bkz. Yedek bir
uzaktan agcma-kapama anahtari takin sayfa 222.

En az bir uzaktan agma-kapama anahtari KAPALI (devre disi) olarak ayarlandiginda, asagidaki
parcalara giden elektrik gict ACIK (aktif) kalir:

B Plazma gug¢ kaynaginin énundeki gu¢ gostergesi LED
= Kontrol PCB
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®  Kontrol transformatori (giris ve cikista farkli olabilir)

B 24V guc kaynagi

B GuU¢ dagitimi PCB 'de 120 VAC
B Gug¢ dagitimi PCB "de 220 VACPCB
B 48V guc rolesinin giris tarafina 120 VAC

Tum gaz baglanti konsollari igin proses gazi

gereksinimleri

Kesme sisteminiz icin proses gazlarini tedarik etmeniz gerekir.

Proses gazi gereksinimleri asagidakileri igerir:

B Tum islemler icin azot gerekir.

B H, karisim islemleri icin hava gereklidir.

®  VWI veya OptiMix gaz baglanti konsolu bulunan plazma gug kaynaklari icin muhafaza sivisi
olarak su kullanilabilir. Muhafaza amaclariyla kullanilan suyun 6zellikleri ve gereksinimleri
icin, bkz. Muhafaza suyu gereksinimleri (VWI ve OptiMix) sayfa 57.

Cizelge 10 - Gaz kalitesi, basing ve akis gereksinimleri

Sistem giris basinci (gaz

Gaz Kalite akisi sirasinda) 1 Hava akis orani
0, (oksijen) %99,5 saf, temiz, kuru, Core, CorePlus, VWI: 7,5 71 slpm (150 scfh)
yagsiz bar +0,4 (110 psi + 5)
OptiMix: 7,9 bar £ 0,4 (115
psi + 5)
N, (azot) %99,99 saf, temiz, kuru, Core, CorePlus, VWI: 7,5 181 slpm (380 scfh)
yagsiz bar £ 0,4 (110 psi £ 5)
OptiMix: 8,3 bar + 0,4 (120
psi + 5)
Hava 2 8573-1:2010 Sinif 1.4.2 Core, CorePlus, VWI: 7,5 118 slpm (250 scfh)
ozellikli temiz, kuru, yagsiz | bar +0,4 (110 psi £ 5)
OptiMix: 7,9 bar £ 0,4 (115
psi + 5)
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Cizelge 10 - Gaz kalitesi, basing ve akis gereksinimleri (devami var)

Sistem giris basinci (gaz

Gaz Kalite akisi sirasinda) ! Hava akis orani

H, (hidrojen) %99,995 saf OptiMix: 8,3 bar + 0,4 (120 | 50 slpm (105 scfh)
psi +5)

Ar (argon) %99,99 saf, temiz, kuru, CorePlus, VWI: 7,5 bar + 118 slpm (250 scfh) 3

yagsiz 0,4 (110 psi £ 5)

OptiMix: 8,3 bar + 0,4 (120
psi+5)

F5 (%95 azot, %5 hidrojen) | %99,98 saf VWI: 7,5 bar + 0,4 (110 psi | 40 slpm (85 scfh)
+5)

OptiMix: 7,9 bar £ 0,4 (115
psi + 5)

1 Gaz akisi olmadiginda, sistem uyarilarini 6nlemek icin gaz giris baglantisindaki basincin 8,6 bar (125 psi) degerinden az
oldugundan emin olun.

2 Hava kompresorleri, kesme sistemine hava saglamadan 6nce yagi gidermelidir.

3 Argon markalama ve argon destedi sirasindaki akis orani.
Cizelge 11 - Hava kompresoéru gereksinimleri

Hypertherm hava kompresérlerinin ISO Standardi 8573-1:2010 Sinif 1.4.2 gerekliliklerine uygun hava sagla-
masini énerir.
1,0 m>'teki maksimum partikiil sayis: * 0,7 mikron - 0,5 mikronda 20.000
* 0,5 mikron - 1,0 mikronda 400
* 1,0 mikron - 5,0 mikronda 10
Maksimum su buharlasma basinci ¢iy noktasi: 3°C

Maksimum yag konsantrasyonu: 0,1 mg/m? (aerosol, sivi ve buhar igin)

Kesme sistemini 3°C'den (37°F) daha soguk sicakliklarda calistiriyorsaniz veya hava kompresérinin ISO hava kali-
tesi standardina uygun oldugundan emin degilseniz hava kompresoéri Ureticinizle gorisun.

IKAZ

GAZ TUPLERINDEKI PAS GAZ HATTINA GECEBILIR

Gaz tuplerinin alt kismi paslanabilir. Pas gaza karisirsa, gaz hattina girebilir ve kesim
kalitesini ve performansini dusurebilir.

Gaz tuplerini tasirken yan yatirmadiginizdan, yuvarlamadiginizdan veya sallamadiginizdan
emin olun.
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Besleme gazlari icin sithhi tesisat gereksinimleri

A\ UYARI

A

OKSIJEN GAZI YANGIN TEHLIKESI YARATABILIR

Kesim icin plazma gazi olarak oksijen kullanirsaniz, oksijen icerigi

bakimindan zengin bir atmosferin olusmasi sonucu yangin tehlikesi ortaya
ctkabilir. Oksijen giderilmezse yangin ¢ikabilir.

Hypertherm, kesme isleminde plazma gazi olarak oksijen kullaniimasi
sonucu atmosferde biriken yogun oksijen miktarinin giderilmesi igin

egzozlu bir havalandirma sistemi kullanmanizi énerir.

Atesin besleme gazlarina sagiimasini durdurmak icin alev geri tepme

tutuculart ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdan olmadigr durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu

havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.
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A\ UYARI

HIDROJEN GAZI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR

Hidrojen, uzaklastirilmadigi takdirde patlamaya veya yangina neden
olabilen yanici bir gazdir.

P>

Hidrojen iceren tup ve hortumlari alevden uzak tutun. Plazma gazi olarak
hidrojen kullanirken torcu alevlerden ve kivilcimlardan uzak tutun.

Hidrojenin saklanmasi ve kullanilmasiyla ilgili yerel gavenlik, yangin ve
imar kanunu gerekliliklerine basvurun.

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

Atesin besleme gazlarina saciimasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculart ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdan olmadigr durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.

Besleme gazi tesisati icin gecerli tim yasa ve yonetmeliklere uydugunuzdan emin olun:

O Montajcl veya kullanici tarafindan saglanan tum ekipmanlar, besleme gazlari ve
besleme gazi tesisati icin gecerli ulusal ve yerel yasalara uymalidir. Bulundugunuz
yerdeki kanunlar hakkinda daha fazla bilgi icin lisansh bir tesisatgi ile gorusan.

O Besleme gazi ekipmani veya tesisat sistemlerinin her tarlt kurulumu, modifikasyonu
veya onarimi lisansh bir tesisat¢i tarafindan yapiimahdir.

Uygun gazi tasimak Uzere tasarlanmis ve dogru basing degerlerine sahip olan esnek
hortumlari kullanabilirsiniz. Diger hortumlar catlayabilir veya sizinti yapabilir.

En iyi sonuclari elde etmek i¢in, Gaz veya su tesisati ve hortum baglantilari igin tork
spesifikasyonlari sayfa 59'teki sihhi tesisat ve hortum baglanti parcalari icin dnerilen tork
spesifikasyonlarini kullanin.

Sert bakir borulari kullanabilirsiniz.

Celik ya da aluminyum kullanmayin.

% Besleme gazi hortumlari Hypertherm'den temin edilebilir. Bkz.
Kablo, hortum ve kursun parcalari sayfa 457. Montajci veya
kullanici tarafindan saglanan tim ekipmanlar, besleme gazi ve
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besleme gazi tesisati icin gegerli ulusal ve yerel yasalara uymalidir.
Bulundugunuz yerdeki kanunlar hakkinda daha fazla bilgi igin
lisansh bir tesisat¢l ile gorasun.

Hypertherm, 76 m (250 fit) veya daha kisa besleme gazi hortumlari icin en az 10 mm (0,375 ing)
ic cap onerir.

Cizelge 12 - Gaz baglanti parcalari icin 6nerilen boyutlar

Baglanti elemanu tipi Boyutlar

N,/Ar 5/8 in¢ - 18, RH dahili (inert gaz) “B”
Hava 9/16in¢ - 18, JIC #6

F5/H, 9/16 ing - 18, LH (yakit gazi) “B"

0, 9/16ing - 18, RH (oksijen)

Regulatorlerin yeri ve dirsek baglanti elemanlarinin sayisi, giris
basincini etkiler. Kesme sisteminizin giris basinci 6nerilen teknik
Ozellikler dahilinde degilse, kesme makinesi tedarikcinizle veya
bdélgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.

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 BESLEME GAZI BAGLANTILARI KESME SISTEMINDE HASARA NEDEN OLABILIR

Yanlis baglantilar sarf malzemelerinin dmrunu kisaltabilir ve torg kafasinda, torg
yuvasinda, tor¢ kablolarinda ve tor¢ baglanti konsolunda hasara neden olabilir.

Bir besleme gazini ASLA bu gaz tipi veya basinci i¢in tasarlanmamis bir hortuma,
baglantiya veya baglanti elemanina baglamayin.
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IKAZ

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

Uygun olmayan hortumlar, hortum baglantilari veya hortum baglanti parcalari ¢atlayabilir
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 timune uygun olmaldir.

IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESI KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilir. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

Besleme gazlari icin regulator gereksinimleri

IKAZ

DUSUK KALITELI REGULATORLER PERFORMANSI DUSUREBILIR VE KALITEYI'
AZALTABILIR

Dusuk kaliteli gaz regulatérleri tutarl besleme gazi basinci saglamaz. Sistem
performansini dusurebilir ve kesim kalitesini azaltabilirler.

Kalitesi dusuk gaz regulatdrlerini kullanmayin.
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IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESi KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilir. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

Kurulum yerindeki kosullar icin dogru gaz regulatérind veya regulatorlerini segmek 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.

Tek kademeli gaz regulasyonu:

®  Kaynak gaz basincini tek adimda gerekli dagitim basincina dusurur.

®  Siki kontrol edilen dagitim basincina tabi degildir.

B Genel uygulamalar icin ve kaynak gaz basincindaki dalgalanmalarin ktucuk oldugu yerlerde
iyi bir se¢cimdir.

Cift kademeli gaz dizenlemeleri:

®  Kaynak gaz basincini iki adimda gerekli dagitim basincina dusurur. Cift kademeli regulasyon
iki adet tek kademeli regtilatér kullanir. ik regiilatér, basinci maksimum dagitim basincinin
yaklasik Gc¢ katina dasurr. Ikinci regiilatér, basinci gerekli génderim basincina disurr.

B Sabit dagitim basinci gerektiren ve kaynak gaz basincindaki dalgalanmalarin baytk oldugu
uygulamalar icin iyi bir secimdir.

Gaz tedarikciniz, tesisinizdeki kosullar icin en iyi gaz regulatérunu veya regulatdrlerini dnerebilir.
% Yerel dizenlemeler ve kullanilan gaz tipi, gaz baglanti konsolunuz

icin 6nerilen giris gazi baglantilarini etkileyebilir. Asagidaki tabloya
bakin.
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Cizelge 13 - Gaz baglanti parcalari icin 6nerilen boyutlar

Baglanti elemani tipi Boyutlar

N,/Ar 5/8 ing - 18, RH dahili (inert gaz) “B”
Hava 9/16 ing - 18, JIC #6

F5/H, 9/16ing - 18, LH (yakit gazi) “B"

0, 9/16 ing - 18, RH (oksijen)

Muhafaza suyu gereksinimleri (VWI ve OptiMix)

Muhafaza sivisi olarak su kullaniyorsaniz, su basinci ve akis gereklilikleri icin ve su saflig

kilavuzlari icin konusuna bakin.

Koruyucu sivi olarak su kullanirsaniz kesme sisteminin ¢alismasi ve depolanmasi icin sicaklik

araligi 0°C ila 40°C'ye (32°F ila 104°F) duser.

Cizelge 14 - Koruyucu su icin kalite, basing ve akis gereksinimleri

Kalite '

Minimum ve maksimum
basing

Gereken akis orani

Deiyonize suyun, muhafaza suyu olarak kullaniimasi
oénerilmez.

Deiyonize su sistem icindeki bakir bilesenlerle reaksi-
yona girer ve sonug olarak parca ve sarf malzemelerinin
omrunu kisaltir.

Hypertherm, rehberlik icin bir su kalitesi uzmanina bas-
vurmanizi énerir.

2,76 bar minimum

8,27 bar maksimum

35L/sa (9,4 U.S. gal/sa)

1 Minimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su, tor¢ nozulu ve muhafaza*uzerinde istenmeyen tortulara neden olabilir. Bu

tortular, su akisini degistirir ve dengesiz bir ark Uretir.

Cizelge 15 - Muhafaza suyu icin saflik gereksinimleri

Partikul tipi

Saflik gereksinimi

Toplam C6zinmus Katilar (TDS)

61 PPM altinda

Kalsiyum + magnezyum

40 PPM altinda

Silika

5 PPM altinda

pH

6,5-8,0
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Bir TDS metre, ¢c6zinmUs iyonize katilarin (tuzlar ve mineraller
gibi) konsantrasyonunu ve bunlarin bir ¢ézeltinin elektrik
iletkenligindeki artisini tanimlar. TDS metre Hypertherm'den
temin edilebilir (Hypertherm Su jeti parca numarasi 1-13897).

Muhafaza suyu icin tesisat ve hortum gereksinimleri

B Sutasimak Uzere tasarlanmis esnek hortumlari kullanabilirsiniz.

®  Eniyi sonuglari almak i¢in boru tertibati ve hortum baglantilari i¢in 6nerilen tork 6zelliklerini
kullanin.

B Sert bakir borulari kullanabilirsiniz.
B Celik ya da aliminyum borular kullanmayin.

Tesisat ve hortumlari tim ulusal ve yerel ydnetmeliklere uygun olarak kurun. Kurulumdan sonra
tim sisteme basing verin ve sizinti testi yapin.

Kesme sisteminde sizinti olusma riskini azaltmak icin, tum baglantilari Gaz veya su tesisati ve
hortum baglantilari icin tork spesifikasyonlari sayfa 59 ile 6nerilen tork 6zelliklerine uygun
sekilde saglamlastirdiginizdan emin olun.

% Hypertherm’den hortumlari temin edebilirsiniz. Bkz. Su (istege
bagl muhafaza sivisi) hortumlari (mavi) sayfa 469.

Basing yuksek oldugunda muhafaza suyu icin ek regulator
gereksinimi
Su basinci regulatérleri VWI ve OptiMix gaz baglanti konsollarina yerlestirilmistir.

ilave su basinci regiilatérleri sadece muhafaza suyu basinci 7,92 bar'dan (115 psi) fazla
oldugunda gereklidir.

Gaz baglanti konsolundan muhafaza suyunu ¢ikarin

Plazma kesme sisteminiz muhafaza suyu kullaniyorsa ve 0°C (32°F) veya altindaki ortam
sicakhklarinda saklaniyorsa, Hypertherm muhafaza suyunu cikarmak icin asagidaki adimlari
kullanmanizi énerir. Bu adimlar VWI veya OptiMix gaz baglanti konsoluna sahip kesme
sistemleri icindir.

1. Gaz baglanti konsoluna baglanan muhafaza suyu besleme hattini ¢ikartin.
2. Temiz ve kuru olan basingli hava kaynagina ulasin.

3. Basingli havayi 5,52 bar'a (80 psi) ayarlamak icin bir regtlator kullanin.
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4. Basingli hava hortumunu gaz baglanti konsolu Gzerindeki su girisine baglayin.
% Hava hortumunun gaz baglanti konsolundaki JIC 6 erkek
baglanti parcasina uyum saglamasi gerekir.
5. Su prosesi icin bir proses kimligi segmek icin XPR web araylzini veya CNC'yi kullanin (2028
gibi).
6. Plasma Process Selection (Plazma Islemi Secimi) menusiunden Preflow (On Akis) 6gesini
segin.
% On akis sirasinda, su buhari yaklasik 45 - 50 saniye boyunca
tor¢ nozulundan ¢ikacaktir.
7. Torg nozulundan ¢ikan muhafaza su buhari artik gérinmeyene kadar énceki adimi

tekrarlayin.

% Koruyucu su bugusunun durmast i¢in 7-10 6n akis déngusu
gerekebilir.

Gaz veya su tesisati ve hortum baglantilari icin tork
spesifikasyonlari

En iyi sonuclari almak icin boru tertibati ve hortum baglantilari icin dnerilen tork 6zelliklerini
kullanin.

Cizelge 16 - Tork ozellikleri

Gaz veya su hortumu boyutlari N-m Ibf-ing Ibf-ft

10 mm (3/8 in¢) veya daha az 8,5-9,5 75-84 6,25-7
12 mm (1/2ing) 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm (1 ing) 54,2-88,1 480-780 40-65

Sogutma sivisi gereklilikleri

Plazma kesme sistemini calistirmadan 6nce dogru turde ve miktarda sogutma sivisi ekleyin.

Kesme sistemi, haznede sogutma sivisi olmadan nakliye edilir. Kesme sistemini calistirmadan
Once sogutma sivisiyla doldurmaniz gerekir.

Plazma kesme sistemi icin sogutma sivisi kapasitesi 22,7 litre - 45,4 litre (6 ABD galonu - 12 ABD
galonu) arasindadir. Sogutucudaki hazne maksimum 15,1 litre (4 US galonu) icerebilir. Ancak
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plazma kesme sistemi tam olarak kuruldugunda, 22,7 litre - 45,4 litre (6 ABD galonu - 12 ABD
galonu) arasinda icerebilir.

Kablo uzunlugunun, gereken toplam sogutma suyu hacmi Gzerinde etkisi olur. Uzun kablolari
olan bir kesme sistemi icin, kisa kablolari olan bir kesme sistemine kiyasla daha fazla sogutma
suyu gerekir.

Sogutma sivisi haznesini doldurmadan énce, ¢calisma kosullariniz i¢in en iyi sogutma sivisini
secin. Kesme sistemini calistirdiginiz ortam sicakhgr araliginin, sectiginiz sogutma suyu Uzerinde
etkisi olur.

IKAZ

DUSUK SOGUTMA SIVISI SEVIYELERI KESME SISTEMINE VE SOGUTMA SIVISI
POMPASINA HASAR VEREBILIR.

Kesme sistemiyle sogutma sivisi yokken veya sogutma sivisi miktari az oldugunda
islem yapmaniz halinde kesme sisteminde ve sogutma sivisi pompasinda ciddi hasarlar
olusabilir. Sogutma sivisi pompaniz hasar gérmusse yenisiyle degistirilmesi gerekir.

Sogutma sivisi seviyesinin dustk oldugu ikazini alirsaniz kesme sistemini kesinlikle
calistirmayin.

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.

Asagidaki uyarilari ve dnlemleri mutlaka okuyun ve bunlara uyun. Sogutma sivisi, propilen
glikol ve benzotriazolin nasil kullanilacagi ve depolanacagi hakkinda guvenlik verileri ve
bilgiler icin GUvenlik Veri Sayfalari (SDS)'e bakin. SDS'i internette bulabilirsiniz. Teknik belgelere
www.hypertherm.com/docs adresinden ulasabilirsiniz.
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A\ UYARI

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

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve gozleri tahris eder, yutulursa zararli

veya 6lumcul olabilir.

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

-10 °C - 40 °C (14 °F - 104 °F) arasinda c¢alisma icin sogutma
sivisi gereksinimleri

Plazma kesme sistemleri icin normal calisma sicakligi araligi icin Hypertherm énceden
karistirilmis sogutma sivisini kullanin. Sistemi -10 °C'den (14 °F) daha soguk sicakliklarda
cahstirmak icin sogutma sivisi karisimini ayarlayin.

-10 °C - 40 °C (14 °F - 104 °F) sicaklk arahiginda calisirken Hypertherm 6nceden karistiriimis
sogutma sivisi (028872) kullanin.

% Koruyucu su kullanirsaniz, kesme sisteminin calismasi ve
depolanmasi igin sicaklik araligi 0 °C - 40 °C'ye (32 °F - 104 °F)
dasaralar.

Kesme sistemi kullaniimadiginda sicakligin -10 °C'nin (14 °F) altina diismesi mimkunse,
sogutma sistemi bilesenlerinin hasar gérmesini 6nlemek icin sogutma sivisi propilen glikol
konsantrasyonunu %50'ye ayarlayin.

% Plazma kesme sisteminizin -10 °C'nin (14 °F) altinda calistiriimasi,
sarf malzemesi dmrunun ve performansinin azalmasi nedeniyle
onerilmez.

Sogutma sivisi propilen glikol yazdesini artirmak icin, asagidaki hesaplamaya gére énceden
karistiriimis Hypertherm sogutma sivisina (028872) %100 propilen glikol (028873) ekleyin.
Maksimum propilen glikol ylzdesi hi¢cbir zaman %50’den fazla olmamahdir. Ayrica bkz. Toplam
sogutma sivisi hacmini tahmin edin sayfa 286.

Cizelge 17 - Dogru propilen glikol miktarini hesaplayin

Toplam sistem sogutma sivisi hacmi X 04 _ Litre cinsinden eklenecek toplam
(litre olarak) ' - %100 propilen glikol hacmi
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Cizelge 17 - Dogru propilen glikol miktarini hesaplayin (devami var)

Toplam sistem sogutma sivisi hacmi Eklenecek %100 propilen glikolin

X 04 = - .
(ABD galonu cinsinden) ABD galonu cinsinden toplam hacmi

40 °C (104 °F) Gzerindeki sicakliklarda calisma icin sogutma
sivisi gereksinimleri

Kesme sistemini 40 °C'den (104 °F) yuksek sicakliklarda calistirirken sogutma sivisi olarak dogru
islenmis su karisimini kullanin.

40 °C'den (104 °F) yuksek ve asla 0 °C'ye (32 °F) veya altina dismeyen calisma sicakliklari icin
sogutucu olarak propilen glikol icermeyen aritilmis su kullanin.

Cok sicak sicakliklarda calisma icin, aritilmis su en iyi sogutma 6zelliklerini saglar.
% Aritilmis su, Sogutma sivisi icin saflik gereksinimleri sayfa 62'i
karsilayan aritilmis su ve 300 kisim suya 1 kisim benzotriazol

(128020) karisimidir. Benzotriazol, kesme sisteminin icindeki bakir
bilesenler icin bir korozyon dnleyici gorevi gorur.

Sogutma sivisi i¢in akis gereksinimleri

Kesme sisteminin ¢alismasi i¢in dogru sogutma sivisi akis hizi gereklidir. Akis hizi cok disuk veya
cok yuksekse, sistem hasari dnlemek icin otomatik olarak duracaktir.

B Maksimum sogutma sivisi akis hizi dakikada 11,36 litredir (dakikada 3,0 ABD galonu).
B Maksimum sogutma sivisi akis hizi dakikada 3,79 litredir (dakikada 1 US galonu).

Akis hizi maksimum veya minimum akis hizina ulastiginda kesme sistemi otomatik olarak durur.
Otomatik, dusuk akis kapatmasi, disuk akis oraninda veya akisin gerceklesmedigi kosullarda
sogutma sivisi pompasinin hasar goérmesini 6nler. Otomatik, yuksek akis kapatmasi, puskirme
olayi nedeniyle torcun ve kablolarin hasar gérmesini 6nler.

Sogutma sivisi akisi sorunlarinin nasil teshis edilecegi ve giderilecegdi hakkinda bilgi icin bkz:

B Dusuk sogutma sivisi akisi icin sorun giderme sayfa 351
B Y{ksek sogutma sivisi akisi icin sorun giderme sayfa 353

Sogutma sivisi i¢in saflik gereksinimleri

Ozel bir sogutma sivisi karisimi kullanirken her zaman asagidaki tabloda belirtilen 6zellikleri
karsilayan su kullanin.
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Suyun fazlasiyla saf olmasi da sorunlara neden olabilir. Deiyonize su, sogutma sivisi sisteminde
asinmaya neden olabilir. Deiyonizasyon isleminden sonra benzotriazol (128020) ekleyin.

Su saflig1 asagidaki tabloda belirtilen 6zellikleri karsiladigi surece deiyonizasyon, ters ozmoz,
kum filtreleri veya su yumusaticilari gibi herhangi bir ydontemle aritilmis su kullanin. Su filtreleme

sistemi se¢iminde tavsiye almak icin bir su uzmaniyla gérusuan.

Cizelge 18 - Sogutma sivisi i¢in saflik 6lcim yontemleri

Coziinmus kati

. . 25 °C'de (77 "
. o fletkenlik pS/cm ) . maddeler veya Graniil/galon

Su safligi seviyesi ) °F) direnglilik .

25 °C'de (77 °F) sertlik (ppm/ (gpg/Caco,)

mQ-cm
NacCl)

Saf su
(Sadece referans icin. Kullan- 0,055 183 0 0
mayin.)
Maksimum saflik 0,5 2 0,206 0,010
Minimum saflik 18 0,054 8,5 0,43
Maksimum icilebilir su
(Sadece referans icin. Kullan- | 1000 0,001 495 25

mayin.)

Sistem bilesenlerini yerlestirmek icin gerekenler

Plazma gug¢ kaynagi, gaz baglanti konsolu, TorchConnect konsolu, sogutucu ve torcun nereye

yerlestirilecegini planlarken asagidaki sinirlamalari ve gereksinimleri goz 6nunde bulundurun:

Sistem bilesenleri icin calisma sahasi gereksinimleri sayfa 68

Hortumlar, kablolar ve uclar icin uzunluk gereksinimleri sayfa 68

Hortumlar, kablolar ve uclar icin btukulme yaricapi gereksinimleri sayfa 69

Yuksek frekansli kablolar ve kontrol kablolari arasindaki mesafe gereksinimleri sayfa 71

Havalandirma ve erisim icin mesafe gereksinimleri sayfa 71

iletisim icin mesafe gereksinimleri sayfa 72

Core gaz baglanti konsoluyla yapilandirma
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< 75 m(246.1 ft) <15 m(49.2 ft)

< 45m(14.8 ft)

@ ] ef - { P 1 L
(A o . O Hoo 2
5 ° M)
0— | e |
_________ le O—
0_ P PP U OEEEE.
- (1)
|
| ®
[
[
| o
[
! 1
|
|

< 75 m (246.1 ft) '

Plazma gug¢ kaynagi
Gaz baglanti konsolu (Core)

TorchConnect konsolu

O n m >

Torg

E Kesim sehpasi

F CNC

1 CNCkablosu

Sase kablolari

Denetleyici Alan Agi (CAN) kablosu

Gug kablosu: 120 VAC

Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri donis)
Pilot ark kablosu

Negatif kablolar

0 N o u A~ W N

Pilot ark kablosu ve sogutucu hortum takimi
8a Pilot ark kablosu
8b Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri donus)

9 Guc¢ kablosu, CAN, 3 gaz hortum takimi
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Gug kablosu: 120 VAC
CAN kablosu
3 gaz hortumu (Core)
Torg kablosu

Regulatorler - Gaz regulatérint gaz baglanti konsolundan tic metre (10 feet) uzaklikta pozisyonlandirin
veya giris gaz basinglarini proses gazi gereksinimlerinde belirtilen toleranslara ayarlayin.

Besleme gazlariicin hortumlar

Gazlar Core: O, N, ve hava

CorePlus gaz baglanti konsolu i¢in yapilandirma gereklilikleri

< 75 m (246.1 ft) | | < 15m (49.2 ft)

©
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_________ Q— -: =
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[13)

< 75 m (246.1 ft)

Plazma gu¢ kaynagi

Gaz baglanti konsolu (CorePlus)
TorchConnect konsolu

Torg

Kesim sehpasi

CNC
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00 N oo Uuu A W N

8a
8b

9c
od
9e
10
11

12
13

CNC kablosu

Sase kablosu

Kontrol6r alan agi (CNC) kablosu

GuU¢ kablosu: 120 VAC

Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri donis)
Pilot ark kablosu

Negatif kablolar

Pilot ark ve sogutma suyu hortum takimi

Pilot ark kablosu

Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri dons)
Gug kablosu, CAN, 4 gaz hortum takimi

Gug kablosu: 120 VAC

CAN kablosu

4 gaz hortumu (CorePlus)

Torg kablosu

Regulatorler - Gaz baglanti konsolunun ¢ metre (10 feet) yakinina bir gaz regulatoru yerlestirin veya

giris gaz basinglarini proses gazi gereksinimlerinde belirtilen toleranslara gére ayarlayin.

Besleme gazlari icin hortumlar

Gazlar CorePlus: Oy, Ny, Ar ve hava

VWI veya OptiMix gaz baglanti konsollari icin yapilandirma
gereksinimleri
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< 15 m (49.2 ft)

O Nn m >

00 N o uu A W N

8a
8b
8c

< 75 m (246.1 ft)

Plazma gug¢ kaynagi

Gaz baglanti konsolu (VWI veya OptiMix)

Torg baglanti konsolu

Torg

Kesim sehpasi

CNC

CNC kablosu

Sase kablosu

CAN kablosu

Gug kablosu: 120 VAC

Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri dons)
Pilot ark kablosu

Negatif kablolar

Pilot ark, sogutucu hortum ve muhafaza suyu takimi
Pilot ark kablosu

Sogutma suyu hortumlari : 1 besleme, 1 geri donis)

Muhafaza suyu hortumu (VWI veya OptiMix)

< 45m(14.8ft)
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9 Guc kablosu, CAN, 5 gaz hortum takimi
9d Gug kablosu (120 VAC)
9e CAN kablosu
of 5 gaz hortumu (VWI veya OptiMix)
10 Torg kablosu

11 Regulatorler - Gaz baglanti konsolunun g metre (10 feet) yakinina bir gaz regulatori yerlestirin veya
giris gaz basinclarini proses gazi gereksinimlerinde belirtilen toleranslara gore ayarlayin.

12 Besleme gazlari i¢in hortumlar

13 Gazlarve su
VWI: O,, hava, N, Ar, F5 ve su

OptiMix: Oy, hava, Ny, Ar, F5, su, H;

Sistem bilesenleri icin calisma sahasi gereksinimleri
Plazma gug¢ kaynagini en iyi konuma yerlestirmek icin asagidaki énerileri kullanin:

B Dz ylzey (10° egimden az)

B Temiz ve kuru alan

B Enaz 680 kg (1.500 Ib) tasiyabilir

B Plazma gug kaynagi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma guc kaynagi ile bir
engel arasinda en az 1 metre (3,3 fit) mesafe olmalidir.

Gaz baglanti konsolunu en iyi konuma getirmek icin asagidaki dnerileri kullanin:

B D{zyuzey (10° egimden az)
B Temiz ve kuru alan

B Gaz baglanti konsolunuzun agirligini destekleyebilir. Bkz. Gaz baglanti konsolu teknik
Ozellikleri sayfa 32.

TorchConnect konsolunu en iyi konuma yerlestirmek icin asagidaki dnerileri kullanin:
®  Temiz ve kuru alan

®  Enaz9,3kg (20,5 Ib) tasiyabilir

Gaz baglanti konsolu ve TorchConnect konsolu igin bu 6neriler
asma kat konumlari igin de gecerlidir.

Hortumlar, kablolar ve uclar icin uzunluk gereksinimleri

Tum hortumlar, kablolar ve uglar icin dogru uzunluklari kullanin.
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Plazma gug kaynagi, gaz baglanti konsolu, TorchConnect konsolu, torg, sogutucu ve kesim

masasi arasindaki mesafeler, bunlari birbirine baglayan ara baglanti hortumlarinin, kablolarin ve

uclarin uzunluklarrile sinirhdir.

Cizelge 19 - Ara baglanti hortumlari, kablolari ve uclari icin uzunluk araliklari

Bu pargadan... bu parcaya... ...uzunluk arahg:

Plazma gii¢ kaynagi Gaz baglanti konsolu (tim tipler) 3m (9,8 ft) - 75 m (246,1 ft)
Gaz baglanti konsolu TorchConnect konsolu 3m (9,8 ft) - 15 m (49,2 ft)
TorchConnect konsolu Torg veya kesim sehpasi 2m (6,6 ft) - 4,5 m (14,8 ft)

Gorsel mesafe gereksinimleri icin bkz:

®  Core gaz baglanti konsoluyla yapilandirma sayfa 63
®  CorePlus gaz baglanti konsolu icin yapilandirma gereklilikleri sayfa 65
®  VWI veya OptiMix gaz baglanti konsollari icin yapilandirma gereksinimleri sayfa 66

Plazma ekipmani i¢cin hortumlar, kablolar ve uclar Hypertherm'den temin edilebilir. Dogru
uzunlukta hortumlar, kablolar ve uclar taktiginizdan emin olun:

B Cok kisa hortumlar, kablolar ve baglama telleri, mekanik hareketin kisittanmasina neden
olabilir.

B Cok uzun kablolar ve uclar Elektromanyetik Girisim (EMI)'e neden olabilir.
EMI kesim kalitesi Uzerinde kotu bir etkiye sahip olabilir.

En iyi kesme sistemi kablosu uzunlugu énerileri icin kesme makinesi tedarikginiz ile iletisime
gegin.

Hortumlar, kablolar ve uclar icin bukalme yaricapi
gereksinimleri

Hortumlari, kablolari ve uclari her bir bilesen icin minimum bukdlme yaricapindan daha fazla
bukmeyin.

Asagidaki hortumlar, kablolar ve uglar 152,50 mm'lik (6 in¢) minimum bukdlme yaricapinin

otesinde bukulemez:

®  Tor¢ kablosu

®  Pilot ark kablosu

B Sogutma sivisi hortumu takimlar
B Gug kablosu
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®  CAN kablosu

B 3-Gaz baglanti konsolu icin Core gaz hortumu takimi

B 4-Gaz baglanti konsolu icin CorePlus gaz hortumu takimi

B 5-gaz baglanti konsolu i¢in VWI veya OptiMix gaz hortumu takimi
B Gaz besleme hortumlari

®  Bevel tor¢ kablosu

B Negatif kablolar

Sekil 5 - Minimum bukualme yaricapi (ic cap 6lcimu)

N

"\

152.5 mr
(6 in.)

Hortumlar, kablolar ve uglar Gzerindeki konektorler igin
dogru boyutlar

Bir konsoldan digerine baglanan hortumlarda, kablolarda ve uclarda dogru boyutta konektorler
kullandiginizdan emin olun.

Konsoldan konsola kablo ve hortum takimlariicin konektorler asagidaki maksimum caplara
sahiptir:

B 56 mm (2,2 ing) pilot ark kablosu ve sogutucu hortum takimi icin
B Gl¢ kablosu, CAN kablosu ve gaz hortumu takimi icin 58 mm (2,3 ing)

Asagidaki resimlerde 6rnek olarak OptiMix takimlari gosterilmektedir. Tum konsoldan konsola
takimlardaki (Core, CorePlus, VWI, ve OptiMix) konektorler ayni capa sahiptir.

Sekil 6 - Ornek OptiMix pilot ark kablosu ve sogutucu hortum takimi
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Sekil 7 - Ornek OptiMix gaz hortumu takimi

E 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik
(8,2 feet) torg kablosu ile uyumudur. Uzunluklar igin, bkz. Kablo,
hortum ve kursun parcalari sayfa 457.

Yuksek frekansli kablolar ve kontrol kablolari arasindaki
mesafe gereksinimleri

GUrdaltu sorunlarini 6nlemek icin, yuksek frekansl kablolari ve kontrol kablolarini birbirine ¢cok
yakin koymayin.

EMI yuksek frekansli kablolar (pilot ark ve negatif kablolar gibi) kontrol kablolarina (120 VAC gc,
CAN, ve EtherCAT kablolari gibi) cok yakinsa olusabilir.

Mumkunse, her bir kabloyu izole etmek icin ayri bir hat kullanin.

Ayri hatlar mimkun degilse, Hypertherm yuksek frekans kablolari ile kontrol kablolari arasinda
minimum 150 mm (6 in¢) ayirma mesafesi olmasini énermektedir. Pilot ark ve negatif kablolari
veya 120 VAC'den fazla gerilime sahip tim gug kablolarini asagidakilerden ayirin:

®  CAN kablosu
B Gic kablosu (120 VAC)
B CNC kablosu (EtherCAT, Ethernet LAN, seri RS-422 veya ayrik kablo)

Havalandirma ve erisim icin mesafe gereksinimleri

TUm sistem bilesenlerinin etrafinda havalandirma ve servis erisimi icin yeterli acik alan
bulundugundan emin olun.

Havalandirma icin gereklilikler

B Plazma gug kaynaginin koselerindeki veya 6nunde ve arkasindaki alt panellerdeki
havalandirma deliklerini kapatmayin. Havalandirma icin en az bir m (3,3 fit) ayirma mesafesi
gereklidir.
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B Gaz baglanti konsolu Uzerindeki havalandirma deliklerini kapatmayin. Havalandirma i¢in en
az 1,27 cm (0,50 in¢) ayirma mesafesi gereklidir.

®  Tor¢ baglanti konsolu tuzerindeki havalandirma deliklerini kapatmayin. Konsol ile montaj
yuzeyi arasinda bosluk birakmak icin montaj desteklerini kullanmalisiniz.

Servis ve bakim erisimi icin gereklilikler

Hypertherm, plazma guc kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gug¢ kaynagi
ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

Iletisim icin mesafe gereksinimleri

Plazma gug¢ kaynagini, kontrol eden her iletisim cihazindan belirtilen maksimum mesafeden
daha uzakta tutmadiginizdan emin olun.

Cizelge 20 - Plazma gug kaynadi ile kontrol Unitesi arasindaki maksimum mesafe

Sarf malzemesi tipi Mesafe

Kablosuz Engelsiz maksimum yaricap 30,5 m (100 feet) '
EtherCAT 2 Maksimum 75 m (246,1 ft)

Ayrik 2 Maksimum 75 m (246,1 ft)

Seri RS-422 2 Maksimum 75 m (246,1 ft)

Ethernet LAN 2 Maksimum 75 m (246,1 ft)

1 30,5 metreyi (100 feet) asan engeller veya mesafeler, plazma gulg kaynagdi ve kablosuz cihaz arasindaki iletisimi etkileyebilir.

2 Gorsel mesafe gereksinimleri igin bkz. Core gaz baglanti konsoluyla yapilandirma sayfa 63, CorePlus gaz baglanti konsolu
icin yapilandirma gereklilikleri sayfa 65, ve VWI veya OptiMix gaz baglanti konsollari icin yapilandirma gereksinimleri sayfa
66.

Kablosuz uyumlulugu

Plazma kesme sistemi, belirtilen Glkelerde kullanim icin sertifikaya sahip entegre kablosuz
cihazlara sahiptir.

Kablosuz cihazlarda dizenlemelere tabi olan radyo frekanslari kullanilir ancak s6z konusu
duzenlemeler Ulkeye gore farkhlik gosterir. 802.11a, 802.11b, 802.11g, 802.11n, 802.16e numarah
IEEE standartlari ve diger standartlar ile uyumlu cihazlar belirli Glkelerde kullaniimak tzere
tasarlanmis veya onaylanmistir. Kablosuz cihaz Ureticilerinin Radyo Frekansi (RF) Grline entegre
edilmis kablosuz cihazlar icin verdigi HyperthermRadyo Frekansi (RF) Uyumluluk Sertifikalari
www.hypertherm.com/docs adresinde bulunabilir.
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Entegre kablosuz cihazlara sahip Hypertherm Urunlerinin kullanicisi, her kablosuz cihazin
kullanim Ulkesi icin onaylandigindan ve kullanim dlkesi icin dogru frekans ve kanal secimiyle
yapilandirildigindan emin olmaktan sorumludur. Kablosuz cihaz sertifikasyonuna iliskin
duzenlemelerin yerine getirilmedigi Ulkelerde Hypertherm Urune entegre edilen kablosuz
cihazlarin ¢alistirilmasina izin verilmez. Herhangi bir kablosuz cihazda veya antende degisiklik
yapmak veya kablosuz cihazin kullanildigi tlkede izin verilen yapilandirmadan, isaret yerlestirme,
gug, frekans ayarlarindan ve kablosuz cihazlar icin gecerli olan diger yerel radyo frekansi
duzenlemelerinden sapmak yerel yasalari ihlal edebilir.

Daha fazla bilgi icin XPR Wireless Compliance Manual (Kablosuz Uyumluluk Kilavuzu)'na (10085315)
bakin.

Tor¢ montaj braketi gereksinimleri

XPR torclar icin gerekliliklere uyan bir tor¢ montaj braketi kullandiginizdan emin olun.

Kesme sisteminiz i¢cin asagidaki tor¢ montaj destegini tedarik etmelisiniz. Asagidaki 6zellikleri
tastyan bir se¢cim yapin:

B Torg¢ capi 57,15 mm (2,25 ing) olan bir torcu tutar

B Torcu ¢alisma parcasina dik (90° agida) tutabilen (bevelli olmayan kesme icin)

®  Torg lifterine engel olmayan

% XPR tor¢ montaj mansonu, HPR® torclar icin tor¢ montaj
mansonundan daha bayuktdr. XPR torclar icin dnceki montaj
donaniminin degistirilmesi veya yenilenmesi gereklidir.

Montaj braketleri Hypertherm'den temin edilebilir. Bkz. Tor¢
braketi sayfa 451.

Torg lifter gereksinimleri

XPR torglar icin dogru agirhk kapasitesine sahip bir tor¢ kaldirici kullanin.

En az 11,3 kg (25 Ib) agirlk kapasitesine sahip bir kaldirici secin. Bu agirliga, eger kullaniliyorsa,
torg rotasyonel mansonunun agirligi da dahildir. Daha fazla bilgi icin tor¢ kaldiricinizin kullanim
kilavuzuna bakin.

Plazma kesim sistemleri icin CNC gereksinimleri

Plazma kesim sistemleriyle entegrasyon icin gerekli olan belirli CNC 6zellikleri vardir.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 73



Nitelikler ve Gereklilikler

Uzaktan agma/kapama anahtari

CNC uzaktan agma-kapama anahtarina sahip olmalidir. Bkz. Uzaktan agma-kapama anahtari
takin sayfa 215.

Kontrol PCB'in bir 6zelligi, bir uzaktan agma-kapama anahtarina yedeklilik sunmasidir.

CNC veya kontrol cihazindan genisletme PCB'ye 24 VDC (500 mA) ve dénus (GND), genisletme
PCB icin yedek uzaktan agma-kapama ve kontrol PCB'e giris icin gereklidir. Yedek uzaktan agma-

kapama girisi ile ana kontrol PCB arasinda ayr1 bir kablo kullandiginizdan emin olun.

% Bunun nasil yapilacagi ile ilgili bilgi almak icin, bkz. Yedek bir

uzaktan agma-kapama anahtari takin sayfa 222.

Ayar yapilabilir ayarlar

CNC asagidaki ayarlarin yapilmasina izin vermelidir:

Akim ayar noktasi

Plazma kesme gazi akisi
Muhafaza kesme gazi akisi
Gaz karistirma ayar noktalari

Goruntuleme ayarlari

CNC asagidaki verileri gostermelidir:

Plazma-gaz tipi

Muhafaza-gaz tipi

Proses kimligi secimi

Sistem tanilama kodlari

Konsol turine gore Grun yazilimi sirdmu

CNC, sistem operasyonuyla ilgili sorunlarin tespit edilip arizalarin giderilebilmesi i¢cin asagidaki
verileri gercek zamanli géstermelidir:

Chopper akimi
GCalisma kablosu akimi
Sistem durum kodlari
Chopper sicaklig
Transformator sicakhg
Sogutma sivisi sicakhgi
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B Sogutma sivisi akisl
B Proses-gaz basinglari
®  Fan hizlar

Diyagnostikler ve ariza tespiti

CNC, sistem ¢alismasini teshis etmek ve sorun gidermek icin asagidaki komutlari
cahstirabilmelidir:

®  On akis gazlarini test et

®  Delme gaz akisi test et

®m  Kesme gazi akisini test et

B Gazsistem sizintilarini test et

% CNC komutlari hakkinda daha fazla bilgi icin CNC Communication
Protocol for the XPR Cutting System (XPR Kesme Sistemi icin CNC
Iletisim Protokolii) (809810) boélimune bakin.

Onerilen topraklama ve koruma

Bir plazma kesme sistemi kurarken en iyi topraklama ve ekranlama uygulamalarini kullanmak
o6nemlidir. Bu, EMI veya elektriksel gurultua ile ilgili sorunlari en aza indirebilir.

Bu dokimantasyon, EMI (gurilti olarak da bilinir) hassasiyetinin en aza indirilmesi igin

bir plazma kesme sisteminin topraklanmasi ve ekranlanmasina yonelik uygulamalari
aciklamaktadir. Ayrica servis topraklamasini, Koruyucu Topraklama (PE) topraklamasini ve
Dogru Akim (DC) gl¢ topraklamasini da aciklar. Bu bélumiin sonundaki sema plazma kesme
sistemlerindeki bu topraklama turlerini gosterir.

% Bu belgedeki topraklama uygulamalari bir¢ok kurulumda
mukemmel sonuclarla kullaniimistir ve Hypertherm bu
uygulamalarin kurulum surecinin rutin bir parcasi olmasini
Onermektedir. Bu pratiklerin uygulanmasi icin kullanilan
asll ydntemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak
mumkudn 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.
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Topraklama tipleri

Bir XPR kesme sistemi kurdugunuzda, dort tir topraklamaya uydugunuzdan emin olun: servis
topraklamasi, PE topraklama, DC gug¢ topraklamasi ve EMI topraklama ve ekranlama.

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 cubugunu icerir. Plazma devrelerinde topraklama islemi, her bir ayri konsola
plazma gug¢ kaynaginin sasisinden ara baglanti kablolari ile yapilir.

PE topraklamasi

PE topraklamasi, elektrikli ekipmanin icindeki 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 uzerinde 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
yayilan EMI miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. Ayrica CNC ve diger kontrol

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

Topraklama uygulamalari

Bir XPR kesme sistemi kurarken, sistemin dogru sekilde topraklanmasi icin en iyi uygulamalara
uydugunuzdan emin olun.
®  Belirtilmedigi strece, XPR kesme sistemleri icin, Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama

semasi sayfa 80'te gosterilen EMI topraklama kablosu i¢in minimum 21,2 mm? (4 AWG)
(047031) olcusuinde kablolar kullanin.
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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. Torg kaldirici ve Uzak Yuksek Frekans (RHF) konsol veya
kombine atesleme/gaz baglanti konsolu i¢in EMI topraklama kablolarinin her biri ayri ayri
tablo topraklama barasina gitmelidir.

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.

Yararlukteki tim ulusal ve yerel elektrik yasalarina uygun bir topraklama ¢ubugu (PE
topraklama) kesim masasinin 6 m (20 ft) yakinina kurulmalidir. XPR kesme sistemleri icin PE

topraklama, minimum 21,2 mm? (4 AWG) topraklama kablosu (047031) kullanilarak kesme
tablasi topraklama barasina baglanmalidir. Topraklamanizin tim ulusal ve yerel elektrik
yonetmeliklerine uygun oldugundan emin olmak icin bulundugunuz yerdeki bir elektrikciye
danisin.

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

Topraklama sisteminde kullanilan tim donanim piring ya da bakir olmalidir. Toprak
toplayiclyl monte etmek icin kesim sehpasina kaynak yapilan ¢elik saplamalari
kullanabilirken, baska herhangi bir aliminyum ya da ¢elik donanim bu topraklama
sisteminde kullanilamaz.

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

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 in¢) ayrilmislarsa diger tellere veya kablolara paralel olarak calistirilabilir. MUmkinse
guc ve sinyal kablolarini ayri kablo kanallarindan cekin.

Bir RHF konsolu veya kombine atesleme/gaz baglanti konsolu olan bir kesme sistemi

icin, Hypertherm bu konsolu torca mumkun oldugunca yakin monte etmenizi dnerir. Bu
konsolun, konsolu dogrudan kesim sehpasindaki topraklama bus barina baglayan ayri bir
topraklama kablosu da olmalidir.
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Her Hypertherm bilesen ve diger CNC veya motor surtcu 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.

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 bilezik tor¢ mansonuna saglam
baglanmahdir. Kiskaci saglamlastirdiginizdan emin olun. Tor¢ montaj mansonundaki diz
terminale bir topraklama kablosu (10 AWG) baglayin.

Torg tutucusu ve torg kirllmasini 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 kdpru topraklama bus barina ¢ekilmelidir.
Ayrica valf takiminin da koépru topraklama bus barina ayri bir topraklama baglantisi olmalidir.
Kdépru, tezgaha kaynaklanmamis bir ray Uzerinde hareket ediyorsa, her iki rayin u¢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.

Bir gerilim boltcu PCB takiyorsaniz, bunu ark geriliminin 6rneklendigi yere mimkun
oldugunca yakin monte edin. Onerilen bir konum, plazma gtic kaynagi muhafazasinin icidir.
Hypertherm voltaj béluct PCB kullanilirsa, ¢ikis sinyali diger tum devrelerden izole edilir.
Islenen sinyal bikiimli blendajli kabloda ( Belden® 1800F veya esdegeri) calistiriimalidir.
Folyo muhafazal degil 6rgu muhafazali bir kablo kullanin. Blendaji plazma kesme sisteminin
sasisine baglayin ve diger ucta baglantisiz birakin.

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.

Sekil 8 - Plazma kesim sistemi bilesenleri kesim masasi topraklama barasina bagli
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Sekil 8 - Plazma kesim sistemi bilesenleri kesim masasi topraklama barasina bagli (devami var)

1 Kopru topraklama busu

Toprak cubugu

Plazma kesme sistemi calisma kablosu (+)
Gaz baglanti konsolu

CNC muhafaza

Torg tutucusu

Plazma kesim sistemi sasisi

0 N o u A~ W N

TorchConnect konsolu

Sogutucu, varsa (gosterilmemistir)

Asagidaki resim, bir kopra topraklama busu érnegdini gostermektedir. Motora yakin olarak
kdpruye civatalanir. Portal Uzerine monte edilen bilesenlerden gelen tim ayri topraklama
kablolari veri yoluna baglanir. Tek bir agir kablo daha sonra portal topraklama barasini masa
topraklama barasina baglar.

Sekil 9 - Portal topraklama bus 6rnegi
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Sekil 9 - Portal topraklama bus 6rnegi (devami var)

1 Kesim sehpasi toprak busuna giden kablo

2 Koprudeki parcalardan gelen topraklama kablolari

Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama semasi

Sekil 10 - Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama semasi

0 - ] o 0
| ] e

0 OCCOOPO]

i o
L -

1 Kesim sehpasi

Koépru

Plazma sistemi

Sehpa topraklama bus bari
Kopru topraklama bus bari
Torg yUkseklik kontrold lifteri

TorchConnect konsolu

0 N o uu A W N

CNC
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Nitelikler ve Gereklilikler
Sekil 10 - Plazma kesme sistemi ile 6rnek topraklama semasi (devami var)

Torg yukseklik kontrol modulu

Gaz baglanti konsolu. Tablo topraklama barasina baglayin. !
DC gui¢ topraklamasi (is)

Sogutucu, eger varsa

Sasi ve EMI topraklamasi

Servis topraklamasi

PE topraklamasi

1 Atesleme konsolu, XPR kesme sistemleri icin gaz baglanti konsoluna entegre edilmistir.

%

Bu 6rnek Kuzey Amerika’daki uygulamalara gére verilmistir.
Diger bolgelerde farkl 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.

XPR300®
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Kuruluma baslamadan once

Kuruluma baslamadan énce sunlardan emin olun:

®  Bu kilavuzda, Safety and Compliance Manual (Givenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C),
Radio Frequency Warning Manual (Radyo Frekansi Uyari Kilavuzu) (80945C) icinde bulunan ve
kesme sistemine yapistirilmis olan tim guvenlik talimatlarini okuyun, anlayin ve bunlara
uyun. Guvenlik talimatlarina uyulmamasi halinde kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari
meydana gelebilir.

®  Gerekli tum referans belgelerini edinin. Bakiniz Belge gereksinimleri sayfa 41.

®  Sistem bilesenlerinin nereye yerlestirilecegini planlarken asagidaki gereklilikleri anlayin ve
bunlara uyun:

O

O

O

O

O

O

Sistem bilesenleri i¢cin calisma sahasi gereksinimleri sayfa 68
Hortumlar, kablolar ve uclar icin uzunluk gereksinimleri sayfa 68
Hortumlar, kablolar ve uclar icin bukulme yaricapi gereksinimleri sayfa 69

Yuksek frekansli kablolar ve kontrol kablolari arasindaki mesafe gereksinimleri sayfa
71

Havalandirma ve erisim icin mesafe gereksinimleri sayfa 71
iletisim icin mesafe gereksinimleri sayfa 72

B Gecerli tum ulusal ve yerel yasalari ve sistem gereksinimlerini anlayin ve bunlara uyun:

O

O

O

Elektrik kodlari ve gereksinimleri sayfa 44
Tum gaz baglanti konsollari i¢cin proses gazi gereksinimleri sayfa 50

Besleme gazlari icin sihhi tesisat gereksinimleri sayfa 52 ve Besleme gazlari icin
regulator gereksinimleri sayfa 55

Muhafaza suyu gereksinimleri (VWI ve OptiMix) sayfa 57

XPR300®
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0 Onerilen topraklama ve koruma sayfa 75

Bu plazma sistemi, ulusal ve yerel kanunlarca belirlenen izin verilen akustik gurultd seviyelerini
asabilir. Kesme ya da oluk agcma sirasinda her zaman dogru kulak korumasi kullanin. Alinan
tum akustik guraltt 6lgimleri, sistemin kullanildigr 6zel ortama baglidir. Safety and Compliance
Manual (Glivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C)'nda bulunan Gardltd isitme duyusuna zarar
verebilir bashgina bakin.

Ayrica, www.hypertherm.com/docs adresinde sisteminizin Akustik Giriilti Veri Sayfasi'ni da
bulabilirsiniz. Arama kutusuna sunu girin veri sayfasi.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

- O
? Ana eneriji kesici salter kapal (OFF) konumunda olmazsa ciddi
elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya olursunuz. Elektrik

carpmasi ciddi yaralanmaya veya sizi éldurebilir.

‘Ei-‘
@

)

l GUc¢ kablosu kesme sistemine baglanmadan 6nce ana enerji
kesici salter kapal (OFF) konumunda olmalidir. T4m kurulum

adimlari tamamlanana kadar kapali (OFF) konumunda
KALMALIDIR. Amerika Birlesik Devletleri'nde kurulum
tamamlanana kadar "lock out/tag out" ("kilitle/etiketle")
prosedurund kullanin. Diger tlkelerde uygun ulusal ve yerel
guvenlik prosedurlerini izleyin. Daha fazla guvenlik bilgisi igin
Safety and Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bélimune bakin.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Kesme sistemindeki gerilim ciddi elektrik carpmasina neden olabilir.
Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya sizi dldurebilir.

Ana eneriji kesici salter acik (ON) konumundayken, kesme sistemi
genelinde hat voltaji bulunur. Ana eneriji kesici salter agik (ON)
konumundayken, ariza tespiti veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en Ust duzeyde dikkatli olun.

)
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A\ UYARI

\f

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynag, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

A\ UYARI

A

HIDROJEN GAZI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIiR

Hidrojen, uzaklastirilmadigi takdirde patlamaya veya yangina neden
olabilen yanici bir gazdir.

Hidrojen iceren tup ve hortumlari alevden uzak tutun. Plazma gazi olarak
hidrojen kullanirken torcu alevlerden ve kivilcimlardan uzak tutun.

Hidrojenin saklanmasi ve kullanilmasiyla ilgili yerel gvenlik, yangin ve
imar kanunu gerekliliklerine basvurun.

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

Atesin besleme gazlarina sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigr durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.

XPR300®
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A\ UYARI

A

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 cikabilir.

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 sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigr durumlar haric).

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

A\ UYARI

L

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

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve gozleri tahris eder, yutulursa zararli
veya 6lumcul 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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IKAZ

DUSUK SOGUTMA SIVISI SEVIYELERI KESME SISTEMINE VE SOGUTMA SIVISI
POMPASINA HASAR VEREBILIR.

Kesme sistemiyle sogutma sivisi yokken veya sogutma sivisi miktari az oldugunda
islem yapmaniz halinde kesme sisteminde ve sogutma sivisi pompasinda ciddi hasarlar
olusabilir. Sogutma sivisi pompaniz hasar gérmusse yenisiyle degistirilmesi gerekir.

Sogutma sivisi seviyesinin dusuk oldugu ikazini alirsaniz kesme sistemini kesinlikle
calistirmayin.

A\ DIKKAT

YANLIS SOGUTMA SIVISI KESME SISTEMINE ZARAR VEREBILIR
Yanlis sogutma sivisi kullanilmasi plazma kesme sistemine zarar verebilir.

Bakiniz Sogutma sivisi gereklilikleri sayfa 59.

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

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESI KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilr. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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IKAZ

EN iYi KESIM KALITESI VE SARF MALZEMESI OMRU ICIN DOGRU KURSUN
UZUNLUKLARINI KULLANIN

Uc uzunluklarini degistirirseniz kesim kalitesi ve sarf malzemelerinin 6mru azalacaktir.

imal edilen tor¢ ve konsol kablo uzunluklari sistem performansi acisindaki kritik énem
tasir. U¢ uzunluklarini asla degistirmeyin.

Kurulum kontrol listesi

Bu kontrol listesi baglica kurulum adimlarini 6zetlemektedir. Tamamlanmalarini kaydetmek icin
kullanabilirsiniz. Tam bilgi i¢in bkz. Kurulum adimlari sayfa 95.

L Sistem bilesenlerini yerlerine yerlestirin.

O

O

O

O

Plazma gug kaynagi
Gaz baglanti konsolu
TorchConnect konsolu

Torg

Bkz. Core gaz baglanti konsoluyla yapilandirma sayfa 63, CorePlus gaz baglanti konsolu
icin yapilandirma gereklilikleri sayfa 65, veya VWI veya OptiMix gaz baglanti konsollari igin
yapilandirma gereksinimleri sayfa 66.

L Sistem bilesenlerini topraklayn.

(|
(|
(|
(|
(|
(|

Plazma gug¢ kaynagi
Gaz baglanti konsolu
TorchConnect konsolu
Torg kablosu bilezigi
Kesim sehpasi

CNC

Hortumlari, kablolari ve uclari baglamadan 6nce, tim sistem bilesenlerinin dogru ve tam
olarak topraklandigindan emin olun. Bakiniz Onerilen topraklama ve koruma sayfa 75.

L Tam hortumlari, kablolari ve uclari plazma giic kaynagina baglayin.
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Bakiniz Plazma gug¢ kaynagini baglayin sayfa 108.

0 Gaz baglanti konsoluna giden sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri
doénus hortumu

Guc¢ kablosu, 120 VAC, gaz baglanti konsoluna
CAN gaz baglanti konsoluna giden kablo
Gaz baglanti konsoluna giden pilot ark kablosu

Gaz baglanti konsoluna giden negatif kablo ( - )

o o o o o

Kesim sehpasina giden sase kablosu

L Tam hortumlar, kablolari ve uglari gaz baglanti konsoluna baglayin.

Bakiniz Gaz baglanti konsolunu baglayin sayfa 113.

0 Plazma gu¢ kaynagindan gelen sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri
doénuds hortumu

0 Giig kablosu, 120 VAC, plazma gii¢ kaynagindan
0 Plazma gii¢ kaynagindan gelen CAN kablosu

0 Plazma guic kaynagindan gelen negatif kablo ( -)
O Plazma gui¢ kaynagindan gelen pilot ark kablosu

L Her iki calisma kablosunu da kesim masasina baglayin.

[ Kablo ve ug takimlarini Core veya CorePlus gazh baglanti konsolu ile TorchConnect konsolu
arasina baglayin.

Bakiniz Gaz baglanti konsolunu (Core, CorePlus) TorchConnect konsoluna baglayin sayfa
117.

Gaz hortumu baglantilarinin sayisi ve turd, sahip oldugunuz gaz baglanti konsolunun tirune
baghdir.

O Pilot ark ve sogutucu hortum takimi
L Gug, CAN, ve 3 gaz takimi
0 G, CAN ve 4 gaz takimi

[ Kablo ve ug takimlarini VWI veya OptiMix gazli baglanti konsolu ile TorchConnect konsolu
arasina baglayin.
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Bakiniz Gaz baglanti konsolunu (VWI, OptiMix) TorchConnect konsoluna baglayin sayfa
122.

Gaz hortumu baglantilarinin sayisi ve turd, sahip oldugunuz gaz baglanti konsolunun tirune
baghdir.

U Pilot ark, sogutucu hortum ve muhafaza suyu takimi

0 Giig, CAN ve 5 gaz takimi

L' Torc kablo takimini torg baglanti konsoluna baglayin.

Bakiniz Torg kablo takimini tor¢ yuvasina baglayin sayfa 136.

0 Torg kablosu takimini TorchConnect 'e baglayin.

Bakiniz Tor¢ kablosunu TorchConnect konsoluna baglayin sayfa 142.
Hortumlar, kablolar ve baglama tellerinin dogru takildigindan emin olun.
0 Dogru tip ve dogru kurulum

0 Hasar veya bikilme yok

0 Kablolarda EMI sorunlari yaratabilecek bobinler yok

O

YUksek frekans kablolari ve kontrol kablolari arasindaki mesafeler gereksinimlere
uygundur

O iletisim icin mesafe uyma gereksinimleri

L Torcu ve sarf malzemelerini cikarin.

Bakiniz Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin sayfa 144.

L' Torcu torg yuvasina takin.

Bakiniz Torcu tor¢ yuvasina takin sayfa 145.

L Tor¢ montaj braketini takin.

0 Tor¢ montaj destegini, torg lifterine takin.

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz icin motorlu torg lifteri tedarik
etmelisiniz. Bakiniz Torg lifter gereksinimleri sayfa 73.

0 Torcu tor¢ montaj braketine takin sayfa 147.

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz icin asagidaki tor¢ montaj
destegini tedarik etmelisiniz. Bakiniz Tor¢ montaj braketi gereksinimleri sayfa 73.
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O Sarf malzemelerini takin.

Bakiniz Sarf malzemelerinin montaji sayfa 149.

0 Sarf malzemelerinin dogru tipte oldugundan ve dogru sekilde takildigindan emin olun.

XPR tor¢ montaj kiti (428488) ile birlikte gelen tor¢ kafasinda 300 A siyah sac sarf
malzemeleri 6nceden takildir.

L' Torcu torg yuvasina takin.

Bakiniz Torcu torg yuvasina takin sayfa 145.
[ Kesme sistemine elektrik glicti baglayin sayfa 151.
0 CNC arayiizi icin iletisim yénteminin dogru sekilde kuruldugundan emin olun.

L EtherCAT ve ayrik uzaktan acma-kapama

Bakiniz Plazma gug¢ kaynaginin EtherCAT ile baglanmasi sayfa 157.
[ Kablosuz (XPR web araytizii) ve ayrik baglant
L Seri RS-422 ve ayrik baglanti
L Ethernet LAN ve ayrik uzaktan agma-kapama
Bkz. Ethernet LAN ile plazma gug kaynagina baglanma (telli) sayfa 201.

0 Uzaktan agma-kapama, kesme sistemi Ureticisi tarafindan ayri olarak kablolanmalidir.

Kontrol PCB'in bir 6zelligi de standart uzaktan agma-kapama anahtarina yedeklilik
sunmasidir. Yedek uzaktan agma kapama etkinlestirilmisse, kesme sistemine elektrik
gucu saglamak icin hem standart hem de yedek uzaktan agma kapama anahtarlari ACIK
olarak ayarlanmalidir. Bakiniz Yedek bir uzaktan agma-kapama anahtari takin sayfa

222.

O Sogutma sivisini yerlestirin.
L Bakiniz Kesme sistemini sogutma sivisi ile doldurun sayfa 226.

L Sogutma sivisi tipinin dogru oldugundan emin olun.

Bakiniz Sogutma sivisi gereklilikleri sayfa 59.

O Sogutma sivisi haznesinin dolu oldugundan emin olun.

Core gaz baglanti konsoluyla sistem yapilandirma
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0 N o u A~ W N

8a
8b

9c
od
%e
10

|

Sase kablosu

CNC baglanti kablosu (EtherCAT gosterilmistir)

CAN kablosu

Gug kablosu, 120 VAC

Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri dénus hortumu
Pilot ark kablosu

Negatif kablo (2/0 veya 4/0)

Pilot ark ve sogutma sivisi takimi

Pilot ark kablosu

Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri donus hortumu
Gug, CAN, 3 gaz takimi

Gug kablosu, 120 VAC

CAN kablosu

Uc gaz hortumu (Core)

Torg kablosu
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11 Besleme gazlari igin hortumlar

* Regulator

Gaz baglanti konsolundan ti¢ metre (10 fit) veya daha kisa mesafeye bir gaz regulatori yerlestirin
veya giris gaz basinglarini belirtilen proses gazi toleranslari icinde olacak sekilde ayarlayin.

CorePlus gaz baglanti konsoluyla sistem yapilandirma

A

QEWAVAVAVAVA%V

| e

1 Sase kablosu

CNC baglanti kablosu (EtherCAT gosterilmistir)

CAN kablosu

Gug kablosu, 120 VAC

Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri dénus hortumu
Pilot ark kablosu

Negatif kablo (2/0 veya 4/0)

00 N o uu A W N

Pilot ark ve sogutma sivisi takimi
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VWI veya OptiMix gaz baglanti konsoluyla yapilandirma

Kurulum

8a
8b

9c
od
9e
10
1

1

Pilot ark kablosu

Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri donus hortumu

Gug, CAN, 4 gaz takimi

GuU¢ kablosu, 120 VAC

CAN kablosu

Dort gaz hortumu (CorePlus)

Torg kablosu

Besleme gazlariicin hortumlar

Regulator

Gaz baglanti konsolundan ¢ metre (10 fit) veya daha kisa mesafeye bir gaz regulatori yerlestirin
veya giris gaz basinglarini belirtilen proses gazi toleranslari icinde olacak sekilde ayarlayin.

(2

O

-
| R

|
i
ger

N A A A A A A .

&

Sase kablosu

94

80948N

Kullanma Kilavuzu

XPR300®



Kurulum

CNC baglanti kablosu (EtherCAT gosterilmistir)

CAN kablosu

Gug¢ kablosu, 120 VAC

Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri dénus hortumu
Pilot ark kablosu

Negatif kablo (2/0 veya 4/0)

00 N o u A W N

Pilot ark, sogutma sivisi ve muhafaza suyu takimi
8a Pilot ark kablosu
8b Sogutma sivisi besleme hortumu ve sogutma sivisi geri dénus hortumu
8c Muhafaza su hortumu (VWI veya OptiMix)
9 Gug, CAN, 5 gaz takimi
9d  Gug kablosu, 120 VAC
9e CAN kablosu
of Bes gaz hortumu (VWI veya OptiMix)
10 Torg kablosu
11 Besleme gazlari/muhafaza suyu icin hortumlar
* Regulator

Gaz baglanti konsolundan t¢ metre (10 fit) veya daha kisa mesafeye bir gaz regllatora yerlestirin
veya giris gaz basinglarini belirtilen proses gazi toleranslari icinde olacak sekilde ayarlayin.

Kurulum adimlari

Farkli sistem bilesenlerini kurmak icin bu bilgileri kullanin.
Sistem bilesenlerini yerine yerlestirin

Plazma gu¢ kaynagini yerine yerlestirin

Plazma gug kaynag, gerilim yapilandirmasina bagl olarak, 590 kg (1.300 Ib) kadar agirhga
sahiptir. Yaralanma veya hasari 6nlemek icin dikkatle kaldiriimal ve tasinmalidir.

Baslamadan 6nce:

®  Sistem bilesenlerini yerlestirmek icin gerekenler sayfa 63
B Sistem bilesenleri icin calisma sahasi gereksinimleri sayfa 68
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AGIR EKIPMANLAR DUSURULURSE CIDDI'YARALANMALARA NEDEN
OLABILIR - DIKKATLI KALDIRIN

AQgir bir bileseni kaldirirken veya tasirken:

®  Bilesene takilabilecek tum kablolari, telleri ve diger olasi engelleri
kaldirin.

B Yalnizca bileseni guvenli bir sekilde kaldirabilecek ve destekleyebilecek
kaldirma ekipmani kullanin.

B Bileseni kaldirmak icin kaldirma halkasi kullaniyorsaniz, yalnizca o
bileseni kaldirin. Maksimum kaldirma g6zu oranini agsmayin.

®  Bir forklift kullaniyorsaniz, bilesenin tim alt kismi boyunca uzanan
catallari olan bir forklift kullanin. Bilesenin alt kisminda kaldirma araci
yuvalari vardir. Mutlaka bunlari kullanin.

B Plazma gug kaynagini yerine yerlestirirken dikkatlice yerlestirin. Alcak
veya yuksek bir mesafeden dusurmeyin.

1. Agir sistem bilesenlerini kaldirmak ve tasimak icin kullandiginiz ekipmanin bu 6zelliklere ve
yeteneklere sahip oldugundan emin olun:

Forklift catallar Forklift catallari, sistem bileseninin alt kisminin tamamini tam olarak
destekleyecek ve uzatacak kadar uzun olmali ve agirhgini tasiyacak
sekilde derecelendirilmelidir.

Kaldirma ekip- Kaldirma ekipmani, sistem bileseninin agirhgini tasiyacak sekilde
mani derecelendirilmelidir.

2. Plazma gug¢ kaynagini dengelemek, kaldirmak, tasimak ve kesme sistemi konfigirasyonunuz
ve plazma gug kaynadi tipiniz i¢cin gerekliliklere uyan bir konuma yerlestirmek icin yavas
hizlara sahip onayl ekipman kullanin.

Gaz baglanti konsolunu yerine yerlestirin
TUum gaz baglanti konsollarinin alt panelinde G¢ montaj deligi vardir.
Baslamadan 6nce:

®  Sistem bilesenlerini yerlestirmek icin gerekenler sayfa 63
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B Sistem bilesenleri icin calisma sahasi gereksinimleri sayfa 68

1. Gaz baglanti konsolunu, kesim sistemi konfiglirasyonunuz ve gaz baglanti konsolu tipiniz icin
gerekliliklere uyan bir konuma yerlestirin.

Montaj deliklerinin ne zaman veya nasil kullanilacagi hakkinda sorulariniz varsa, Kesme
makinesi tedarikciniz veya bolgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun gecin.

2. Gaz baglanti konsolunu gésterildigi gibi monte etmek i¢in alt paneldeki montaj deliklerini
kullanin.

Asagidaki resimlerde gaz baglanti konsolu tipine gére montaj deligi konumlari ve boyutlari
gosterilmektedir:

Sekil 11 - Core, CorePlus ve VWI gaz baglanti konsolu

icin montaj deligi konumlari ve boyutlari
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1.27 cm
(0.50in.)

6,48 m
(.26in.,

A
Y

1 Gaz giris tarafi

2 Gazgkis tarafi
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Sekil 11 - Core, CorePlus ve VWI gaz baglanti konsolu

icin montaj deligi konumlari ve boyutlari (devami var)

* Dogru yonlendirme. Gaz baglanti konsolunu asla acili olarak monte etmeyin.

Sekil 12 - OptiMix gaz baglanti konsolu icin montaj deligi konumlari ve boyutlari

6,48 m < >
(.26|n.

1 Gaz giris tarafi
2 Gazgkis tarafi

* Dogru yonlendirme. Gaz baglanti konsolunu asla acili olarak monte etmeyin.
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TorchConnect konsolunu yerine yerlestirin

TorchConnect konsolunu yerine yerlestirmek icin U¢ secenek vardir. Montaj braketleri icin
fabrikada takilan konum konsolun alt panelidir. Ancak, braketleri konsolun yan paneline
tasiyabilirsiniz.

Baslamadan 6nce:

®  Sistem bilesenlerini yerlestirmek icin gerekenler sayfa 63

®  Sistem bilesenleri icin calisma sahasi gereksinimleri sayfa 68

®  Tor¢ kablosu konektérunin altta oldugu bir yan konum, sizan su veya sogutma sivisinin
konsolda birikme riskini en aza indirir. Konsoldaki su veya sogutma sivisi dahili elektrikli
bilesenlere zarar verebilir.

B Tor¢ kablosu konektorinin Ustte oldugu bir yan konum, ucu minimum 15,25 cm (6 ing)
bakulme yaricapinda tutan bir destek takilmasini gerekli kilar.

1. TorchConnect konsolunu kesim sistemi yapilandirmanizin gerekliliklerine uyan bir konuma
yerlestirin.

Hangi pozisyonun kullanilacagi veya konsolun nasil kurulacagi hakkinda sorulariniz varsa
yardim mevcuttur. Kesme makinesi tedarik¢iniz veya bdlgesel Hypertherm Teknik Hizmet
ekibiniz ile Konusun gecin.

2. Konsolu gosterildigi gibi yerine yerlestirmek icin TorchConnect konsolun alt, u¢ veya yan
panelindeki montaj braketlerini kullanin.

Asagidaki resimlerde TorchConnect konsolu yerine yerlestirmek icin U¢ secenek
gosterilmektedir:

Sekil 13 - TorchConnect konsolu yerine yerlestirmek i¢in G¢ secenek
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Sekil 13 - TorchConnect konsolu yerine yerlestirmek icin U¢ secenek (devami var)

1 Alt
2 Uc
3 Yan

Sekil 14 - Alt panel konumu i¢in montaj braketi konumlari ve boyutlari

— o

=

T' oﬁﬂﬁﬂﬂoﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁHﬁHﬁﬁﬁﬁﬂﬂﬁﬂﬂﬁﬂﬂ%ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬂUﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬁﬂﬂﬂ.ﬂo I

o

1 83,41 mm(3,28ing)

2 339,85 mm (13,38 ing)
3 135mm(5,31ing)

4 6,35mm (0,25 ing)
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Sekil 15 - Yan panel konumu i¢in montaj braketi konumlari ve boyutlari

339.85 mm
(13.381in.)

Sistem parcalarini topraklayin

Dogru sekilde topraklanmis sistem bilesenleri operatdrleri ve ekipmanlari tehlikeli gerilimlerden
koruyabilir. Sistem bilesenlerini yerlerine yerlestirdikten sonra ve hortumlari, kablolari ve uclarn
baglamadan dnce topraklayin.

Baslamadan 6nce:

B Sistem bilesenlerini yerlerine yerlestirin.
®  Bakiniz Onerilen topraklama ve koruma sayfa 75.

®  Plazma gug kaynagini topraklayin.
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Sekil 16 - Plazma gug¢ kaynagi uzerindeki toprak baglantisinin konumu

L u
&ﬁﬂﬁ /NE'@

B Gaz baglanti konsolunu topraklayin.

Sekil 17 - Ornek gaz baglanti konsollarinda topraklama baglantisinin yeri
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Sekil 17 - Ornek gaz baglanti konsollarinda topraklama baglantisinin yeri (devami var)

-

Core ve CorePlus gaz baglanti konsolu
OptiMix gaz baglanti konsolu

VWI gaz baglanti konsolu

A W N

Toprak baglantisinin yeri

®  TorchConnect konsolunu topraklayin.

Sekil 18 - Toprak baglantisinin TorchConnect konsolu Gzerindeki konumu

B Torcu topraklayin.

Sekil 19 - Tor¢ kablosu bilezik Gzerindeki topraklama baglantisinin konumu

&

Harici panelleri sistem bilesenlerinden ¢ikarin

Baslamadan 6nce:
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ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynag, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Herhangi bir paneli ¢lkarmadan dnce kesme sisteminden tim elektrik gictnun ¢ikarildigindan

emin olun.

% Uzaktan acma-kapama anahtari KAPALI (devre disi) olarak
ayarlandiginda, asagidaki parcalara giden elektrik gtict ACIK
(aktif) kalr:

Plazma gug¢ kaynaginin dnundeki gu¢ géstergesi LED
Kontrol PCB

Kontrol transformatori (giris ve cikista farkh olabilir)
24V gug kaynagi

Gu¢ dagitimi PCB 'de 120 VAC

Gu¢ dagitimi PCB 'de 220 VACPCB

48 V guc rolesinin giris tarafina 120 VAC

B Arka paneli plazma gug kaynagindan c¢ikarin.
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Kurulum icin genelde sadece arka paneli ¢cikartmak gerekir.

®  Harici panelleri gaz baglanti konsolundan ¢ikarin.
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Gaz baglanti konsolunuzda st yalitim paneli varsa, paneli
cikarmak icin yatay olarak hareket ettirmeniz gerekir. Tum gaz
baglanti konsollarinin Gst yalitim paneli yoktur.

®  Dis panelleri TorchConnect konsolundan ¢ikarin.
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Hortumlari, kablolari ve uglari hazirlayin

Hortumlari, kablolari ve uclari takmadan dnce bobinlerini agin ve inceleyin.
1. Hortumlar, kablolar ve baglama tellerini tuta tuta agin.

Her hortumun, kablonun veya kablonun duaz kismini ¢6zerken yerde tutun. Cézmek igin bir

ucundan ¢ekmeyin.

IKAZ

HORTUMLARI, KABLOLARI VE UCLARI ACMAK iCiN BiR UCTAN CEKMEK HASARA
NEDEN OLABILIR.

Ekipman hasarini dnlemek icin hortumlari, kablolari ve uglar agmak i¢in bir ucundan
cekmeyin.

2. Dogru hortumlara, kablolara ve uclara sahip oldugunuzdan emin olun.

Yeni hortumlar, kablolar ve uclar, tanimlama icin parca numarasi iceren bir etiket veya
etiketle birlikte gonderilir. Yanlis veya gereginden uzun kablolar, hortumlar veya uclar siparis
etmeyin veya kullanmayin. Bir kabloyu veya baglama telini cok uzun oldugu i¢in sararsaniz,
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EMI sorunlari olusabilir. EMI sorunlari sistem performansi Uzerinde kotu bir etkiye sahip

olabilir.
Her hortumu, kabloyu ve ucu hasar agisindan inceleyin.
% Ekipman hasari sistem performansi Uzerinde kotu bir etkiye

sahip olabilir. Kesme makinesi tedarikciniz veya boélgesel
Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun gecin.

Plazma gli¢ kaynagini baglayin

Hortumlari, kablolari ve uclari plazma gug kaynagina baglamak icin bu bilgileri kullanin.

Baslamadan 6nce:

Plazma gug¢ kaynagini yerine yerlestirin sayfa 95
Sistem parcalarini topraklayin sayfa 101
Hortumlari, kablolari ve uclari hazirlayin sayfa 107

Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki sembolleri ve konektorleri gosteren etikete bakin.

Sekil 20 - Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki sembolleri
ve konektorleri gosteren ornek etiket
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Sekil 20 - Plazma gug kaynaginin arkasindaki sembolleri
ve konektorleri gosteren ornek etiket (devami var)

o @
or o)

el

e? )
@
&

lo¢
100

1 EtherCAT cikis baglantisi
2 EtherCAT qiris baglantisi
3 RS-422 baglantisi

4 RS-422 baglantisi

5

CAN baglantisi
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Sekil 20 - Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki sembolleri

ve konektorleri gosteren ornek etiket (devami var)

CNC Discrete (ayrik)

Ethernet LAN portu

Genisleme PCB konektorleri: Yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi, alternatif 24 VDC gug

girisi ve analog tahmini ark gerilimi ¢ikisi i¢in gereklidir.

9 @_) Gug¢ konektoru

10 -
1M1 +
12

15 [Lﬂ

16 -
17 +

Negatif baglanti
GCalisma baglantisi

Pilot ark baglantisi

L)
13 ®_> Sogutma suyu kaynadi (yesil)

Sogutma suyu geri donusu (kirmizi)
* Pilot ark yonlendirme deligi

Eksi baglantisi yonlendirme deligi

Pozitif baglanti yonlendirme deligi

Bu yonlendirme deligini asagidaki kablolar, hatlar ve uclar igin kullanin: Giig, RS-422, CNC
discrete (ayrik), EtherCAT-in (giris), ve EtherCAT-out (cikis) ve Ethernet LAN kablosu ile

genisleme PCB kablosu ve CAN

Sogutucu hortumu takimini gaz baglanti konsolundan plazma gug¢ kaynagina baglayin.

Her somunu sikica sikin.

%

\ \
\ \
) )
/ /
\ Y
\ \
) )
/ /
/ /

Sogutma sivisi hortumu takimi yesil bantl bir sogutma sivisi
besleme hortumu ve kirmizi banth bir sogutma sivisi geri
doénus hortumu igerir.

Uzunluklar ve parca numaralari icin bkz. Sogutma sivisi
hortumu tertibatlari (Plazma guc¢ kaynagi - gaz baglanti
konsolu baglantilar1) sayfa 459
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2. 120 VAC gug kablosunu gaz baglanti konsolundan plazma gug¢ kaynagina baglayin.

Baglantinin siki oldugundan emin olun.

—{{ D\ 2 ] " He=s|
[ [ . T
= = Lo L_C_ |

% Tum kesme sistemleri icin en az bir 120 VAC gug kablosu
gereklidir. Bazi kesme sistemleri bir adet 120 VAC guc¢ kablosu
ve bir adet 220 VAC gug kablosu kullanir.

"

Uzunluklar ve parca numaralari icin bkz. Gug kablosu, 120 VAC
sayfa 458

3. CAN kablosunu gaz baglanti konsolundan plazma gug kaynagina baglayin.

Baglantinin siki oldugundan emin olun.

n =ym . : =l

% Uzunluklar ve parca numaralari icin bkz. CAN kablolari sayfa
459

4. Pilot ark kablosunu gaz baglanti konsolundan plazma gug kaynagina baglayin.

Vidayi sikica vidalayin.

% Uzunluklar ve parca numaralariicin bkz. Gerilim azalticili pilot
ark kablolari sayfa 457

5. Her iki negatif kabloyu da gaz baglanti konsolundan plazma gug kaynagina baglayin.
Somunu tam oturana kadar sikistirin.
a. Her bir negatif kablodaki gerilim azaltma takimindan i¢ somunu ¢ikarin.

b. Her iki negatif kablo icin kablo ve gerilim azaltma somununu sac paneldeki
deliklerden gecirin.

c. Gerilim azaltma takimindaki ic somunu her bir negatif kablonun ucuna takin.

d. Her bir negatif kablo i¢in i¢ somunu gerilim azaltma somununa sikin.

Sekil 21 - Gerilim azalticili negatif kablo
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Sekil 21 - Gerilim azalticili negatif kablo (devami var)

o _

SN (1) ——
«~—0

N
N

=1 C
"9

1 Digsomun

Kablo kirilmasi engelleyici somunu

2

3 Icsomun
4 Plazma gug kaynagina
5

Gaz baglanti konsoluna

* ¢ konsol panelinin sac metali burada kesisir.

% Uzunluklar ve parca numaralari icin bkz. Gerilim azalticili
negatif kablolar sayfa 458

6. Her iki cahisma kablosunu da kesim tablasindan plazma gug¢ kaynagina baglayin.

Somunu tam oturana kadar sikistirin.

Sekil 22 - Gerilim azalticili calisma kablosu

1 Buug plazma gug¢ kaynagina gider.

2 Buug kesim masasina gider.

% TUm kesim sistemleri icin en az bir calisma kablosu gereklidir.
Bazi kesim sistemleri iki calisma kablosu kullanir.

Uzunluklar ve parca numaralari icin bkz. Sase kablolari sayfa
465

Sekil 23 - Plazma gu¢ kaynaginin arkasindaki baglantilar tamamlandi
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Sekil 23 - Plazma gui¢ kaynaginin arkasindaki baglantilar tamamlandi (devami var)

=
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1 Sogutma sivisi beslemesi, yesil ve sogutma sivisi donusd, kirmizi
Gug kablosu, gaz baglanti konsoluna

CAN gaz baglanti konsoluna giden kablo

Gaz baglanti konsoluna giden pilot ark kablosu

Gaz baglanti konsoluna giden negatif kablolar

o u A W N

Kesim sehpasina giden sase kablosu

Gaz baglanti konsolunu baglayin

Hortumlari, kablolari ve ucglari gaz baglanti konsoluna baglamak icin bu bilgileri kullanin.
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Baslamadan 6nce:

B Gaz baglanti konsolunu yerine yerlestirin sayfa 96

®  Sistem parcalarini topraklayin sayfa 101

®  Hortumlari, kablolari ve uclari hazirlayin sayfa 107

B Gaz baglanti konsolu Uzerindeki baglantilari gosteren resme bakin.

Sekil 24 - Gaz baglanti konsolundaki hortumlar, kablolar ve uclar icin konektorler

1 Sogutma sivisi besleme (yesil) ve sogutma sivisi geri donus (kirmizi) hortumlari
Gug kablosu, 120 VAC
CAN kablosu

Negatif kablolar

ua A W N

Pilot ark kablosu

% Asagidaki resimler 6rnek bir gas connect konsolunu
gostermektedir. Sizin gaz baglanti konsolunuz farkli gérunebilir.

1. Sogutucu hortumu takimini plazma gug¢ kaynagindan gaz baglanti konsoluna baglayin.

Her somunu sikica sikin.
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% Sogutma sivisi hortumu takimi yesil bantli bir sogutma sivisi
besleme hortumu ve kirmizi bantl bir sogutma sivisi geri
doénus hortumu igerir. Tum kesme sistemleri icin en az bir
sogutucu hortum takimi gereklidir. Bazi kesme sistemleri iki
sogutucu hortum takimi kullanir.

a. Kirmizi banth sogutma sivisi geri dénus hortumunu kirmizi banth sogutma sivisi geri
donus baglantisina baglayin.

b. Yesil bantli sogutma sivisi besleme hortumunu yesil bantli sogutma sivisi besleme
armaturune baglayin.

2. Plazma gug¢ kaynagindan gelen gaz baglanti konsoluna 120 VAC gug¢ kablosu Uzerindeki disi
kablo konektorunu baglayin.

Baglantinin siki oldugundan emin olun.

—=H~ g ~H=]
N I I |CI
= By T 1] =

% TUum kesme sistemleri icin en az bir 120 VAC gug kablosu
gereklidir. Bazi kesme sistemleri bir adet 120 VAC guc¢ kablosu
ve bir adet 220 VAC gug¢ kablosu kullanir.

I:I
]
v

3. Plazma gug¢ kaynagindan gelen gaz baglanti konsoluna CAN kablosu tzerindeki disi kablo
konektorunu baglayin.

Baglantinin siki oldugundan emin olun.

= . . =

4. Negatif kabloyu ya da kablolari plazma gug¢ kaynagindan gaz baglanti konsolundaki
sogutucu manifolduna baglayin.

Somunu tam oturana kadar sikistirin.

Sekil 25 - Gerilim azalticili negatif kablo
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Sekil 25 - Gerilim azalticili negatif kablo (devami var)

Ve

SN (1) ——

N
N

=1 C
"9

1 Digsomun
Kablo kirilmasi engelleyici somunu
ic somun

Plazma gug¢ kaynagina

vu A W N

Gaz baglanti konsoluna

*

i¢ konsol panelinin sac metali burada kesisir.

% Tum kesme sistemleri icin en az bir negatif kablo gereklidir.
Bazi kesme sistemleri iki negatif kablo kullanir.

a. Her bir negatif kablodaki gerilim azaltma takimindan i¢ somunu ¢ikarin.

b. Negatif kablolari gaz baglanti konsolu Gzerindeki sac panelde bulunan deliklerden
gecirmeden 6nce, ikinci gerilim azaltict montaj deliginin kapagini cikarmak icin iki M3
altigen somunu sokun.

c. Heriki negatif kablo icin kablo ve gerilim azaltma somununu sac paneldeki
deliklerden gecirin.

d. Gerilim azaltma takimindaki i¢ somunu her bir negatif kablonun ucuna takin.
e. Her bir negatif kablo i¢in ic somunu gerilim azaltma somununa sikin.

f. Kesme sisteminizde iki eksi kablo kullaniliyorsa, bu adimlari ikinci eksi kablo igin
tekrarlayin.

5. Erisim kolayligi i¢in, pilot ark kablosunu baglamadan 6nce Ust yalitim panelini yatay olarak
hareket ettirerek ¢ikarin.

Tum gaz baglanti konsollarinin Ust yalitim paneli yoktur.
6. Pilot ark kablosunu plazma guc¢ kaynagindan gaz baglanti konsoluna baglayin.

Somunu tam oturana kadar sikistirin.

(5= I ——— | ()
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% Pilot ark kablosu Uzerindeki gerilim azaltici somun bu baglanti
icin gerekli degildir. Somunu kablodan ¢ikarin ve gerilim
azalticiyl gaz baglanti konsolu Gzerindeki panele sikin.

Sekil 26 - Gaz baglanti konsolu icin baglantilar tamamlandi

1 Sogutma sivisi besleme (yesil) ve sogutma sivisi geri donis (kirmizi) hortumlari
Gu¢ kablosu, 120 VAC
CAN kablosu

Negatif kablolar

v A W N

Pilot ark kablosu

Gaz baglanti konsolunu (Core, CorePlus) TorchConnect
konsoluna baglayin

Bu bilgileri Core veya CorePlus gaz baglanti konsolunu baglamak icin kullanin.

B VWIveya OptiMix gaz baglantili bir konsolunuz varsa, bkz. Gaz baglanti konsolunu (VWI,
OptiMix) TorchConnect konsoluna baglayin sayfa 122
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Pilot ark ve sogutma sivisi takimini Core veya CorePlus i¢in baglayin

Pilot ark kablosunu, sogutucu geri dénus hortumunu ve sogutucu besleme hortumu takimini
Core veya CorePlus gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect konsoluna baglamak icin bu
bilgileri kullanin.

Sekil 27 - Pilot ark ve sogutma sivisi takimi

1 Pilot ark kablosu, sari

Sogutma sivisi geri dénus hortumu, kirmizi bantlar
Sogutma sivisi besleme hortumu, yesil bantlar
Montaj kupléru

Gaz baglanti konsoluna

A u A~ W N

TorchConnect konsoluna

% Uzunluklar igin, bkz. Pilot ark ve sogutma sivisi takimi (Core,
CorePlus ) sayfa 460.

Asagidaki resimler 6rnek bir gas connect konsolunu gdéstermektedir. Sizin gaz baglanti
konsolunuz farkh géranebilir.

1. Pilot-ark ve sogutucu takimini gaz baglanti konsoluna baglayin:

a. Pilot ark ve sogutucu takimini gaz baglanti konsolu tzerindeki konsol bileziginden
gegirin.

e

b. Erisim kolaylgi icin, pilot ark kablosunu baglamadan 6nce Ust yalitim panelini yatay
olarak hareket ettirerek cikarin.
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Tum gaz baglanti konsollarinin Ust yalitim paneli yoktur.

c. Pilot ark kablosunu baglayin.

d. Kirmizi banth sogutma sivisi geri dénus hortumunu kirmizi banth sogutma sivisi geri
donus baglantisina baglayin.

e. Yesil banth sogutma sivisi besleme hortumunu yesil bantli sogutma sivisi besleme
armaturune baglayin.

f. Hortum kelepcesini pilot ark ve sogutma sivisi takimindan ¢ikarin, konsol bilezigi
uzerindeki oluga yerlestirin.

g. Montaj kuplérund konsol bilezigine yerlestirin ve hortum kelepgesini sikin.
h. Ust yaliim panelini ¢ikardiysaniz tekrar takin.

2. Pilot ark ve sogutma sivisi takimini TorchConnect konsoluna baglayin:
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a. Pilot-ark ve sogutucu takimini konsol bileziginden gecirin.

b. Kirmizi bantli sogutucu geri donts hortumunu kirmizi banth sogutucu geri dénus
baglantisina baglayin.

o

Yesil bantl sogutucu besleme hortumunu yesil bantli sogutucu besleme armattrine
baglayin.

o

. Pilot ark kablosunu TorchConnect konsoluna baglayin.

e. Hortum kelepcesini pilot ark ve sogutma sivisi takimindan cikarin, konsol bilezigi
Uzerindeki oluga yerlestirin.

f.  Kuplora konsol bilezigine yerlestirin ve kelepgeyi sikin.

3. Dis panelleri gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect konsola takin.
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Core icin gli¢, CAN ve 3-gaz tertibatini baglayin

GU¢ kablosunu, CAN kablosunu, oksijen hortumunu, nitrojen hortumunu ve hava hortumunu
Core gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect konsoluna baglamak icin bu bilgileri kullanin.

Sekil 28 - Ornek bir gaz baglanti konsolu ile TorchConnect
konsolu arasindaki guig, CAN ve 3-gaz tertibati

1 Gug kablosu

CAN kablosu

Oksijen hortumu, mavi
Azot hortumu, siyah
Hava hortumu, siyah

Core gaz baglanti konsolu

N o un A WwWN

TorchConnect konsolu

Uzunluklar igin, bkz. Glg, CAN ve 3 gaz takimi (Core) sayfa 460.

CorePlus i¢in guig, CAN ve 4-gaz tertibatini baglayin

GUc¢ kablosunu, CAN kablosunu, oksijen hortumunu, nitrojen hortumunu, hava hortumunu ve
argon hortumunu CorePlus gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect konsoluna baglamak icin
bu bilgileri kullanin.

Sekil 29 - Ornek bir gaz baglanti konsolu ile TorchConnect
konsolu arasindaki gug, CAN ve 4-gaz tertibati
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Sekil 29 - Ornek bir gaz baglanti konsolu ile TorchConnect
konsolu arasindaki glic, CAN ve 4-gaz tertibati (devami var)

1 Gug kablosu

CAN kablosu

Oksijen hortumu, mavi
Hava hortumu, siyah
Azot hortumu, siyah
Argon hortumu, siyah

Gaz baglanti konsolu

0 N o u A W N

TorchConnect konsolu

% Uzunluklar igin, bkz. Gug, CAN ve 4 gaz takimlari (CorePlus) sayfa
461.

Gaz baglanti konsolunu (VWI, OptiMix) TorchConnect
konsoluna baglayin

Bu kurulum adimlari VWI veya OptiMix gaz baglanti konsolu icindir.

®  Core veya CorePlus gaz baglantili bir konsolunuz varsa, bkz. Gaz baglanti konsolunu (Core,
CorePlus) TorchConnect konsoluna baglayin sayfa 117
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Pilot ark, sogutma sivisi ve muhafaza su takimini VWI veya OptiMix i¢in baglayin

Pilot ark kablosunu, sogutma sivisi geri dénus hortumunu, sogutma sivisi besleme hortumunu
ve muhafaza-su hortumu takimini VWI veya OptiMix gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect
konsoluna baglamak icin bu bilgileri kullanin.

Sekil 30 - Pilot ark, sogutma sivisi ve muhafaza suyu takimi

1 Pilot ark kablosu, sari

Sogutma sivisi geri donds hortumu, kirmizi bantlar
Sogutma sivisi besleme hortumu, yesil bantlar
Muhafaza su hortumu

Montaj kuploru

Gaz baglanti konsoluna

N o un A~ W N

TorchConnect konsoluna

% Uzunluklar icin, bkz. Pilot ark, sogutma suyu hortumu ve
muhafaza su takimi (VWI veya OptiMix) sayfa 461.

Asagidaki resimler 6rnek bir gas connect konsolunu géstermektedir. Sizin gaz baglanti
konsolunuz farkli géranebilir.

1. Pilot-ark, sogutma sivisi ve muhafaza-su takimini gaz baglanti konsoluna baglayin:

a. Pilot ark ve sogutucu ve muhafaza su takimini gaz baglanti konsolu Gzerindeki konsol
bileziginden gecirin.

b. Erisim kolayldi icin, pilot ark kablosunu baglamadan 6nce Ust yalitim panelini yatay
olarak hareket ettirerek ¢ikarin.
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Tum gaz baglanti konsollarinin Ust yalitim paneli yoktur.

o

Pilot ark kablosunu baglayin.

d. Kirmizi banth sogutma sivisi geri dénus hortumunu kirmizi banth sogutma sivisi geri
donus baglantisina baglayin.

e. Yesil banth sogutma sivisi besleme hortumunu yesil bantli sogutma sivisi besleme
armaturune baglayin.
f. Koruyucu su hortumunu baglayin.

g. Hortum kelepcesini pilot ark, sogutucu ve muhafaza su takimindan ¢ikarin, konsol
bilezigi Gzerindeki oluga yerlestirin.

h. Montaj kuplérinu konsol bilezigine yerlestirin ve hortum kelepcesini sikin.
i. Ustyalitim panelini ¢ikardiysaniz tekrar takin.

2. Pilot-ark, sogutma sivisi ve muhafaza-su takimini TorchConnect konsoluna baglayin:
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a. Pilot-ark, sogutma sivisi ve muhafaza-su takimini TorchConnect konsoluna baglayin.

b. Muhafaza suyu hortum konektdrina itmeli baglanti parcasina yerlestirin, durana
kadar itin, yaklasik 13 mm (0,5 ing).

c. Kirmizi banth sogutma sivisi geri dénus hortumunu kirmizi banth sogutma sivisi geri
donus baglantisina baglayin.

d. Yesil banth sogutma sivisi besleme hortumunu yesil bantli sogutma sivisi besleme
baglantisina baglayin.

e. Pilot ark kablosunu baglayin.

f. Hortum kelepcesini pilot ark, sogutucu ve muhafaza su takimindan ¢ikarin, konsol
bilezigi Uzerindeki oluga yerlestirin.
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g. Montaj kuplérina konsol bilezigine yerlestirin ve hortum kelepcesini sikin.

3. Dis panelleri gaz baglanti konsoluna ve TorchConnect konsola takin.

Gug, CAN ve 5-gaz tertibatini VWI veya OptiMix icin baglayin

GUc¢ kablosunu, CAN kablosunu, oksijen hortumunu, hava hortumunu, argon hortumunu,
nitrojen hortumunu ve H,-mix veya F5 hortumunu VWI veya OptiMixgaz baglanti konsoluna ve

TorchConnect konsoluna baglamak icin bu bilgileri kullanin.

Sekil 31 - Gug, CAN ve 5-gaz hortum tertibati

1 Gug kablosu

CAN kablosu

Oksijen hortumu, mavi
Hava hortumu, siyah
Argon hortumu, siyah

Azot hortumu, siyah

N o un A W N

H,-karisim veya F5 hortumu, kirmizi

o]

Gaz baglanti konsoluna

9 TorchConnect konsoluna

% Uzunluklar igin, bkz. Gug, CAN ve 5 gaz takimi (VWI veya OptiMix)
sayfa 462.
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Sekil 32 - Ornek bir gaz baglanti konsolu ile TorchConnect konsolu
arasindaki guig, CAN ve 5-gaz hortum tertibati

Besleme gazi tesisati

Plazma kesme sistemi icin besleme gazlarini kurarken ve baglarken tum guvenlik gerekliliklerine
uyun. Ornegin, geri tepme 6nleyiciler kullanin, gazlari bir egzoz sistemiyle tahliye edin ve
hortumlari farkli hortum boyutlari icin belirtilen sekilde sikin.

Hidrojen veya oksijen kullaniyorsaniz guvenlik gerekliliklerine uymaniz ¢ok dnemlidir.
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A\ UYARI

HIDROJEN GAZI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR

Hidrojen, uzaklastirilmadigi takdirde patlamaya veya yangina neden
olabilen yanici bir gazdir.

Hidrojen iceren tup ve hortumlari alevden uzak tutun. Plazma gazi olarak
hidrojen kullanirken torcu alevlerden ve kivilcimlardan uzak tutun.

Hidrojenin saklanmasi ve kullanilmasiyla ilgili yerel gavenlik, yangin ve
imar kanunu gerekliliklerine basvurun.

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

Atesin besleme gazlarina saciimasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculart ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdan olmadigr durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.
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A\ UYARI

P>

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 cikabilir.

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 sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigr durumlar haric).

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

A\ UYARI

P>

YANLIS BESLEME GAZI BAGLANTILARI PATLAMAYA VEYA YANGINA
NEDEN OLABILIR

Bir besleme gazi hortumu, gaz baglanti konsolunda yanlis porta takilmissa
patlama olabilir veya yangin cikabilir.

Bir besleme gazini ASLA bu gaz tipi veya basinci i¢in tasarlanmamis bir
hortuma, baglantiya veya baglanti elemanina baglamayin.
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A\ UYARI

EKSIK CEKVALFLER PATLAMAYA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR

A Kesme sistemini ¢ek valfleri olmadan calistirirsaniz patlama veya yangin
meydana gelebilir.

Gek valfi asla ¢ikartmayin.

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 tum hortumlar, hortum baglantilari ve hortum
donanimlari, uygun gaz ve basing 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 timune uygun olmahdir.
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IKAZ

YANLIS BESLEME GAZI BAGLANTILARI VALFLERIN ARIZALANMASINA NEDEN OLABILIR

Baglanti elemanlarini degistirmeniz, iceriye partikullerin girmesi halinde, i¢ valflerin
arizalanmasina neden olabilir.

Gaz baglanti konsolu Gzerindeki besleme gazi baglanti elemanlarini degistirmeyin veya
duzenlemeyin.

IKAZ

YANLIS BESLEME GAZI BAGLANTILARI KESME SISTEMINDE HASARA NEDEN OLABILIR

Yanlis baglantilar sarf malzemelerinin dmrunu kisaltabilir ve tor¢ kafasinda, torg
yuvasinda, tor¢ kablolarinda ve tor¢ baglanti konsolunda hasara neden olabilir.

Bir besleme gazini ASLA bu gaz tipi veya basinci i¢in tasarlanmamis bir hortuma,
baglantiya veya baglanti elemanina baglamayin.

IKAZ

YANLIS BESLEME GAZI BAGLANTILARI KOTU PERFORMANSA NEDEN OLABILIR

Bir besleme gazi hortumu, gaz baglanti konsolunda yanlis porta takiimissa kesme
sisteminin performansi kotu olabilir.

Bir besleme gazini ASLA bu gaz tipi veya basinci i¢in tasarlanmamis bir hortuma,
baglantiya veya baglanti elemanina baglamayin.

IKAZ

KiRLi, YAGLI HAVA HAVA FILTRESI KABINA ZARAR VEREBILIiR

Bazi hava kompresorlerinde, esterleri iceren sentetik yaglayicilar kullanilr. Esterler, hava
filtresi kabindaki polikarbonatlara zarar verebilir.

Gerekirse daha fazla gaz filtrasyonu ekleyin.
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IKAZ

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.

Montajci veya kullanici olarak kesim sisteminiz icin bu 6geleri tedarik etmeniz gerekir:

B Y(iksek kalitede gaz regulatorleri
B Besleme gazi boru tertibati
®  Besleme gazlari

é Tedarik ettiginiz 6geler tum minimum gerekliliklere uygun olmal
ve onayli bir teknisyen tarafindan kurulmalidir.

Cizelge 21 - Tork ozellikleri

Gaz veya su hortumu boyutlari N-m Ibf-ing Ibf-ft

10 mm (3/8 ing) veya daha az 8,5-9,5 75-84 6,25-7
12 mm (1/2ing) 16,3-19,0 144-168 12-14
25 mm (1 ing) 54,2-88,1 480-780 40-65

Gaz regulatorlerini takin
Plazma kesme sistemi icin gaz regulatorlerini takmak tzere bu adimlari tamamlayin.
1. Gazregulatdrlerini takin besleme gazi tesisati.

Kurulum adimlari i¢in gaz regulatéranin kullanim kilavuzuna bakin.

2. Gaz baglanti konsolundan 3 metre (10 fit) veya daha kisa mesafeye bir gaz regulatori
yerlestirin veya giris gaz basinclarini Tum gaz baglanti konsollari igin proses gazi
gereksinimleri sayfa 50'de belirtilen toleranslar dahilinde olacak sekilde ayarlayin.

3. Kurulumdan sonra sistemi tamamen basinclandirin ve gaz sizintisi olup olmadigina bakin.

Bu islemi sizin icin sisteminizi kuran kisi veya ehliyetli bir sihhi tesisat¢i yapabilir.
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4. Tum gaz baglanti parcalarinin dogru tork 6zelliklerine gére sikildigindan emin olun.

Bkz. Besleme gazi tesisati sayfa 127.

Besleme gazlarini Core veya CorePlus'ye baglayin

Besleme gazi hatlarinin Core veya CorePlus gaz baglanti konsoluna dogru sekilde
baglandigindan emin olun.

VWI veya OptiMix gaz baglantili bir konsolunuz varsa, bkz. Besleme gazlarini ve muhafaza
suyunu VWI veya OptiMix'ye baglayin sayfa 134

Baslamadan 6nce:

B Baglamadan o6nce elinizde dogru besleme gazi hortumlarinin bulundugundan emin olun.

B Hypertherm 76 m (250 fit) veya daha kisa besleme gazi hortumlari icin minimum 10 mm
(0,375 ing) ic cap Onerir.

Cizelge 22 - Gaz baglanti parcalari icin énerilen boyutlar

Baglanti elemani tipi Boyutlar

N,/Ar 5/8 ing - 18, RH dahili (inert gaz) “B”
Hava 9/16ing - 18, JIC #6

F5/H, 9/16 in¢ - 18, LH (yakit gazi) “B"

0, 9/16 ing - 18, RH (oksijen)

1. Tum gaz hortumu baglantilarini dogru tork degerlerine gore sikin.

Bkz. Besleme gazi tesisati sayfa 127.
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1 Argon (Ar)
2 Oksijen (0,)
3 Azot(Ny)
4 Hava
* Regulatorler
En iyi sonuclari elde etmek icin, gaz regulatori ayarlarini sectiginizde kesme sisteminin ¢alismaya

hazir oldugundan ve gazlarin akiyor oldugundan emin olun. Bu neredeyse gaz 6n akisi ve kesme
akisi icin bir test yapmaya esdegerdir.

2. Kurulum tamamlandiktan sonra sistemi tamamen basin¢landirin ve gaz sizintisi olup

olmadigina bakin.

Bu islemi sizin icin sisteminizi kuran kisi veya ehliyetli bir sihhi tesisatci yapabilir.

Besleme gazlarini ve muhafaza suyunu VWI veya OptiMix'ye baglayin

Besleme gazi hatlarinin VWI veya OptiMix gaz baglanti konsoluna dogru sekilde baglandigindan
emin olun. Eger kullaniyorsaniz muhafaza suyunu baglayin.

Core veya CorePlus gaz baglantili bir konsolunuz varsa, bkz. Besleme gazlarini Core veya
CorePlus'ye baglayin sayfa 133
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Baslamadan 6nce:

B Baglamadan 6nce elinizde dogru besleme gazi hortumlarinin bulundugundan emin olun.

®  Hypertherm 76 m (250 fit) veya daha kisa besleme gazi hortumlari icin minimum 10 mm
(0,375 ing) ic cap Onerir.

Cizelge 23 - Gaz baglanti parcalari icin énerilen boyutlar

Baglanti elemani tipi Boyutlar

N,/Ar 5/8 ing - 18, RH dahili (inert gaz) “B”
Hava 9/16 ing - 18, JIC #6

F5/H, 9/16 in¢ - 18, LH (yakit gazi) “B"

0, 9/16 ing - 18, RH (oksijen)

1. Tum gaz hortumu baglantilarini dogru tork degerlerine gore sikin.

Bkz. Besleme gazi tesisati sayfa 127.

Hidrojen (H,)
F5

Argon (Ar)
Azot (N,)
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5 Hava
6 Oksijen (0,)
7 Sadece VWI ve OptiMix icin muhafaza suyu (H,0)

* Regulatorler

En iyi sonuclari elde etmek icin, gaz regulatoru ayarlarini sectiginizde kesme sisteminin ¢alismaya
hazir oldugundan ve gazlarin akiyor oldugundan emin olun. Bu neredeyse gaz 6n akisi ve kesme
akisi icin bir test yapmaya esdegerdir.

2. Istege bagh:
Gerekirse muhafaza suyunu baglayin.

O E@er muhafaza suyu kullaniyorsaniz, Muhafaza suyu gereksinimleri (VWI ve OptiMix)
sayfa 57'e bakin.

O Koruyucu su ile kesme sistemi isletimi icin sicaklik araligi > 0 °C ila 40 °C'ye (> 32 °Fila
104 °F) dUstrulmustar.

3. Kurulum tamamlandiktan sonra sistemi tamamen basin¢landirin ve gaz sizintisi olup
olmadigina bakin.

Bu islemi sizin icin sisteminizi kuran kisi veya ehliyetli bir sihhi tesisat¢i yapabilir.

Tor¢ kablo takimini tor¢ yuvasina baglayin

Torg kablosu takimini tor¢ yuvasina takmak icin bu bilgileri kullanin. Daha kolay kurulum icin,
baglantilarin bu adimlarla ayni sirada yapildigindan emin olun.

1. Torg kablo takiminin tor¢ ucundan yaklasik 2 metre (6,5 feet) kabloyu acin.
2. Torg bilezigini torcun konektdr ucuna takin.

3. Torg baglanti mansonunu, tor¢ kablosu takiminin tor¢ ucuna dogru yerlestirin.

Konektor uclarina iyi erisim icin montaj mansonunu gerektigi gibi ayarlayin.
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4. Torg ucu tertibatindaki ve tor¢ yuvasindaki konektdrleri hizalayin.

-

Pilot ark

Ohmik

Sogutma sivisi geri donusu
Plazma valfi

Plazma Hatti A, siyah
Sogutma sivisi beslemesi, yesil

Muhafaza gazi, mavi

00 N o u h~ W N

Plazma Hatti B, sari

Iyi hizalama, bukulmus baglantilari minimumda tutar.
Bukulmus baglantilar, sarf malzemelerinin dmrunu azaltan
veya kotu kesim kalitesine neden olan gaz veya sogutma sivisi
kisitlamalarina neden olabilir.

5. Torg kablosu tertibatindaki ve tor¢ yuvasindaki konektorleri baglayin:
a. Pilot arki baglayin.

Bu baglantiyr simdilik gevsek tutun. Sogutma sivisi geri dénuds hortumu montaji
tamamlandiktan sonra tamamen sikabilirsiniz. Sogutma sivisi dénusunden
Once tamamen sikarsaniz, diger baglantilar zor olacaktir. Baglantiyi sikmak icin
parmaklarinizi kullanin, alet kullanmayin.
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b. Ohmik kabloyu baglayin.

Bu baglantiyr simdilik gevsek tutun. Sogutma sivisi geri dénus hortumu montaji
tamamlandiktan sonra tamamen sikabilirsiniz. Sogutma sivisi dénusunden
once tamamen sikarsaniz, diger baglantilar zor olacaktir. Baglantiyi sikmak igin
parmaklarinizi kullanin, alet kullanmayin.

]
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c. Sogutma sivisi geri donus hortumunu takin ve iki anahtar kullanarak somunu 16,3
N-m -19,0 N-m (144 Ibf-in - 168 Ibf-in) degerine kadar sikin.

d. Sogutma sivisi geri donus hortumunu taktiktan sonra, pilot ark ve ohmik kablo
konnektdrlerini tamamen sikin.

Baglantiyl skkmak icin parmaklarinizi kullanin, alet kullanmayin.
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e. Plazma valfini baglayin.

Baglantiyl skkmak icin parmaklarinizi kullanin, alet kullanmayin.

Plazma Hatti A hortumunu, yaklasik 13 mm (0,5 in¢) durana kadar konektorin igine
itin.

Bu bir itmeli baglanti elemanidir. Hortumun tamamen yerlestirildiginden ve
yerlestirme isaretinin artik gérunmediginden emin olun.

Sogutma sivisi besleme hortumunu yaklasik 13 mm (0,5 in¢) durana kadar konektorin
icine itin.

Bu bir itmeli baglanti elemanidir. Hortumun tamamen yerlestirildiginden ve
yerlestirme isaretinin artik gérinmediginden emin olun.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N 139



Kurulum

h. Koruyucu gaz hortumunu yaklasik 13 mm (0,5 in¢) durana kadar konektoran icine itin.

Bu bir itmeli baglanti elemanidir. Hortumun tamamen yerlestirildiginden ve
yerlestirme isaretinin artik gérinmediginden emin olun.

i. Plazma Hatti B hortumunu, yaklasik 13 mm (0,5 in¢) durana kadar konektorin igine
itin.

Bu bir itmeli baglanti elemanidir. Hortumun tamamen yerlestirildiginden ve
yerlestirme isaretinin artik gérunmediginden emin olun.
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6. Tor¢ baglanti mansonunu takin:
a. Torgu sabit tutmak icin bir anahtar kullanin.
b. Tor¢ baglanti mansonunu tor¢ yonunde hareket ettirin.

¢. Torg¢ baglanti mansonu baglantisini saglamlastirmak icin ellerinizi kullanin:

Tor¢ montaj kovanini asiri sikmayin.

7. Bilezigi torg¢ kablosunun tor¢ bileziginde dogru konuma getirin:
a. Bilezigi torg kablosu tertibatinin torg bilezigi yoninde hareket ettirin.

b. Bilezigi yerinde tutan hortum kiskacini saglamlastirin.
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Tor¢ kablosunu TorchConnect konsoluna baglayin

En iyi kesim kalitesi ve en uzun sarf malzemesi 6mru icin dogru u¢ uzunluklarini kullandiginizdan
emin olun.

IKAZ

EN 1Yi KESIM KALITESI VE SARF MALZEMESI OMRU iCiN DOGRU KURSUN

UZUNLUKLARINI KULLANIN

Uc uzunluklarini degistirirseniz kesim kalitesi ve sarf malzemelerinin d6mru azalacaktir.

Imal edilen tor¢ ve konsol kablo uzunluklari sistem performansi acisindaki kritik 6nem

tasir. Ug uzunluklarini asla degistirmeyin.

W 00 N o Uuu A W N =
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Sekil 33 - Tor¢ kablosu tertibati

Koruyucu manson

Plazma valfi kablosu

Ohmik kablo

Pilot ark kablosu

Sogutma sivisi hortumu (kirmizi)
Sogutma sivisi kaynagi hortumu (yesil)
Muhafaza gazi hortumu

Plazma gazi hortumu A

Plazma gazi hortumu B

Torca

TorchConnect konsoluna
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% 6 metrelik (20 fit) kablo yalnizca 7,5 metre (24,6 fit) veya daha kisa
gaz tertibatlariyla uyumludur. Uzunluklar icin, bkz. Tor¢ kablolar
sayfa 466.

1. EasyConnect™ torg kablosu tertibatini, tor¢ kablosu tertibatindaki konektorler TorchConnect
konsolundaki ilgili yuvalarla hizalanacak sekilde ayarlayin.

2. Istege bagh:
Uctincii taraf ohmik devre kullaniyorsaniz ohmik kabloya erismek icin fisi (*) ¢ikarin.

3. Torg kablosu tertibatini TorchConnect konsoluna baglayin:

Torg kablosu tertibatindaki kuplora sikmak icin ellerinizi kullanin. alet kullanin.

4. Plazma valfi kablosunu konektériune baglayin

Konektoru sikmak igin ellerinizi kullanin. alet kullanin.
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Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin

Degistirme, bakim veya sorun giderme icin torcu ve sarf malzemelerini cikarmak gerekebilir.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Kurulum veya bakim islemi 6ncesinde elektrik gicunu kesin.
Hat ayirma anahtari, tim kurulum veya bakim adimlari
tamamlanana kadar KAPALI konumda KALMALIDIR. Daha fazla
guvenlik bilgisi icin Safety and Compliance Manual (Giivenlik ve
Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bélimune bakin.

A\ UYARI

SICAK PARCALAR CIDDi YANIKLARA NEDEN OLABILIiR

Herhangi bir bakim yapmadan 6nce plazma gu¢ kaynaginin sicakhginin
dusmesini bekleyin.

IKAZ

GEVSEK VEYA ASIRI SIKILMIS BIR ELEKTROT TORCA ZARAR VEREBILIR
Elektrodu dogru sekilde takmaz ve sikmazsaniz, tor¢ta hasar meydana gelebilir.

Torg elektrodunu dogru bir sekilde takmak ve saglamlastirmak icin gerekli olan bir alettir.
Ellerinizi kullanmayin. Hypertherm elektrotun 2,3 N-m - 2,8 N-m (20 Ibf-in - 25 Ibf-in) tork
degerinde sikilmasini dnermektedir.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapall (OFF) konumuna getirin.

b. Plazma guc¢ kaynaginda veya diger sistem bilesenlerinde LED gug¢ gdstergesinin
yanmadigindan emin olun.

144 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Kurulum

2. Torcu torg yuvasindan ¢ikartmak icin tor¢ baglayici somununu gevsetin.
Torg ve sarf malzeme parcalari sicak olabilir. Yaniklari 6nlemek icin eldiven giyin.

3. Torcu ve torg yuvasini, asagidaki nitelikleri tasiyan bir yuzeye yerlestirin:

O Temiz
0  Kuru
0 Yagsiz

4. Sarf malzeme parcalarini gosterildigi gibi ¢ikarin:
a. Ellerinizle cevirme halkasini cekerek ve cevirerek cikarin.

b. Elektrodu saat ydnunun tersine ¢evirmek icin sarf malzeme parcalari aletini kullanin.

c. Aleti sikica tutun ve elektrodu dogru sekilde ¢ikarmak icin duz bir sekilde disari ¢ekin.

5. Sarf malzeme parcalarini su 6zelliklere sahip bir ylzeye koyun:

O Temiz
0O  Kuru
O Yagsiz

Torcu torg yuvasina takin

Torcun tor¢ yuvasina dogru sekilde takildigindan emin olun.

Sekil 34 - Tor¢ yuvasi baglantilan
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Sekil 34 - Torg yuvasi baglantilari (devami var)

1 Pilotark

Sogutma sivisi geri donusu
Ohmik

Muhafaza gazi

Sogutma sivisi kaynagi

o u A W N

Plazma gazi

1. Torg gévdesinde bulunan doért O-ringe ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin.
Pirin¢ elektrik konektdrlerine silikon uygulamayin.

O-ringlerin parlak oldugundan emin olun. Ancak, ¢ok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.
Bulunursa istenmeyen yaglayiciyi cikarin.

2. Torcu, torg yuvasina takin.
a. Torg govdesi, tor¢ yuvasinda yerine oturana kadar hafif kuvvetle yukari dogru cevirin.

b. Tor¢-kuplér somununu, kuplér somunu dénemeyecek hale gelene kadar sikmak icin
ellerinizi kullanin.

Torg baglanti somununu sikmak icin alet kullanmayin.

3. Torg govdesinin tor¢ yuvasina tamamen takildigindan ve tor¢ gévdesi ile tor¢ yuvasi arasinda
bosluk olmadigindan emin olun.
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Torcu tor¢ montaj braketine takin

Torcu tor¢ montaj braketine takin. Her ydnde diuz oldugundan emin olun, ardindan braket
uzerindeki vidalari sikin.

Baslamadan 6nce:

Torg¢ kablosu tertibatini tor¢ yuvasina baglamalisiniz. Bkz. Tor¢ kablo takimini torg yuvasina
baglayin sayfa 136.

Torctaki sarf malzemelerini ¢cikarmalisiniz. Bkz. Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin sayfa
144.

Torcu torg yuvasina takmaniz gerekir. Bkz. Torcu torg yuvasina takin sayfa 145.

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in asagidaki tor¢ montaj destegini
tedarik etmelisiniz.

O  Tor¢ montaj braketi gereksinimleri sayfa 73'deki gerekliliklere uygun olani secin.

O  Montaj braketleri Hypertherm'den temin edilebilir. Bkz. Tor¢ braketi sayfa 451.
XPR tor¢ montaj mansonu HPR tor¢ montaj mansonundan daha buyuktdr. Bir XPR torg
takmadan 6nce HPR montaj kovaninin degistiriimesi veya modifiye edilmesi gerekir.

Kesme sisteminden gulcu kesin:

a. Ana enerji kesici salteri kapali (OFF) konumuna getirin.
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b. Plazma guc¢ kaynadi ya da diger sistem bilesenleri Gzerindeki gu¢ gostergesinin LED
yandigindan emin olun.

2. Tor¢ montaj destegini, torg lifterine takin.

Tor¢ montaj braketinin tor¢ kaldiriciya nasil takilacagi hakkinda bilgi icin torg kaldiricinin
kullanim kilavuzuna bakin.

3. Torcu, takili torg kablosu tertibatiyla birlikte gosterildigi gibi tor¢ montaj braketine yerlestirin.

o —

-

1,8 mm (3/16 ing)
Alt tor¢ mansonu

Tor¢ montaj braketi 5,72 cm (2,25 ing)

A W N

Tor¢ yuvasi
4. Torg tertibatini, tor¢ montaj braketi tor¢ kovaninin alt kisminin etrafinda olacak ve torg
yuvasina temas etmeyecek sekilde hareket ettirin.

Tor¢ montaj braketinin tor¢ yuvasina dokunmadan torg kovani Gzerinde mumkun oldugunca
alcakta oldugundan emin olun. Bu konum tor¢ ucundaki titresimi minimumda tutabilir.

5. Torcun gosterildigi gibi her yonde diiz (0° acida) oldugundan emin olun.

Standart konumda kesme, markalama ve delme icin hizalamay 6l¢cmek amaciyla bir dijital
duzluk olcer kullanabilirsiniz.
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% Bevel kesme sirasinda tor¢ calisma parcasina bir aciyla yaklasir
(dik olmaz). XPR torclar icin tor¢ konumu 0° - 52° arasinda
olabilir.

6. Tor¢ montaj destedi Uzerindeki vidalari sikin.

Sarf malzemelerinin montaji

Sarf malzemelerinin torca dogru sekilde takildigindan emin olun.

IKAZ

GEVSEK VEYA ASIRI SIKILMIS BIR ELEKTROT TORGA ZARAR VEREBILIR
Elektrodu dogru sekilde takmaz ve sikmazsaniz, tor¢ta hasar meydana gelebilir.

Torg elektrodunu dogru bir sekilde takmak ve saglamlastirmak icin gerekli olan bir alettir.
Ellerinizi kullanmayin. Hypertherm elektrotun 2,3 N-m - 2,8 N-m (20 Ibf-in - 25 Ibf-in) tork
degerinde sikilmasini 6nermektedir.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.

b. Plazma guc¢ kaynaginda veya diger sistem parcalarinda gug indikatoruLED LED'inin
yanmadigindan emin olun.

2. Kesme veya markalama uygulamaniz icin en iyi sarf malzemelerini segin.
3. Tam sarf malzemeleri Gzerindeki her bir O-ring'e ince bir tabaka silikon yaglayici uygulayin.

O-ringlerin parlak oldugundan emin olun. Ancak, cok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.
Buldugunuz gereksiz yaglayiciyl temizleyin.
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4. Torcu torg¢ yuvasindan cikartin.

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

6. Sarf malzemelerini torca gosterildigi gibi takin.

7. Torcu torg yuvasina takin.

Bakiniz Torcu torg yuvasina takin sayfa 145.
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Kesme sistemine elektrik guicti baglayin

Ana gug kablosunu plazma gug¢ kaynagina baglayin. Hat ayirma anahtarinin KAPALI konumda
oldugundan emin olun. Ana gug kablosu kablolari icin gecerli renk kodlarini kullanin.

A\ UYARI

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 éldurebilir.

GUc¢ kablosu kesme sistemine baglanmadan 6nce ana enerji
kesici salter kapal (OFF) konumunda olmalidir. T4m kurulum
adimlari tamamlanana kadar kapali (OFF) konumunda
KALMALIDIR. Amerika Birlesik Devletleri'nde kurulum
tamamlanana kadar "lock out/tag out" ("kilitle/etiketle")
prosedurunu kullanin. Diger tlkelerde uygun ulusal ve yerel
guvenlik prosedurlerini izleyin. Daha fazla guvenlik bilgisi i¢in
Safety and Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bolimune bakin.

Kesme sisteminiz i¢in ana gug kablosunu tedarik etmelisiniz. Yerel yasalara ve tum
yonetmeliklere ve giris gucu gereksinimlerine uygun olani secin. Bakiniz Genel giris gucu

gereksinimleri sayfa 44.

Prizin sebeke kutusuna olan uzakligi da ana guc kablosunun boyut gereksinimlerini etkileyebilir.
Bulundugunuz yerdeki kurallar ve tesisinizin gereksinimleri hakkinda bilgi icin ehliyetli bir

elektrikgi ile iletisime gegin.

1. Hat ayirma anahtarinin KAPALI konumda oldugundan ve tim kurulum adimlari
tamamlanana kadar KAPALI konumda kaldigindan emin olun.

2. Ana gug kablosunu gdsterildigi gibi plazma gug kaynagina baglayin.

a. Ana gug kablosundaki toprak kablosunu (PE) TB1'in toprak terminaline baglayin.

b. Ana gug kablosundan gelen W, V ve U uclariniilgili TB1 terminallerine baglayin.
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Sekil 35 - Ana gug kablosu kablo rengi ve terminal konumu

Kuzey Amerikan tel rengi kodlari

Avrupa, Asya ve Kuzey Amerika disin-
daki bircok bélge icin tel rengi kodlari

1 TB1 terminali

(topraklama)

<

2 | U Siyah Siyah

3 |V Beyaz Mavi

4 | W Kirmizi Kahverengi
5 | GND (PE) Yesil/sari Yesil/sari

3. W, Vve U gug kablolarini ana gu¢ kablosundan hat ayirma anahtarina baglamak icin ulusal
ve yerel elektrik yonetmeliklerine uyun.
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Iletisim icin baglanin

XPR kesim sistemleri icin iletisim yontemleri

Plazma kesme sistemini tam olarak calistirmak icin birden fazla iletisim yontemi vardir.
Kesme sisteminiz icin en iyi olan iletisim yontemini segin:

B EtherCAT

O Bu yontemi EtherCAT uyumlu bir kontrolérle kullanin. Bakiniz Plazma gug kaynaginin
EtherCAT ile baglanmasi sayfa 157.

O EtherCAT kullanirsaniz, uzaktan agma-kapama, kesme sistemi Ureticisi tarafindan ayri
olarak kablolanmalidir.

B Seri RS-422 ve ayrik baglanti
O Buyontemi bir seri RS-422 ve ayri uyumlu kontroldr ile kullanin.

O Seri RS-422 kullanirsaniz, kesme sistemini tam kapasitede calistirmak icin ayrik
baglanti da kullanmalisiniz.

O Bakiniz Seri RS-422 ile plazma gug¢ kaynagina baglayin sayfa 160.
O Bakiniz Ayrik plazma gug kaynagina baglayin sayfa 167.
®  Kablosuz (XPR web arayiizii lizerinden Wi-Fi®) ve ayrik
O Buyontemi kablosuz 6zellikli bir cihaz ve ayrik uyumlu kontroldr ile kullanin.

0 Kablosuz kullanirsaniz, kesme sistemini tam kapasitede calistirmak icin ayrik baglanti
da kullanmalhisiniz.

O Bakiniz XPR web arayuzu icin gereklilikler sayfa 178.
0 Bakiniz Ayrik plazma gu¢ kaynagina baglayin sayfa 167.
®  Ethernet LAN (XPR web arayiizii Gizerinden) ve ayrik

O Buyodntemi kablolu, Ethernet 6zellikli bir cihaz ve ayrik uyumlu kontroldr ile kullanin.
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Iletisim igin baglanin

O Ethernet kullanirsaniz, kesme sistemini tam kapasitede ¢alistirmak icin ayrik baglanti
da kullanmalhsiniz.

0 Bakiniz Ethernet LAN ile plazma gli¢ kaynagina baglanma (telli) sayfa 201.
®  Manuel ayar modu
0O Bu yontemi ayrik uyumlu bir denetleyici veya EtherCAT uyumlu bir denetleyici ile

kullanin veya zaman icinde tekrar tekrar kullanilabilecek veya CNC ile entegrasyon
gerekmeyen basit uygulamalar icin bir proses secin.

O Birislem se¢mek icin manuel ayar modunu kullanirsaniz, kesme sistemine her gug
verdiginizde kesme sistemi otomatik olarak bu islemi ayarlar.

O  Manuel ayar modu etkinlestirildiginde, farkli bir islem secilene kadar secilen islem
icin ayniislem kimligi, operator kimligi, islem ofsetleri, kontrollt ark sénmesi hatasi
korumasi ve tor¢ korumasi ayarlari tekrar tekrar kullanilabilir.

0 Bakiniz Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin kablosuz
veya Ethernet LAN kullanin sayfa 210.

0 Bakiniz islem secimi sayfa 245.

O Bakiniz Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin EtherCAT
veya seri RS-422 kullanin sayfa 211.

Sinyaller ve protokoller hakkinda bilgi icin CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokoli) (10085793) bélumiine bakin.
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Iletisim igin baglanin

Cizelge 24 - iletisim gereksinimleri ve secenekleri

Kesme sistemini tam
kapasitede calistirmak Sununla izleyin...
icin...
Ether-
Kablosuz net LAN
(XPR web (XPR web
Ayrik EtherCAT arayuzi RS-422 arayuzi
. ' tizerin- Ethernet
Sununla islemi ayarla- den Wi-Fi) LAN iize-
yin... 1 rinden)
Remote acma/ Tercih
EtherCAT 2 ) Alternatif Alternatif Alternatif
kapama icin gerekir edilen
Kablosuz (XPR web ara- ) ) Tercih ) )
o o Gerekli Alternatif . Alternatif Alternatif
yUzU Gzerinden Wi-Fi) edilen
. . . Tercih .
RS-422 Gerekli Alternatif Alternatif . Alternatif
edilen
Ethernet LAN (Ethernet
Uzerinden XPR web ara- . . . . Tercih
o Gerekli Alternatif Alternatif Alternatif X
yUzl), manuel ayar modu edilen
dahil

1 Islemi ilk dnce ayarlayan cihaz, plazma gii¢ kaynagini kontrol eder. Manuel ayar modu etkinse, kesme sistemi otomatik
olarak en son segilen islem icin ayarlari kullanir. Plazma gui¢ kaynaginin kontroltine sahip cihazin nasil degistirilecedi hakkinda
bilgi icin bkz. Kontrole sahip cihazi degistirin sayfa 212

2 Islem kimligi, EtherCAT Gzerinden, varsayilan fabrika yapilandirmasinin kullanildigi EtherCAT bir kesme sistemine
ayarlandiginda ayrik girisler yok sayilir. Kesme makinesi tedarikginiz veya bdlgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile
Konusun gegin.

Ornek

islemi ayarlamak icin EtherCAT'i kullanirsaniz, izlemek icin tercih edilen yéntem EtherCAT'dir.
Ancak, RS-422 veya XPR web araytzunu Wi-Fi Ethernet LAN Uzerinden izlemek icin aracihgiyla
kullanabilirsiniz.

EtherCAT icin Gereklilikler

Bu bilgi, plazma gu¢ kaynagini CNC'e EtherCAT kablolariyla baglamaniz icin sizi hazirlar.

B Bir sistem semasi 6rnegi icin bkz. EtherCAT coklu damla (¢oklu sistem) araylzt (Sayfa 17 /
23) sayfa 519
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Iletisim igin baglanin

®  Sinyaller ve protokoller hakkinda bilgi icin, CNC Communication Protocol for the XPR Cutting
System (XPR Kesme Sistemi icin CNC iletisim Protokol(i) (10085793) icindeki EtherCAT
iletisimleri ve Seri RS-422 ve EtherCAT komutlar1 bolimune bakin.

B Hypertherm kesim sistemimizle test edilmis EtherCAT kablolari satmaktadir. Bkz. EtherCAT ve
Ethernet LAN araylz kablolari sayfa 462.

®  Kendi kablolarinizi tedarik ediyorsaniz, EtherCAT kablolarini Beckhoff® sartnamesine uyacak
sekilde secin. Bkz. EtherCAT ve Ethernet LAN kablolari icin gereklilikler sayfa 156.

®  EMI'den kaynaklanan sorunlari dnlemeye yardimci olmak i¢in, EtherCAT kablolarinin su
Ozellikte oldugundan emin olun:

O Pilot ark kablosunu, negatif kabloyu veya 120 VAC'den daha yuUksek gerilime sahip
tum guc kablolarini ayirin. Bakiniz Yuksek frekansl kablolar ve kontrol kablolar
arasindaki mesafe gereksinimleri sayfa 71.

0 Gaz baglanti konsolunun ya da TorchConnect konsolunun yakininda degildir.

®  Hypertherm, plazma gug kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gug
kaynagi ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

Sekil 36 - EtherCAT kablosu

[ ¥ N

EtherCAT ve Ethernet LAN kablolari icin gereklilikler

EtherCAT ve LAN Ethernet araylz kablolarinin teknik 6zellik gerekliliklerini belirlemek icin bu
tabloyu kullanin.

Kendi kablolarinizi tedarik ediyorsaniz, EtherCAT ve LAN Ethernet kablolarini Beckhoff teknik
Ozelliklerine uyacak sekilde secin.
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Iletisim igin baglanin

Cizelge 25 - EtherCAT ve Ethernet LAN kablosu teknik 6zellikleri

Kablo elemani

Teknik ozellikler

Tip

Cat5e, 4 telli, 2 ciftli, cift ekranli (genel folyo ve 6rgu ekran)

Tel

* Yapi: Bukula kalayl tel
+ Cap: 0,75 mm (7 X 0,25 mm), 22 AWG
+ Yaltim: Polietilen, 1,5 mm (0,06 in¢) cap

Core

* Yapi: Ana eleman dolgu malzemesi

+ Tabaka 1: Yildiz-dortli konfigirasyonda 4 telli, 2 cift

* Renk sirasi: Beyaz, sari, mavi, turuncu

+ Tabaka 2: Plastik bant 6rtismeli

« I¢ ceket: Termoplastik kopolimer, 3,9 mm (0,04 in¢) cap

+ Aluminyum tabaka folyo drtusmeli

+ Muhafaza: Orguli, kalayh bakir teller, 0,13 mm (0,005 inc) cap, yaklasik
%85 kapsama alani, 4,7 mm (0,19 ing) ¢ap

Ceket

* Malzeme: Poliliretan
+ Duvar kalinligi: 0,9 mm (0,04 ing)
* Dis cap: 6,5 mm (0,26 in¢) + 0,2 mm (0,008 ing)

EtherCAT kablolari icin maksimum
uzunluk

75 m (246 ft)

Ethernet LAN kablolari icin maksi-
mum uzunluk

75 m (246 ft)

Plazma gli¢ kaynaginin EtherCAT ile baglanmasi

1. Plazma gug kaynaginin arka panelini ¢ikartin.

Bakiniz Harici panelleri sistem bilesenlerinden ¢ikarin sayfa 103.

2. EtherCAT kablolarini plazma gug kaynagina ve CNC'ye gosterildigi gibi baglayin.

3. Plazma gug kaynaginin arka panelini takin.

Sekil 37 - EtherCAT kablolarini plazma guc¢ kaynagina baglayin
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Iletisim igin baglanin

Sekil 37 - EtherCAT kablolarini plazma gli¢ kaynagina baglayin (devami var)

&)

&
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Iletisim igin baglanin
Sekil 37 - EtherCAT kablolarini plazma gli¢ kaynagina baglayin (devami var)

1 EtherCAT bslimiinde CNC.

bir sonraki plazma guc¢ kaynagina EtherCAT cikis, gerekirse. !
3A Ethernet LAN portu

3B Genisleme PCB konektorleri: Yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi, alternatif 24 VDC gl girisi ve ana-
log tahmini ark gerilimi ¢ikisi icin gereklidir.

1 Plazma gug kaynaginizin arkasindaki etikete bakin.

Seri RS-422 icin gereklilikler

Bu bilgi, plazma gug kaynagini seri RS-422 kablolariyla CNC cihazina baglamaniz icin sizi hazirlar.

B Bir sistem semasi 6rnegi icin bkz. Seri RS-422 ve ayrik multi-drop (coklu sistem) arayiizi
(Sayfa 18 / 23) sayfa 520

B Seri RS-422 multi-drop (¢oklu sistem) adresleme icin, CNC Communication Protocol for the
XPR Cutting System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokolti) (10085793) icindeki XPR seri
RS-422 multi-drop (¢oklu sistem) adresleme bolumune bakin.

®  Sinyaller ve protokoller hakkinda bilgi icin, CNC Communication Protocol for the XPR Cutting
System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokolii) (10085793) icindeki XPR seri RS-422
iletisimleri ve Seri RS-422 ve EtherCAT komutlari bélumuane bakin.

B Seri RS-422 kesme Ark Gerilimi Kontroli (AVC) sistemiyle kullanmak igin, tahmini ark
gerilimine erismek icin PCB genisletme UGzerindeki J4'Un 5 ve 6 pimlerine baglayin. Ark
gerilimi ¢ikis 6lceginin seri RS 422, EtherCAT veya XPR web arayuzunun Wi-Fi Uzerinden nasil
yapilandirilacagi hakkinda bilgi icin CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System
(XPR Kesme Sistemi icin CNC iletisim Protokolii) (10085793) bélimiine bakin.

®  Seri RS-422 arayuz kablolari igin pim cikislari sayfa 160Kablo yerlesimi ayrintilariicin 'e
bakin.

B Kablo uzunluklarricin bkz. Seri CNC arayuz kablolari sayfa 464

B Hypertherm, plazma gug kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gug
kaynagi ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

Sekil 38 - Seri RS-422 kablosu
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Iletisim igin baglanin

1 Aucu (erkek) plazma gli¢c kaynagina (Ust seri konektor, J12)

Sekil 38 - Seri RS-422 kablosu (devami var)

2 Bucu (erkek) CNC'e

Seri RS-422 arayuz kablolari icin pim ¢ikislari

Seri RS-422 konektorlU arayuz kablolarindaki sinyalleri, pim numaralarini ve kablo renklerini
tanimlamak icin bu tabloyu kullanin.

Cizelge 26 - Seri RS-422 arayuz kablosu icin pim ¢ikisi

A Ucu B Ucu
Plazma gli¢ kaynagina Tel rengi CNC’e Tel tipi
Signal (Sinyal) Pim numarasi Pim numarasi Signal (Sinyal)
TxD + 4 Kirmizi 7 RxD +
Gift
TxD - 2 Siyah 3 RxD -
RxD + 7 Beyaz 4 TxD +
Gift
RxD - 3 Siyah 2 TxD -
TOPRAKLAMA 5 Yesil 5 TOPRAKLAMA
Gift
Kesme Siyah Kesme
Seri RS-422 ile plazma gu¢ kaynagina baglayin
Seri RS-422 kablosu, veri aktarimi i¢cin plazma gug¢ kaynagini diger bilesenlere baglar.
Baslamadan once: Seri RS-422 arayuz kablolari icin pim ¢ikislari sayfa 160
1. Plazma gug kaynaginin arka panelini ¢ikartin.
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Iletisim igin baglanin

Bakiniz Harici panelleri sistem bilesenlerinden ¢ikarin sayfa 103.

2. Seri RS-422 kablosunun A ucunu, plazma gug kaynaginin arka bdélmesinin altindaki delikten
gecirin.

3. Seri RS-422 kablosunun A ucunu plazma gug kaynagindaki kontrol PCB tzerindeki dogru
konektore baglayin:

O Birden fazla plazma gug kaynagi olan kesim sistemlerinde CNC i¢in st konektoru
(J12) kullanin. Bir sonraki plazma gug kaynagini baglamak icin alttaki konektora (J13)
kullanin.

0  Tek plazma gug¢ kaynagi olan kesim sistemlerinde, CNC'e baglanmak icin herhangi bir
konektoru kullanabilirsiniz.

4. Kablonun B Ucunu, CNC’e baglayin.

5. Kesme sistemini calistirmak istiyorsaniz, bir sonraki adimla devam edin.
Sadece RS-422 seri baglanti ile izlemek istiyorsaniz, isiniz bitti.

6. Ayrik plazma gug kaynagina baglayin sayfa 167.

7. Plazma gug kaynaginin arka panelini takin.

Sekil 39 - Seri RS-422 kablosunu plazma gu¢ kaynagina baglayin
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Sekil 39 - Seri RS-422 kablosunu plazma gli¢ kaynagina baglayin (devami var)

®
=

000000000 q

ESAAALSAEH .

1 CNC'ten seri RS-422 girisi
2 Bir sonraki plazma gui¢ kaynagina seri RS-422 cikisi (gerekirse)
3A Ethernet LAN portu

3B Genisleme PCB konektorleri: Yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi, alternatif 24 VDC gl girisi ve ana-
log tahmini ark gerilimi cikisi icin gereklidir.

162 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Iletisim igin baglanin

Ayrik icin gereklilikler

Bu bilgi, plazma gug¢ kaynagini ayrik kablolarla CNC'e baglamaniz i¢in sizi hazirlar.

Kesim sistemini calistirmak icin seri RS-422 veya XPR web arayUzunu, Wi-Fi veya Ethernet LAN
uzerinden ayrik baglantiyla kullanabilirsiniz.

AVC'i seri RS-422 kesme sistemiyle kullanmak icin, tahmini ark gerilimine erismek icin PCB
genisletme Uzerindeki J4'Un 5 ve 6 pimlerine baglayin. Ark gerilimi ¢ikis lceginin seri veya
EtherCAT, Uzerinden nasil yapilandirilacagi hakkinda bilgi icin CNC Communication Protocol for
the XPR Cutting System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokolii) (10085793) bélimiine
bakin.

Bir sistem semasi 6rnegi icin bkz. Ayrik coklu damla (coklu sistem) araytzi (Sayfa 19 / 23)
sayfa 521

Sinyaller ve protokoller hakkinda bilgi icin, CNC Communication Protocol for the XPR Cutting
System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokolii) (10085793) icindeki XPR discrete
communication (XPR ayrik iletisimi) bolimune bakin.

Kablo uzunluklariicin bkz. Ayrik arayuz kablolari sayfa 463

Hypertherm, plazma guc kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gug¢
kaynadi ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini énerir.

Sekil 40 - Ayrik kablo

na 9

1 Aucundan plazma gig kaynagina
2 Bucundan CNC'e

3 Muhafazali tel

Sekil 41 - Genisletme PCB'si icin ayrik kablolar
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Sekil 41 - Genisletme PCB'si icin ayrik kablolar (devami var)

1 Aucundan plazma gug kaynagina

2 Bucundan CNC'e

3 Muhafazali tel

Ayrik arayuz kablosu pim cikislari

Ayri1 konektorlere sahip arayuz kablolarindaki sinyalleri, pim numaralarini ve tel renklerini
tanimlamak icin bu tablolari kullanin.

Cizelge 27 - Ayrik kablo Gzerindeki J14 icin pim cikislar

Plazma gii¢
kaynagina
_ Girig/ . . . .
J14 pimi K Signal (Sinyal) Fonksiyon Tel rengi
GIKIS
1 Uzaktan agma/kapama | Giris acik oldugunda, plazma gti¢ kaynagina, kon- Kirmiz1
+ sollara ve kontaktorlere giden gii¢ devre disi bira-
Giris " 2 kilir.
Uzaktan agma/kapama )
2 Siyah
3 Plazma baslangici + CNC 6n akisi baslatir. Girig tutma aktif degilse, Beyaz
3 CNC plazma arki ile devam eder. Plazma gti¢ kay-
Giris L . S .
4 Plazma baslangici - nagi, giris tutma aktif kaldigi stirece 30 saniyeye Siyah
kadar 6n akista kalir.

164
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Cizelge 27 - Ayrik kablo tzerindeki J14 icin pim ¢ikislari (devami var)

Plazma gii¢
kaynagina
Giri
J14 pimi |r||(§/ Signal (Sinyal) Fonksiyon Tel rengi
GIKig
5 Hareket + CNC bir ark transferinin gerceklestigini ve CNC Yesil
Cikis 3 delme gecikme suresinden sonra makine hareke-
6 Hareket - tine baslanacagini bildirir. Siyah
7 Tutma + CNC plazma ark baglangicini geciktirir. Bu sinyal Mavi
genellikle birden fazla torcu senkronize etmek
Giris, 14 icin Start sinyalleri ile birlikte kullanilir. Bu sinyali .
8 Tutma - Plazma Baslatma sinyali ile ayni anda baslatin. Siyah
Torcu ateslemek icin bu sinyali durdurun.
9 Muhafaza delme gazi CNC, plazma sistemine delme gecikme suresin- <
ari
akisi + den sonraya kadar muhafaza 6n akisina devam
Giris 1 etmesini sdyler. Bu sinyali Plazma Baslatma sin-
10 Muhafaza delme gazi yali ile ayni anda baslatin. Delme siiresi tamam- Siyah
akist - landiginda bu sinyali durdurun.
Mevcut 24 VDC (maksimum 200 mA) Kahve-
1" F+24V CNC .
rengi
Cikis ° F PWRGND Toprak Siyah
12 Muhafaza Telin genel muhafazasi. Muhafaza teli CNC sasi Ciplak tel
topragina baglidir.

1 Girigler optik olarak yalitimlidir. 12,5 mA'da 24 VDC veya 8 mA'da kuru kontakli kapatma ile beslenmeleri gerekir.

2 Anakontrol PCB J27'de pim 2 ve pim 3 arasinda bir atlama teli varsa, Genisletme PCB'si icin ayrik kablo pim ¢ikislari sayfa 166
Yedek bir uzaktan agma-kapama anahtari takin sayfa 222, ve Cikis devreleri érnekleri sayfa 216'ye bakin.

3 Cikislar, optik olarak izole edilmis, acik kolektorlu transistorlerdir. Maksimum deger 10 mA'de 24 VDC'dir.

4 Girig, Plazma gug¢ kaynagi ¢ikis 6zelligine sahip olmasina ragmen, genellikle sadece giris olarak kullanilir.

5  CNC +24 VDC, maksimum 200 mA’de 24 VDC sunar. J17 Uzerinde 24 V glc kullanmak igin bir jumper gereklidir.
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Cizelge 28 - Ayrik kablo Gzerindeki J19 icin pim ¢ikislar

Plazma gii¢
kaynagina
- Girig/ . . . .
J19 pimi K Signal (Sinyal) Fonksiyon Tel rengi
GIKIS
1 Hata + CNC bir uyari, hata ya da ariza olustugunu bildi- Turuncu
rir. Bu sinyal, sehpa hareketini durdurmak icin
2 s Hata - kullanilmak iizere tasarlanmamistir. Siyah
ikis
3 Baslangic icin hazir + CNC plazma gii¢ kaynaginin plazma baslatma icin Beyaz
4 Baslangic icin hazir - hazir oldugunu bildirir. Kirmizi
Muhafaza ohmik )
7 Mavi
kontak+
Ek bilgi i¢in dipnotlara bakiniz.
) Muhafaza ohmik kon- Kirmizi
Cikis tak-
8
Muhafaza Telin genel muhafazasi. Muhafaza teli CNC sasi Ciplak tel
topragina baglidir.

1 Cikislar, optik olarak izole edilmis, acik kolektorlu transistorlerdir. Maksimum deger 10 mA'de 24 VDC'dir.

2 Muhafaza ohmik kontagi, tor¢ muhafazasinin is parcasina temas ettigini algilamak icin bir onmik kontak devresine (dahili XPR

devre veya musteri tarafindan saglanan devre ile) giris olarak kullanilir. Bakiniz Ohmik kontak algilama sayfa 213.

Genisletme PCB'si icin ayrik kablo pim cikislari

PCB Genisletme icin ayri konnektorlere sahip araylz kablosundaki sinyalleri, pim numaralarini
ve tel renklerini tanimlamak icin bu tabloyu kullanin.

Cizelge 29 - Genisletme PCB'si icin ayrik kablo pim cikislari

A Ucu
Pi
m Giris/ . . . Tel
numa- Signal (Sinyal) Fonksiyon .
cikis rengi
rasi
1 Giris ALT 24 VDC + (+24 VDC)1 Harici olarak saglanan 24 VDC, tc¢ fazli gug Kirmizi
KAPALI oldugunda kontrol PCB ve fieldbus
2 Girig ALT 24 VDC - (GND) ' icin iletisimin devam etmesini saglar. Siyah
3 Giris R_RMT_ON-OFF + (24 VDC) 2 Her iki sinyal de plazma gug¢ kaynaginin Beyaz
yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi ile
4 Girig R_RMT_ON-OFF - (RTN) 2 calismasi icin gereklidir. Siyah
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Cizelge 29 - Genisletme PCB'si icin ayrik kablo pim ¢ikislari (devami var)

A Ucu
o Giris/ Signal (Sinyal) Fonksiyon Tel
numa- cikis g9 ¥ y rengi
rasi
Cikis tahmini ark gerilimi OUT +
5 Cikis . . . Yesil
(OV-10V) 3 Torg yukseklik kontrol cihazlarinin ¢alismasi
icin tahmini ark gerilimi ¢ikisi (0 VDC - 10
Cikis tahmini ark gerilimi OUT - VDC) mevcuttur. Siyah
(GND) 3
6 Cikis
Muhafaza Telin genel muhafazasi. Muhafaza teli CNC Cip-
sasi topragina baglidir. lak tel

Alternatif 24 VDC ile calisma icin CNC'den veya kontrol cihazindan genisletme PCB'ye bir 24 VDC (500 mA) ve donus (GND)
gereklidir.

CNC'den veya kontrol cihazindan genisletme PCB'ye 24 VDC (50 mA) ve donis (GND), genisletme igin yedek uzaktan agma-
kapama ve ana kontrol PCB'e giris icin gereklidir. Hypertherm uzaktan agma-kapama girisi ile ana kontrol PCB arasinda ayri bir
kablo kullanilmasini énerir.

Tahmini ark gerilimi analog ¢ikisi (0 V - 10 V). Varsayilan oran 30:1'dir. Voltaj oranini degistirmek i¢in XPR web arayizunin nasil
kullanilacagi hakkinda bilgi icin bkz. Ark gerilimi ¢ikis dl¢egini degistirmek icin XPR web araytzunu kullanin sayfa 169 Gerilim
oranini ve ofseti deg@istirmek igin seri RS-422 veya EtherCAT'in nasil kullanilacagi hakkinda bilgi icin, XPR Kesme Sistemi icin CNC
Iletisim Protokoliine (10085793) bakin.

Ayrik plazma gu¢ kaynagina baglayin

Plazma gug kaynagini ayri kablolarla CNC'e baglamak icin asagidaki adimlari uygulayin.

Baslamadan dnce: Ayrik arayuz kablosu pim cikislari sayfa 164

1.

Plazma gug¢ kaynaginin arka panelini ¢ikartin.
Bakiniz Harici panelleri sistem bilesenlerinden ¢ikarin sayfa 103.

Ayrik kablosunun A Ucunu, plazma guc¢ kaynagindaki arka bélmenin altinda yer alan delikten
gegcirin.

J14 ve J19'u plazma gug¢ kaynagindaki kontrol PCB Uzerinde ilgili konektorlere baglayin.
Kablonun B Ucunu, CNC’e baglayin.

Ayrik kablonun B ucunu CNC sasi topragina baglayan muhafaza telinin dogru takildigindan
emin olun.

Genisletme PCB icin ayri kablonun A ucunu plazma gug¢ kaynaginin arka bélmesinin altindaki
delikten gecirin.
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Iletisim igin baglanin

7. Genisletme PCB icin ayri kablonun A ucunu genisletme PCB Uzerindeki J4 konektorune
baglayin.
8. Genigletme PCB i¢in ayrik kablonun B ucunu CNC sasi topragina baglayin.

9. Genisletme PCB icin ayrik kablonun B ucunu CNC sasi topragina baglayan muhafaza telinin
dogru takildigindan emin olun.

10. Plazma gug kaynaginin arka panelini takin.

Sekil 42 - Ayrik kabloyu plazma gug¢ kaynagina baglayin
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1 CNC'den ayrik kablolar.
2A  Ethernet LAN portu

2B Genisleme PCB konektorleri: Yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi, alternatif 24 VDC gl girisi ve ana-
log tahmini ark gerilimi cikisi icin gereklidir.
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Alternatif 24 VDC girisi

Ana kontrole PCB giden harici olarak beslenen 24 VDC (500 mA) alternatif giris kaynag, Ug
fazli gu¢ kesme sisteminden ¢ikarilirsa ana kontrol PCB ve fieldbus iletisiminin devam etmesini
saglar.

Ana kontrole PCB alternatif 24 VDC (500 mA) giris saglanirsa, tg¢ fazli gli¢ her cikarildiginda
haberlesmenin yeniden baslatiimasi gerekmez.

Ark gerilimi ¢ikis dlcegini degistirmek icin XPR web araytizini kullanin
XPR web arayuzu Gzerinden voltaj oranini degistirmek icin bu adimlari kullanin.

Baslamadan dnce: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekle-
yen bir LAN web tarayiciniz ve kablosuz erisiminiz veya Ethernet erisiminiz web araylzu Uzerin-
den XPR olmalidir.

1. XPR Web arayuzune baglanin:

Plazma gli¢ kaynaginiz aga Wi-Fi... Gzerinden baglani- | Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin AP modunu kullanin
yorsa sayfa 180 bolimundeki prosediri uygulayin.

Plazma gug¢ kaynaginiz Ethernet LAN kablosuyla aga XPR web arayuziine erismek icin Ethernet LAN'I kulla-
baglaniyorsa... nin sayfa 208 bélumuindeki proseduru uygulayin.

2. Other (Diger) ekranina gidin.
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Iletisim igin baglanin

Fr{ HvPERTHERM B -

Client ID: Web 33827040 CONMECT FIRMWARE UPDATE RESET OPERATOR

Operator 1D: No user

System ID: speFITTIR Firmmaare Viersons Wiraless

Process: 0 - Unidentified

Seate: Stand

tate: Standby Miin Contral 12141 Mode AP

Connection: Good
Terch Connect o 5500 ape T8

PLASMA POWER SUPPLY Dot Conneet P Address 192 168.1.1
Chopper 1 - Signal Strength 45 4Bm
GAS SYSTEM
N Chopper 2 . Swcurity WPAZ
Chopper 3 a0 SIW Bus Load 0.2%
LoG
Cooler
OPERATE Wireless 52.0.0R8

Mixer 0000
Siatistics Ethermet CONFIGURE
Start Counter L1 Mode DHCP
HF Counter 0 P Address 0000
Arc Violtage Output an1 Subnet Mask 0000

Default Gateway 0000

Sits Vedmdon: 1.2.71

3. GELISMIS KURULUM'u secerek Ark Gerilimi Cikis Yapilandirmasi menustiine erisin.

4. Scale (Olcek) yanindaki acilir mentyt kullanarak istediginiz Ark Gerilimi 6lcegini segin.
Varsayilan gerilim 6l¢edi 30:1'dir.

5. Gerekirse Offset (V) yanindaki alana yeni veya farkli bir ofset degeri girin.

Varsayilan deger, sifirdir (0). -100 ile 100 arasindaki degerler dogrudur. Bir deder girmeniz
gerekmez.

Arc Voltage Output Configuration

Scale 30:1 v Offset(V) 0 APPLY

6. APPLY (Uygula)'yi secin.
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Iletisim igin baglanin

RS-422 ve yalnizca ayrik baglantili AVC icin VDC3 PCB
kurulumu (varsa)

VCD3 PCB kullanma kilavuzlari, Seri RS-422 ve yalnizca ayrik baglantilari olan AVC icindir.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gu¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik glic kaynagina bagli

kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

W

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glcune bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

IKAZ

STATIK ELEKTRIK BASKI DEVRE KARTLARINA ZARAR VEREBILIR

Baski devre kartlarini (PCB’ler) kullanirken bunlari statik elektrikten
korumak icin dnlemleri alin. Dogru PCB kullanimi asagidaki adimlari
icermektedir:

A

®  PCB'leri anti statik torbalarda saklayin.
®  PCB'leri tutarken toprakli bileklik takin.

AN

G

<

PCB, kablo ve tel baglantilarinin semasi (varsa)

Plazma gug¢ kaynagi icindeki VDC3 PCB kart, kablo ve tel baglantilarinin genel gérinimu igin
sekillere bakin.
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Iletisim igin baglanin

VDC3'UPCB baglayan kablo demeti plazma gug kaynagindaki bir klips tarafindan tutulur. Tel

baglantilar kablo demeti, ark gerilimi telleri ve gug tellerini igerir.

VDC3 PCB baglantilari

Sekil 43 - Plazma gug¢ kaynaginin icindeki VDC3 PCB baglantilari

1 Plazma gug kaynagi

PCB: VDC3 (141511)

Plazma gug¢ kaynadi icindeki kablo demeti VDC3 PCB 120 VAC
Plazma gug¢ kaynagi icindeki kablo demeti Ark gerilimi

VDC3 PCB kartina erkek baglanti (VDC3 PCB kartina 6nceden takilmistir)

o u A W N

CNC (musteri tarafindan saglanan) kablosu ve konektor

Takim icindeki parcalar i¢cin parca numaralari gosterilir.

VDC3 PCB ayrintilari

Sekil 44 - VDC3 PCB
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Sekil 44 - VDC3 PCB (devami var)

Iletisim igin baglanin

n n
0
T U T
M 0
[]
[]
i 0
HANBARARA 0
| |
1 234I5678 1|2
]2 J1

J1 120 VAC tel konektoru

J2 VDC3 PCB karti kablo konektor

J3  Ark gerilimi tel konektoru

Cizelge 30 - VDC3 PCB karti tzerindeki 2 icin pim ¢ikislar

Pim numarasi Signal (Sinyal)
1 Bagh degil
2 +24 VDC (cikis)
3 Nozul temasi algisi (cikis)
4 Nozul temasi etkin (giris)
5 24 VDC ortak
6 + Analog cikis (40:1)
7 - Analog cikis (analog ortak)
8 EMI sasi topragi (kablo muhafazasi)
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Iletisim igin baglanin

VDC3 PCB kartini (141511) takin (varsa)

VDC3 PCB kartini plazma gug kaynagina takmak i¢in bu adimlari kullanin. 10 mm altigen soket
anahtari veya somun anahtari ve Phillips® 2 no'lu tornavida gereklidir.

1. 10 mm altigen kdseli anahtar veya somun anahtari kullanarak plazma gt¢ kaynaginin arka
panelini ¢ikartin.

1,

RVAVAVAVAVAV.AV

2. Saplamalardan dort vidayi ¢ikartmak icin 2 Phillips no'lu yildiz tornavida kullanin.

> l ]

® @

Q

g

RONSC)

7\

3. UsttekiJ3'te dért vidayr kullanarak PCB karti saplamalara takin.
Vidalari 0,9 N-m (8,0 Ibf-in) torkla sikin.
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Iletisim igin baglanin

VDC3 PCB kartini (141511) baglayin (varsa)

VDC3 PCB kartini plazma gu¢ kaynagina kurduktan sonra, dahili tel demeti ile gerekli baglantilar
yapmalisiniz.

1. Plazma guc¢ kaynagindaki tel klipsinden tel demetini ¢ikartin.

Tel demeti, plazma gug kaynaginin icinde yer alir. Tel demeti, ark gerilimi telleri ve glg
tellerini icerir.
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Iletisim igin baglanin

[
©
| &
| a
T = & 4

1 Plazma gug¢ kaynagindaki tel klipsi ve tel demeti 6rnegi konumu

2. VDC3 120 VAC kablo demetinin bir ucunu, icinde gosterildigi gibi, ¢ikintili kisim Ustte kalacak
sekilde VDC3 PCB kartinda J1'e baglayin.

3. VD(C3 120 VAC kablo demetinin diger ucunu 120 VAC konektorine baglayin.
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Iletisim igin baglanin

4. Yassl konektordn sari telini (WORK), icinde gosterildigi gibi, J3-WORK terminaline takin.
5. Sari/siyah telin (NEG) yassi konektoériint J3-ELEKTROT terminaline takin.

N S
% WO OB (9

) )]

— = = )

6. Saritel (WORK) tzerindeki halka konektori, plazma gi¢ kaynagindaki negatif civataya takin.

Somunu 20 N-m (15 Ibf-ft) torkla sikin.

7. Sari/siyah tel (NEG) Gzerindeki halka konektord, plazma gl kaynagindaki negatif civataya
takin.

Diger teller plazma gug¢ kaynagindaki civatalara zaten takilmistir. Ark gerilimi tellerini mevcut
tellerin en Ustune takin.

Somunu 20 N-m (15 Ibf-ft) torkla sikin.
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Iletisim igin baglanin

8. CNC'e baglanmak icin NCS (pim 3), NCE (pim 4), Aout+ (pim 6) ve Aout- (pim 7) pimlerini
kullanin.

Pimlerin konumlari ve pim yerlesimi icin PCB, kablo ve tel baglantilarinin semasi (varsa) sayfa
171 bélumune bakin.

9. Plazma gug kaynaginin arka panelini takin.

Sonraki adim: CNC'inizin eEk baglanti gereksinimleri icin arayuz gerekliliklerini kullanin.

XPR web arayuzu icin gereklilikler

XPR Web arayuzune Wi-Fi Gzerinden AP modu ile veya Ethernet LAN ile dogrudan baglanti ile
baglanabilirsiniz.
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Iletisim igin baglanin

IKAZ

ZAYIF AG GUVENLIGI YETKiSiZ KESME SISTEMI CALISMASI VEYA KOTUYE KULLANIM
RISKINI ARTIRIR

Kesme sisteminizle iletisim kurmak icin kablosuz (Wi-Fi) bir ag kullaniyorsaniz, Hypertherm
yetkisiz kesme sistemi ¢alismasi veya kotuye kullanim riskini en aza indirmek icin gtvenli
bir Wi-Fi ag kullaniimasini énerir. Wi-Fi agina yetkisiz erisim veya yanlis kullanim, yanls
ayarlara veya komutlara neden olabilir. Ayarlarin ve komutlarin yanlis olmasi ise sistemin
kontrol edilememesine veya kullanilamamasina neden olabilir. Sistem performansi
Uzerinde kotu bir etki, sarf malzemesi mrunde kisalma ve tor¢ hasari da mumkundur.
Asgari guvenlik ozellikleri, bunlarla sinirh olmamak kaydiyla, asagidakileri icerir:

®  Minimum parola karmasikhgi ile parola korumasi
®  Plazma gug kaynagi icin WPA2 guvenligi

®  Servis Seti Tanimlayicisi (SSID) agdi icin gizli bir Wi-Fi
B Operatdrun ag guvenligi konusunda egitilmesi

Kesme sistemini ¢alistirmak icin XPR web arayuzu ile ayrik kullanmaniz gerekir.

Bilgisayar bazli cihazla menzil disina ¢ikarsaniz, kesme sistemi
ile iletisim kuramazsiniz. Kesme sistemi calismaya devam eder.
Kablosuz mesafeler hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. letisim icin
mesafe gereksinimleri sayfa 72

Hypertherm, plazma gug kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gu¢ kaynagi
ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

XPR web arayuzune baglanmak icin asagidaki se¢eneklerin birini kullanabilirsiniz:

® AP modu. Bakiniz Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin AP modunu kullanin sayfa 180.
O Plazma gug kaynagdi ile ayni aga baglanirsiniz.
O AP modu, tek bir plazma gug¢ kaynagina baglanmak i¢in varsayilan baglanti
secenegidir.
B Ethernet LAN. Bakiniz Ethernet LAN ile plazma gli¢c kaynagina baglanma (telli) sayfa 201.

O 141545 ana kontrol PCB, aygit yazilimi sirumu 1,2 veya Uzeri ve genisletmeye PCB
sahip kesme sistemleri, web araytzune baglanmak icin Ethernet LAN portunu
genisletme lGzerinden PCB kablolu 10 M Ethernet baglantili XPR web araytzunu
kullanabilir.
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Iletisim igin baglanin

O

Ethernet LAN, Dinamik Bilgisayar Yapilandirma Protokoli (Dynamic Host
Configuration Protocol - DHCP) modunda etkinlestirilecek sekilde yapilandirilir ve
varsayilan olarak etkinlestirilir. Ethernet LAN ayarlarini, Diger ekranindan XPRweb
arayuzunde, Wi-Fi veya Ethernet araciligiyla LANveya seri RS-422 veya EtherCAT
komutlari araciligiyla yapilandirabilirsiniz. Bunun nasil yapilacagr hakkinda bilgi
icin, XPR Kesme Sistemleri icin CNC Iletisim Protokolii (10085793) icindeki Ethernet LAN
ayarlarini yapilandirin sayfa 205'e veya Seri ve EtherCAT Komutlari bdlumune bakin.

XPR Web Arayuzi ile bilgi destek

B Baglanma sorunu yaslyorsaniz ve bunun cihaziniz, yénlendiriciniz veya yerel aginizla ilgili bir
sorun oldugunu disunuyorsaniz, sistem ydneticinizle gérusun.

B Baglanma sorunu yaslyorsaniz ve bunun plazma gug¢ kaynagiyla ilgili bir sorun oldugunu
dusunuyorsaniz, Kesme makinesi tedarikciniz veya bolgesel Hypertherm Teknik Hizmet
ekibiniz ile Konusun gecin.

Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin AP modunu kullanin

AP modunda her plazma gti¢ kaynaginin kendine ait baglantisi olur. Her seferinde sadece bir
plazma gu¢ kaynagina baglanabilir ve bunu kontrol edebilirsiniz.

Baslamadan once: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekle-
yen bir web tarayiciniz ve kablosuz erisiminiz olmalidir.

1. Kesme sistemine gug verin:

a.
b.

C.

Ana eneriji kesici salteri acik (ON) konumuna getirin.
Plazma gug¢ kaynagi Uzerindeki gug gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

Plazma gug kaynagi i¢cin uzaktan agma-kapama anahtarinin ACIK olarak
ayarlandigindan emin olun.

Yedek uzaktan agma-kapama anahtari takiliysa, bunun ACIK olarak ayarlandigindan
emin olun.

2. Cihazinizda kablosuz baglanti menusune gidin.

Bu menu, farkli cihazlarda farkli olabilir.

3. XPR baglantisini secin.

Varsayilan baglanti adi “xpr "dir + Sistem kimligi. Sistem kimligi, Medya Erisim Kontrolu
(MAC) adresin son dort basamagidir. Sistem kimligi ve MAC adres hakkinda daha fazla bilgi
icin bkz. Web arayuzu ekran bilgileri sayfa 190

180
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Iletisim igin baglanin

Baglanti adini degistirmek isterseniz, bkz. Sinirli AP ayarlarini degistirin sayfa 182 Diger
ekran sayfa 197

4. Parolanizi girin.

Varsayilan parola hypertherm'dir. Baglanti adini degistirmek isterseniz, bkz. Sinirli AP
ayarlarini degistirin sayfa 182 Diger ekran sayfa 197

5. Bir web tarayicisini agin.

6. 192.168.1.1/index.html adresine gidin.

7. Kesme sistemini tam olarak ¢alistirmak icin ayrik da kullanmaniz gerekir.
Bakiniz Ayrik plazma gti¢ kaynagina baglayin sayfa 167.

®  Plazma gug kaynagi simdi baglanmis olur.

B XPR Web arayuzunun ana ekrani, bagl plazma gu¢ kaynagi hakkindaki bilgileri sol Ust kdsede
gosterir.

®  Cihazinizda istemci kimligi'si ile Operatér kimligi'si ayni ise, plazma gtic kaynagini kontrol
edebilir ve bir islem ayari yapabilirsiniz.

B ArayUz menuleri hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. Web arayuzu ekran bilgileri sayfa 190
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Iletisim igin baglanin

Sekil 45 - Web arayuzundeki plazma gug kaynagi ve baglanti bilgileri

’-H HYPERTHERM

Client ID: WiFi 1167 2665
Operator 1D: WiFi 11672665
System ID; xprF49CED
Process: 1001 - 80A Oq/Air
State: Gas purge/pump on
Connection: Good

Sinirli AP ayarlarini degistirin

Baglan ekraninda sinirli AP SSID, kanal ve guvenlik ayarlarini degistirebilirsiniz.

1. Cihaz Kurulumu ekraninda Ag > ap0 > Baglanti > Yapilandirmasi 6gesini secin.
F{ HYPERTHERM
QuickConnect Anonymous
Status oth)  wlan0  lo0 e slingspertan o e
- Changes take effect immediately.
AES Credentials ] After saving the changes, re-
Bridge Interface establish any connections to the
Access Point.
CLI Server
Status
Clock
ConsoleFlow } . .
cPM Access Point ap0 Configuration
Device SSID: [xproe-4s
Diagnostics
e— Guest: ® Enabled ) Disabled
File System Channel: |<Auto> |
e Rl
Line .
Network Suite: WPRAZ2 w
NTP Encryption: ccMpP CITKIP
Power Passphmse: [T~
Rad#
ACi0 Mode: Always Up
SPI
TLS Credentials DNS Redirect: |xPico2DU.Iantronix.com
Tunnel
User
WLAN Profiles
Copyright © Lantronix, Inc. 2007-2022. All rights reserved. Lantronix@ and xPico® are registered trademarks of Lantronix.
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Iletisim igin baglanin

2. Yapilandirma ekraninda ayarlari degistirin.

3. Tum ayarlarin dogru oldugundan emin olun, ardindan kaydetmek ve uygulamak i¢in

Gonder'i secin.

4. Kesme sisteminden gucu kesin.

5. Kesme sistemine gug verin.

Degisiklik, kesme sisteminin gucunu kesip yeniden verdikten sonra gecerli olur.

Kablosuz modiula resetleyin

Kablosuz modulu kurarken hata yapabilirsiniz. Kablosuz modualunizua varsayilan ayarlarina
getirmek icin bu prosedura kullanin.

A\ UYARI

A
2

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gu¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:

a. Ana enerji kesici salteri kapall (OFF) konumuna getirin.

b. Plazma guc kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.

2. Kullaniliyorsa, alternatif 24 VDC gug girisinin ana kontrolden PCB ¢ikarildigindan emin olun.

3. Plazma gug kaynaginin kontrol tarafi panelini ¢ikartin.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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Iletisim igin baglanin

4. Ana kontrol PCBkartinda bulunan DIP anahtari S3 Gizerindeki 4 pozisyonunu agik (ON)
konumuna getirin.

Bu islem kablosuz baglantisini keser.
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Iletisim igin baglanin
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5. Plazma gug kaynaginin kontrol tarafi panelini takin.
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Iletisim igin baglanin

6. Kesme sistemine gug verin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.

b. Plazma gug kaynagdi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

N

Kullaniliyorsa, ana kontrole PCB alternatif 24 VDC gug girisi saglandigindan emin olun.

®

Bir dakika bekleyin.
9. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (OFF) konumuna getirin.
b. Plazma gug kaynagdi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.
10. Kullaniliyorsa, alternatif 24 VDC gug girisinin ana kontrolden PCB ¢ikarildigindan emin olun.

11. Ana kontrolde PCB bulunan DIP anahtar S3 Uzerindeki 4 pozisyonunu kapali (OFF) konumuna
getirin.

Bu islem kablosuz baglantisini acar.

OFF

-

ON

12. Plazma guc¢ kaynaginin kontrol tarafi panelini takin.
13. Kesme sistemine gug verin:

a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.

b. Plazma gug kaynagdi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.
14. Kullaniliyorsa, ana kontrole PCB alternatif 24 VDC gug girisi saglandigindan emin olun.
15. 1ki dakika bekleyin.

Kablosuz modul simdi fabrika varsayilan ayarlarina ayarlanmistir.

Kablosuz baglantiyi gecici olarak devre disi birakin

Kablosuz baglantiyi gecici olarak devre disi birakmak istiyorsaniz, bu prosedurua kullanin.

Baslamadan 6nce:
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Iletisim igin baglanin

A\ UYARI

A
2

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynag, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:

a. Ana enerji kesici salteri kapall (OFF) konumuna getirin.

b. Plazma gucg kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.

2. Kullaniliyorsa, alternatif 24 VDC gug girisinin ana kontrolden PCB ¢ikarildigindan emin olun.

3. Plazma gug kaynaginin kontrol tarafi panelini ¢ikartin.

4. Ana kontrol PCB‘de, DIP anahtari S3 Gzerindeki 4 konumunu ACIK konumuna ayarlayin.

Bu islemle kablosuzun baglantisi kapatihr.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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5. Plazma gug kaynaginin kontrol tarafi panelini takin.
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6. Kesme sistemine gug verin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.
b. Plazma gug kaynagdi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

7. Kullaniliyorsa, ana kontrole PCB alternatif 24 VDC gug girisi saglandigindan emin olun.

Kablosuz baglantiyr kalici olarak devre disi birakma

Kablosuz baglantiyi kalici olarak devre disi birakmak istiyorsaniz, bu prosedurua kullanin.

Baslamadan 6nce:

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gu¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik glic kaynagina bagli

kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

)
o

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glcune bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

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.
Kullaniliyorsa, alternatif 24 VDC gug girisinin ana kontrolden PCB ¢ikarildigindan emin olun.
Plazma gug¢ kaynaginin kontrol tarafi panelini ¢ikartin.

Ana kontrol PCB'de, J21 konektoértindeki Wi-Fi modulunu bulun.

oA N

Anteni plazma gug¢ kaynaginin arka panelinden cikarin ve anten baglantisini Wi-Fi
modulinden PCB ana kontrol tzerinde ¢ikarin.
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6. #0 bir Phillips tornavida kullanarak Wi-Fi modulund ana kontrol PCB Uzerinde tutan vidayi
cikarin.
Vidayi gevsettiginizde, Wi-Fi modulu ana kontrol PCB'den uzaklasabilir.

7. Parmaklarinizi kullanarak Wi-Fi modulunu J21 konektdérinden ve plazma gug kaynagindan
kaldirin.

8. Plazma gug¢ kaynaginin kontrol tarafi panelini takin.
9. Kesme sistemine gug verin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.
b. Plazma gucg kaynadi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

10. Kullanihyorsa, ana kontrole PCB alternatif 24 VDC guc girisi saglandigindan emin olun.

Web arayuzi ekran bilgileri

Kontrol PCB'i degistirirseniz, PCB'deki bilgiler degisir. Buna MAC adresi, Sistem Kimligi, parolalar
ve ag bilgileri dahildir.

Sistem kimligi

Bu, plazma gug¢ kaynaginin taniticisidir. Bu, MAC adresinin son dort basamagidir. MAC
adresi, Wi-Fi modulu tzerindeki bir etikette ve plazma gug kaynaginin arkasindaki bir
etikette bulunmaktadir.
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Operator ID’si

Bu, plazma gu¢ kaynaginin kontroltinu elinde bulunduran aygit ya da istemcinin
tanimlayicisidir. Operatér kimligi ilk kismi, bir islemi génderen baglanti tirina goésterir;
Web, kablosuz veya Ethernet LAN icin, seri RS-422 icin Uart 422 veya EtherCAT
EtherCAT icin.

Client ID: Web 33927449
Operator ID: No user
System ID: xpr7C85B2
Process: 0 - Unidentified
State: Initial checks
Connection: Good

Plazma gug¢ kaynaginin kontrolinin hangi cihazda oldugunu degistirmek icin, bkz.
Kontrole sahip cihazi degistirin sayfa 212

Istemci kimligi

Istemci Kimligi-Bu, plazma gtic kaynagi ile iletisim kuran cihazin taniticisidir. Bu kimlik
Koordineli Evrensel Zaman (UTC) zaman damgasini kullanir ve bir tarayici cerezine
kaydedilir.

Cihazinizda Istemci kimligi ile Operator kimligi ayni ise, plazma gii¢ kaynagini kontrol
edebilirsiniz.

Baglanti

Bu, cihaz ile plazma gli¢ kaynagi arasindaki iletisimin durumudur. (Iyi veya Hatali.)

Plazma guc¢ kaynagi ekrani

Bu ekranda, plazma gug¢ kaynaginin durumunu izleyebilirsiniz. Bu ekran ayrica giris ve ¢ikislarin
bir listesini de gosterir. Bir giris veya cikis aktif oldugunda, ekran bunu kirmizi veya gri olarak
gosterir.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 191



Iletisim igin baglanin

Sekil 46 - Plazma glic kaynaginin Ornek screen

Status 8]
Type XFR Ophidig Inputs Outputs
State Wait for start On Switch Main Contactor
Start Coolant Pump
i] g
Log Hold Coolant Solenoid
Process 2053 - 130A Mix/N2 Fierce Magnetics Fans
] Heat Exchanger
Arc Time 0d Oh 20min 515 '
Fans
() DC 200 A Ready for Start
Coolant Flow 7.96 Ipm (2.1 gpm) m
Coolant Level Low Haold
Ermor
Fan Speed Temperature
Heat Exchanger 1 2950 rpm Coolant 249°C (7T °F)
Heat Exchanger 2 2951 rpm Transformer 26 °C (9 °F)
Magnetics 1 2952 rpm Inductor 1 261 °C{F7 °F)
Magnetics 2 2953 rpm Inductor 2 262°C (77T °F)
Conirol Side 1 6150 rpm Inductor 3 263 °C{F8°F)
Conirol Side 2 6250 rpm Inductor 4 254 "C{F&°F)
Chopper
Setpoint Dc Temperature Arc Voltage 126V
Chopper 1 180 A 181 A 69 *C (156 °F) Bus Voltage 3268V
Chopper 2 150 A 149 A 70 °C (158 °F)

% XPR web arayuzu farkli XPR modelleri icin farkli alanlar gosterir.
GOsterilen ekran yalnizca referans igindir.
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Gaz Sistemi ekrani

Bu ekranda TorchConnect konsolunun ve gaz baglanti konsolunun durumunu izleyebilirsiniz.
Gaz akisi gergeklesirken hangi valflerin aktif oldugunu da goérebilirsiniz.

Bu ekran icin Iki gérinim opsiyonu mevcuttur.
Metin géranimu

Metin gérunimunde metin, gercek zamanli gaz basinglarini ve hélihazirda aktif olan valf
durumlarini tanimlar. Bir valf aktif oldugunda, ekran onu gri olarak gosterir.

Hem bar hem de psi 6lcu birimleri bu ekranda gdsterilir.

Sema goérinumu
Sema goérunumunde bir sema gosterilir:

®  Gergek zamanli gaz basinglari ve o anda aktif olan vana durumlari.

®  Aktif oldugunda renk gdésteren basingl hacimler ve enerijili valfler ve basing miktari
degistikce kalinligr degisen cizgiler.

B Semayla tanimlanan oransal valflerin ve gérev dongulsu (Darbe genisligi
modulasyonu (PWM)) sensérlerinin yakinindaki basing dl¢ctimleri ve ayar noktalari.

Bu ekran size bar ya da psi 6lcu birimlerini gésterme secenegi sunar.

Bu ekrandan dort test yapabilirsiniz:

®  Onakis Testi

B Kesme Gazi Akisi Testi
B Delme Gazi Akisi Testi
B Gaz Sizinti Testi

Gaz sizintisi testi tum gaz baglanti konsollari ile yapilabilir. Bakiniz
Gaz sizintisi testi yapin sayfa 323.

Dugmeyi sectiginiz zaman test baslatilir. Dugme aktif oldugunda, ekranda kirmizi olarak
gOsterilir. Aktif vanalar gri renkte gosterilir. Segmis oldugunuz islem kimligine bagh olarak A
hatti, B hatti ve muhafazada gosterilen gazlar farkli olur. Ayni dugmeyi secmediginiz veya testi
durduran baska bir dugme se¢mediginiz sirece gazlar 60 saniye boyunca akar.
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Sekil 47 - Gaz sistemi durumunu gdsteren 6rnek metin géruntileme ekrani

TEST PREFLOW

TEST PIERCEFLOW

TEST CUTFLOW

GAS LEAK TEST

DIAGRAM VIEW

Torch Connect

Type Seipoint Output Inlet PWM
Line A  Mix 0.00 bar (0 psi) P5 4 21 bar (61 psi) P2 7.72 bar (112 psi) B3 0%
LineB MN: 0.00 bar (0 psi) F3 0.00 bar (0 psi) P1  7.58 bar (110 psi) B1 0%

241 bar (356 psi}

P14 248 bar (36 psi)

P4 7.79 bar (113 psi}

vaive States |71 v4 KB ve Nl ve K] vio KERN Vo2

OptiMix

Setpoint Output Inlet PWM
HO  0.00 bar (0 psi) PO 0.00 bar (0 psi) P8 2.41 bar (35 psi) BS 0%
F5  0.00 bar (0 psi) F7  0.00 bar (0 psi) PE  7.93 bar (115 psi) B4 0%

7.93 bar (115 psi}

7.68 bar (110 psi)

8.62 bar (125 psi)

QOutlet Pressure FZ21 3.7 bar (55 psi)
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Sekil 48 - Gaz sistemi durumunu gdsteren 6rnek sema goranumu ekrani

TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW

TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST

OptiMix |
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Gunluk ekrann
Bu ekranda aktif diyagnostik kodlarini izleyebilir ve diyagnostik kod ge¢misini gorebilirsiniz.

Dort kod kategorisi vardir: bilgi, uyari, hata ve ariza. Tanimlar i¢in Ariza tanilama kodlari sayfa
302'e bakiniz.

Sekil 49 - GuUnluk ekrani 6rnegi

Active
Class ID On Time Description Details
A Failure 513 0d 15h 39min 45 Main—=TCC CAN tlo NIA
& Failure 503 0d 15h 38min 355 TCC-=Main CAN tfo hi-49677ms
| \ Alert 531 0d 15h 38min 17s Low psi-Line B pres:38psi ref-53psi
| \ Alert 770 0d 15h 37min 505 Gas Inlet - M2 Line B p1:79psi ref-80psi
1, Emor 691 0d 15h 37min 75 Node reset id:1 reci0x2e hf27999ms
I\ Emor 691 Node reset
History
Class ID  On Time Description Details
Info 647  0d 15h 37min 7s Process selected id: 1001
Info 643 0d 15h 36min 435 Mo process loaded MIA
Info 642 0d 15h 36min 41s System powered MIA
Error 691 0d 15h 36min 40s MNode reset id:1 rcci0x2e hf999ms

Calistirma ekrani

Bu ekranda, plazma gug¢ kaynagini kontrol eden cihaza sahipseniz, malzeme, kalinlik ve islem
tardyle uyumlu bir islem kimligi secebilirsiniz.

Menuyu agmak i¢in + isaretini secerek bazi parametreleri 6zellestirebilirsiniz. Plazma gug
kaynagi, yeni bir islem secilene veya mevcut islem yeni parametrelerle tekrar ayarlanana
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kadar ayni parametreleri korur. Mevcut islem, plazma gug¢ kaynagindan gug cikarilarak veya
gaz temizleme durumu sirasinda uzaktan agma-kapama anahtari OFF (KAPALI) pozisyonuna
getirilerek tekrar ayarlanabilir. Manuel ayar modu etkinlestirilirse, islem parametreleri yalnizca
yeni bir islem secildikten sonra dedgisir.

Sekil 50 - Calistirma ekrani érnegi

Frocess Selection

Process Type
All |25 FILTER RESET
Process ID Description

130A MpdN- SELECT

DC Cutflow Shield Pierce Ar N2 H2

130/5{A 0 [Hlpsi 53 [Zpsi 53 [Sipsi 10 [Hslbm 24 Hspm 6 (*{sipm

[“ITorch Protection [“IRampdawn Error Brotection
i+ 2057 170A N2 Np SELECT
i+ 8001 15A Ar Na SELECT

Diger ekran

Bu ekranda aygit yazilimi stramlerini, sistem istatistiklerini, kablosuz baglanti hakkinda bilgileri
ve Ozellik tiriine gore yapilandirma seceneklerini bulabilirsiniz. Ayrica Connect (Baglan),
Firmware Update (Aygit yazilimi) ve Reset Operator (Operatori sifirla) komutlarini da
resetlemek mamkundur.

Baglanti
Bu ekranda, istemci ayarlarinizi degistirebilir ve diger aglara baglanabilirsiniz.
Aygit Yazilimi Guncellemesi

Bu ekranda web araytzunu ve aygit yazilimini gincelleyebilirsiniz. Bunun nasil yapilacagi
hakkinda bilgi icin, XPR Web Araytizii ve PCB Glincellemeleri Saha Servis Biilteni'ne (10084813)
bakin.
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Operatoru Resetle

Operator kimligini resetlemek icin bu dugmeyi kullanin. Bunun nasil yapilacagi ile ilgili
bilgi almak icin, bkz. Kontrole sahip cihazi degistirin sayfa 212.

Sekil 51 - Diger ekran 6rnegi

F-{ HYPERTHERM e B
Client ID: Web 33927040 CONNECT FIRMWARE UPDATE RESET OPERATOR
Operator ID: No user
System ID: xprF97718 Firmware Versions Wireless
Process: 0 - Unidentified
State: Standby Main Gontral 12141 Mode AP
Connection: Good
Torch Connect - S$sID xpri718
PLASMA POWER SUPPLY Gas Connect - IP Address 192.168.1.1
Chopper 1 - Signal Strength -65 dBm
GAS SYSTEM
Chopper 2 - Security WPAZ
Chopper 3 - $2W Bus Load 0.2%
LOG
Cooler
OPERATE Wireless 5.2.0.0R8
Mixer 0.0.0.0

OTHER Fieldbus 1.2.30

Statistics Ethernet

Start Counter 0 Mode DHCP
HF Counter 0 IP Address 0.0.0.0
Arc Voltage Output 30:1 Subnet Mask 0.0.0.0

Default Gateway 0.0.0.0

ADVANCED SETUP MTConnect Disabled

Site Version: 1.2.71

% XPR web arayuzu farkl modelleri icin farkh alanlar gosterir.
Gosterilen ekran yalnizca referans icindir.

Ethernet LAN gereksinimleri (telli)

Bir Ethernet LAN arayuzu kullanmadan 6nce XPR Kesme sistemine baglanmak icin bu bilgileri
g6zden gegcirin. Bu bilgiler bir Ethernet LAN arayuzund kullanmaya hazirlar.
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IKAZ

ZAYIF AG GUVENLIGI YETKiSiZ KESME SISTEMI CALISMASI VEYA KOTUYE KULLANIM
RISKINI ARTIRIR

Kesme sisteminizle iletisim kurmak icin kablosuz bir ag kullaniyorsaniz, Hypertherm
yetkisiz kesme sistemi ¢alismasi veya kotuye kullanim riskini en aza indirmek icin gtvenli
bir ag kullanilmasini énerir. Ethernet agina yetkisiz erisim veya yanhs kullanim, yanhs
ayarlara veya komutlara neden olabilir. Ayarlarin ve komutlarin yanlis olmasi ise sistemin
kontrol edilememesine veya kullanilamamasina neden olabilir. Sistem performansi
Uzerinde kotu bir etki, sarf malzemesi mrunde kisalma ve tor¢ hasari da mumkundur.
Asgari guvenlik ozellikleri, bunlarla sinirh olmamak kaydiyla, asagidakileri icerir:

®  Minimum parola karmasikhgi ile parola korumasi
®  QOperatdriun ag guvenligi konusunda egitilmesi

IKAZ

YANLIS ETHERNET LAN KABLOSU BAGLANTILARI KESME SISTEMININ CALISMASINI
OLUMSUZ ETKIiLEYEBILIiR VE EKIPMAN HASARINA NEDEN OLABILiR

Ethernet LAN kablosunun dogrudan ana kontrole PCB PCB(141545) baglanmasi su
sorunlara neden olabilir: bozuk veriler, yanhs veriler, eksik veri paketleri veya ana
kontrolde hasar.

Kontrol veya izleme cihazindan gelen Ethernet LAN kablosunu dogrudan ana kontrole
PCBbaglamayin.

Kontrol veya izleme cihazindan gelen Ethernet LAN kablosunu yalnizca genisletmeye PCB
(141597) baglayin. Genisletme plazma gu¢ kaynaginiza takili PCB degilse, Ethernet LAN
baglanti secenegdi kesme sisteminiz icin kullanilamaz.

B PCB Aygit yazilimi surimu 1,2 veya uzeri olan ve PCB genisletmede bulunan 141545 ana
kontrol Unitesine sahip kesme sistemleri, LAN web araylzine baglanmak icin genisletmede
PCB bulunan kablolu 10 M Ethernet arayuzuyle LAN Ethernet baglanti noktasini XPR
kullanabilir.

® internet baglantisi olan Ethernet LAN baglanti noktasini bir internet Protokolii (IP) aga
baglanmak icin kullanmadan énce, Hypertherm Internet baglantisi ile ag arasina bir gtvenlik
duvari cihazi kurmanizi 6nerir. Bir guvenlik duvari cihazinin kullanilmamasi, aginiz igin
guvenlik risklerini artirir.

B Kesme sistemini calistirmak icin Ethernet LAN ile ayrik kullanmaniz gerekir.
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B Ethernet LAN kablosu, Ethernet LANbaglantilari icin kullandildiginda Cat5e sertifikali
olmaldir.

®  Hypertherm, plazma gug kaynadi ile diger sistem bilesenleri arasinda ya da plazma gug
kaynagi ile bir engel arasinda en az bir metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

B EMI'den kaynaklanan sorunlari dnlemeye yardimci olmak icin, LAN kablolarinin oldugundan
emin olun:

O Pilot ark kablosunu, negatif kabloyu veya 120 VAC'den daha yuksek gerilime sahip
tim gug kablolarini ayirin. Bakiniz Yuksek frekansli kablolar ve kontrol kablolari
arasindaki mesafe gereksinimleri sayfa 71.

O Gaz baglanti konsolunun ya da TorchConnect konsolunun yakininda degildir.

EtherCAT ve Ethernet LAN kablolari icin gereklilikler

EtherCAT ve LAN Ethernet araylz kablolarinin teknik 6zellik gerekliliklerini belirlemek icin bu
tabloyu kullanin.

Cizelge 31 - EtherCAT ve Ethernet LAN kablosu teknik 6zellikleri

Kablo eleman Teknik 6zellikler
Tip Cat5e, 4 telli, 2 ciftli, cift ekranli (genel folyo ve 6rgu ekran)
Tel * Yapi: Bukula kalayl tel

+ Cap: 0,75 mm (7 X 0,25 mm), 22 AWG
+ Yaltim: Polietilen, 1,5 mm (0,06 in¢) cap

Core * Yapi: Ana eleman dolgu malzemesi

* Tabaka 1: Yildiz-dortli konfigirasyonda 4 telli, 2 cift

* Renk sirasi: Beyaz, sari, mavi, turuncu

+ Tabaka 2: Plastik bant 6rtismeli

« I¢ ceket: Termoplastik kopolimer, 3,9 mm (0,04 in¢) cap

+ Aluminyum tabaka folyo drtusmeli

+ Muhafaza: Orguli, kalayh bakir teller, 0,13 mm (0,005 inc) cap, yaklasik
%85 kapsama alani, 4,7 mm (0,19 ing) ¢ap

Ceket * Malzeme: Poliliretan
+ Duvar kalinligi: 0,9 mm (0,04 ing)
* Dis ¢ap: 6,5 mm (0,26 in¢) + 0,2 mm (0,008 ing)

EtherCAT kablolari igcin maksimum 75 m (246 ft)
uzunluk

Ethernet LAN kablolari icin maksi- 75 m (246 ft)
mum uzunluk
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Ethernet LAN ile plazma gui¢ kaynagina baglanma (telli)

Plazma gug¢ kaynagini ayri kablolarla CNC'e baglamak icin asagidaki adimlari uygulayin.LAN

Baslamadan 6nce:

Hypertherm kesme sistemimizle test edilmis kablolariyla satmaktadir. EtherCAT ve Ethernet
LAN arayuz kablolarina Parga Listesinden bakin.

Kendi kablolarinizi tedarik ediyorsaniz, Cat5e sertifikali kablolari segin. Bakiniz EtherCAT ve
Ethernet LAN kablolariigin gereklilikler sayfa 156.

Sekil 52 - Ethernet LAN kablosu

T[] % N

Plazma gug¢ kaynaginin arka panelini ¢ikartin.

Bakiniz Harici panelleri sistem bilesenlerinden ¢ikarin sayfa 103.

Ethernet LAN kablosunun bir ucunu Ethernet LAN baglanti noktasina plazma gug¢ kaynaginin
arkasindaki genisletme PCB Uzerinde yerlestirin.

Bakiniz YUksek frekansli kablolar ve kontrol kablolari arasindaki mesafe gereksinimleri sayfa
71.

Ethernet kablosunun diger ucunu LAN bir ag yonlendiricisine veya ekranli bilgisayar tabanli
bir cihaza baglamak icin baglanti ydnteminize uygun prosedurd kullanin:

a. Baglamak icin Wi-Fi ve DHCP uyumlu bir yonlendirici ile XPR web arayuzdnt kullanin
sayfa 203

b. Baglamak icin XPR web arayuzunu kullanin ve yonlendiriciyi kullanmayin sayfa 204

EMLI ile ilgili sorunlari dnlemek icin, Ethernet LAN kablosunun gaz baglanti konsolunun veya
konsolunun TorchConnect yakininda olmadigindan emin olun.

Kesme sistemini ¢alistirmak istiyorsaniz, bir sonraki adimla devam edin.
Sadece Ethernet LAN arayuzu ile izlemek istiyorsaniz, isiniz bitti.
Ayrik plazma gug¢ kaynagina baglayin sayfa 167.

Plazma gug¢ kaynaginin arka panelini takin.

Sekil 53 - Ethernet LAN kablolarini plazma gug¢ kaynagina baglayin
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Sekil 53 - Ethernet LAN kablolarini plazma gui¢ kaynagina baglayin (devami var)
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CNC'den ayrik kablolar: Kesme sistemini calistirmak icin Ethernet LAN ile gereklidir.
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Sekil 53 - Ethernet LAN kablolarini plazma gui¢ kaynagina baglayin (devami var)

2A  Ethernet LAN portu

2B Genisleme PCB konektorleri: Yedekli uzaktan agma-kapama 6zelligi alternatif 24 VDC gug girisi ve analog
tahmini ark gerilimi cikisi icin gereklidir.

Baglamak icin Wi-Fi ve DHCP uyumlu bir yénlendirici ile XPR web araytiziini
kullanin

Kesme sisteminiz i¢in, IP ag Uzerinden Ethernet LAN ayarlarini yapilandirmadan 6nce plazma
guc kaynagina baglanmaniz gerekir. Bu bilgiler, plazma gu¢ kaynagina baglanmak icin bir
Ethernet LAN araylzu ve DHCPuyumlu yénlendirici kullanmaya hazirlar.

Plazma gug¢ kaynagina baglanmanin ve Ethernet LAN ayarlarini yapilandirmanin tercih edilen
yontemi, uyumlu bir yonlendirici ile XPR Wi-Fi DHCP web arayuzinu kullanmaktir. XPR Web
arayuzuWi-Fi ve DHCP uyumlu bir yénlendirici aracihgiyla kullanma secenegdi yoksa, Baglamak
icin XPR web arayltzunu kullanin ve yonlendiriciyi kullanmayin sayfa 204 bélumune bakin.

Baslamadan 6nce: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekle-
yen bir web tarayiciniz ve kablosuz erisiminiz ve DHCP 6zellikli yonlendiriciniz olmaldir.

1. Ethernet LAN ile plazma gug kaynagina baglanma (telli) sayfa 201.
2. Ethernet LAN kablosunun diger ucunu DHCP 6zellikli bir ag yonlendiricisine baglayin.
3. Kesme sistemine gug verin:

a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.

b. Plazma gucg kaynadi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

4. Kablosuz kurulum aygitini plazma gli¢c kaynagina baglamak icin Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin
AP modunu kullanin sayfa 180'deki proseduri uygulayin.

5. Other (Diger) ekranina gidin.

Bagli plazma icin atanan IP adres, Diger ekraninin Ethernet bolimundeki IP Adresi
yanindaki alanda gosterilir.
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Iletisim igin baglanin

Ethemet .'.':Li'h! IGURE .
Mode DHCP
IIP Address 192.168.0.101 I
Subnet Mask 255.255.255.0
Default Gateway 192.168.0.1
MTConnect Enabled

B Plazma gug kaynagi simdi baglanmis olur.

®  Varsayllan Ethernet LAN ayarlari, DHCP 6zellikli ydnlendirici ile ¢calisacaktir. Varsayilan
Ethernet LAN ayarlarini degistirmeye gerek yoktur. Ancak isterseniz ayarlari
degistirebilirsiniz.

Sonraki adim:

®  Ayarlar degistirmek istiyorsaniz Ethernet LAN ayarlarini yapilandirin sayfa 205
bélumuindeki proseduru uygulayin.

®  XPR web arayluzune erismek i¢cin Ethernet LAN'I kullanin sayfa 208.

Baglamak icin XPR web arayiiziinii kullanin ve yénlendiriciyi kullanmayin

Kesme sisteminiz i¢in, IP ag Uzerinden Ethernet LAN ayarlarini yapilandirmadan 6nce plazma
gu¢ kaynagina baglanmaniz gerekir. Bu bilgiler, plazma gu¢ kaynagina baglanmak icin bir
Ethernet LAN, seri RS-422 veya EtherCAT iletisim yontemi kullanmaya hazirlar.

Bir yonlendiriciniz yoksa veya yonlendiricinizin DHCP 6zelligi yoksa, plazma gug¢ kaynagina
baglandiktan sonra Ethernet LAN ayarlarini yapilandirmalisiniz. Varsayilan Ethernet LAN
ayarlari, DHCP 6zelligi olmayan yonlendirici bir cihazla ¢alismaz. Bir yonlendiriciniz yoksa veya
yonlendiricinizin DHCP 6zelligi yoksa, XPR web araytzunu kullanarak Ethernet LAN Uzerinden
LAN plazma gu¢ kaynagina baglanin ve Ethernet ayarlarini yapilandirin.

Baslamadan once: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekle-
yen bir web tarayiciniz ve kablosuz erisiminiz olmalidir.

1. Ethernet LAN ile plazma gl¢ kaynagina baglanma (telli) sayfa 201.
2. Ethernet LAN kablosunun diger ucunu ekranli bilgisayar tabanli cihaziniza baglayin.
3. Kesme sistemine guc verin:

a. Ana enerji kesici salteri kapali (ON) konumuna getirin.

b. Plazma guc¢ kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yandigindan emin olun.

4. 1ki dakika bekleyin.
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Iletisim igin baglanin

5. http://169.254.0.100 adresine gidin.

= Static IP DHCP
Disabled

Detaunt

o ] -] o
Gateway

MTComnact & Enabled Disablsed

6. XPR web arayizune erismek icin Ethernet LAN'I kullanin sayfa 208 boliumundeki prosediru
uygulayin.

7. Other (Diger) ekranina gidin.

®  Plazma gug kaynagi simdi baglanmis olur.
B Varsayllan Ethernet LAN ayarlari yapilandiriimahdir.

Sonraki adim: Kesme sisteminiz LAN i¢in Ethernet ayarlarini yapilandirin:

®  Ethernet LAN ayarlarini yapilandirin sayfa 205 bélumundeki prosedurt uygulamak icin
Ethernet baglantiniz LAN veya kablosuz baglantiniz olmaldir.

B Seri RS-422 veya baglantiniz veya kablosuz baglantiniz varsa XPR Kesme Sistemleri icin CNC
fleti§im Protokoliinden (10085793) Seri RS-422 ve EtherCAT Komutlari EtherCATolumundeki
proseduru uygulayin.

Ethernet LAN ayarlarini yapilandirin
Bu bilgiler,LAN Ethernet ayarlarini yapilandirmaya hazirlar.

Bu baglanti modu seceneklerinden birini kullanarak Ethernet LAN ayarlarini XPR web arayuzu
Uzerinden yapilandirabilirsiniz:

® DHCP modu
0  DHCP modu varsayilan baglanti secenegidir. DHCP modu, plazma gug kaynadi bir
yonlendiriciye veya DHCP 6zelligi olan baska bir cihaza bagliysa en iyi secenektir.

O DHCP modunda, IP adresi, alt ag maskesi ve varsayilan ag gecidi, bagli olan her
plazma gu¢ kaynagina otomatik olarak atanir.

0  DHCP modunda, ayni anda birden fazla sayida plazma gug¢ kaynagina
baglanabilirsiniz.
®  Statik IP mod

O Ekranh her bilgisayar tabanli cihaz i¢in yalnizca bir plazma gug kaynagi bagliysa statik
IP mod iyi bir baglanti secenegidir.
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Iletisim igin baglanin

O Statik IP statik modda, kullanmak istediginiz yerel alt agin adresini, bu alt ag adresinin
alt ag maskesini ve mevcut IP adresleri bilmeniz gerekir.

O Yerel alt agin adresini, bu alt ag adresinin alt ag maskesini veya mevcut IP adresleri
bilmiyorsaniz, yonlendiriciyi bir yerel ag alt agi kuracak sekilde yapilandirmaniz
gerekir. Bunu yapmak icin yonlendiricinin yonergelerini kullanin.

O Bir yonlendiriciyi yapilandirmak ve yerel bir ag alt agi kurmak icin en iyi nitelikler IP
aglarlailgili deneyime sahip kullanicilardir. Bunun nasil yapilacagiyla ilgili sorulariniz
veya sorunlariniz varsa sistem yoneticinizle goérasun.

®  Devre Disi modu

O Devre disi modu, genisletme Uzerindeki Ethernet LAN baglanti noktasini devre disi
PCB birakir.

O Devre disi birakma modunda, LAN baglanti noktasi, devre disi birakma modundan
DHCP moduna veya devre disi birakma modundan statik IP moda ayarini degistirene
veya fabrika varsayilan konfigirasyonu tekrar etkinlestirilene kadar etkin degildir
(KAPALI).
B MTConnect
0O  MTConnecticin Ethernet LAN ayari varsayilan olarak devre disidir.
0 MTConnect'i kullanmak icin ayari etkin olarak degistirmelisiniz.

O  MTConnect ile ilgili bilgi almak icin MTConnect setiniz ile birlikte gelen kullanma
kilavuzuna bakin.

Baslamadan 6nce:

®  Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekleyen bir web
tarayiciniz ve kablosuz veya Ethernet LAN ile web araylze XPR erisiminiz olmalidir.

B Bu prosedurdeki adimlari uygulayinca XPR web arayuzine Ethernet LAN baglantisi veya
kablosuz baglanti uzerinden ulasarak Ethernet LAN ayarlarini yapilandirabilirsiniz.

®  Ethernet LAN ayarlarini seri RS-422 veya EtherCAT aracihgiyla Ethernet LAN ayarlarini
yapilandirmak icin kullaniyorsaniz, Seri RS-422 veEtherCAT XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim
Protokolii'ndeki (10085793) komutlara bakin.

1. XPR Web arayuzune baglanin:

Plazma gii¢ kaynaginiz aga Wi-Fi... Gzerinden baglani- | Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin AP modunu kullanin
yorsa sayfa 180 boélimundeki prosediri uygulayin.

Plazma gug¢ kaynaginiz Ethernet Uzerinden aga bagla- | XPR web araytzine erismek icin Ethernet LAN'I kulla-
niyorsa LAN... nin sayfa 208 bélumuandeki proseduri uygulayin.

2. XPR Web arayiiziiniin ana ekraninda DIGER 6gesini secin.
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Iletisim igin baglanin

LoG our | Engish v

Fr{ HYPERTHERM

Chent I0: Web 46562335

Operator I0: No user
Systam I0; xprF1ETZ8
Process: 0 - Unidentified
State; Shubdown

Connection: Good
[Ermor

GAS SYSTEM

OPERATE

OTHER

it Version: 12 60-alpha

3. YAPILANDIR segin.

Ethemet CONFIGURE
Mode Static IP

IP Address 169.254.0.100
Subnet Mask 255.255 255.0
Default Gateway 0.0.0.0
MTConnect Disabled

4. Sahip oldugunuz baglanti modu segenegi (Statik IP, DHCP) veya MTConnect (Etkin veya
Devre Disl) icin istediginiz ayarlari secin.

Ethemet CANCEL

() Static IP @ DHCP

Mode
() Disabled

IP Address
Subnet Mask

Default
Gateway

MTConnect @ Enabled () Disabled

CHAMNGE PASSWORD

RESET ETHERNET CONFIGURATION
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Iletisim igin baglanin

5. Secimlerinizi kaydetmek istiyor musunuz?

Evetise... Bir sonraki adima geg¢in

Hayir ise... Onceki ayarlara dénmek icin IPTAL veya fabrika var-
sayllan ETHERNET ayarlarina dénmek icin ETHERNET
YAPILANDIRMASINI RESETLEMEK secin.

6. Secimlerinizi kaydetmek icin UYGULAMA secin.

XPR Web arayuzu yeniden baglatmanizi isterse kesme sisteminizi yeniden baslatin.

Flease restart the XPR to apply the new settings

Ethernet ayarlari etkinlestirilir ve XPR web araytzunun ana ekrani gosterilir.

Sonraki adim: Bir Ethernet ayarini degistirmek veya iptal etmek icin DIGER LAN secin.

XPR web arayuziine erismek icin Ethernet LAN'1 kullanin
Ethernet Uzerinden XPR web araylzlne erismek icin bu adimlari LANuygulayin.

Baslamadan 6nce: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destekle-
yen bir web tarayiciniz ve kablosuz erisiminiz olmalidir.

1. Ekranl bilgisayar tabanl cihazinizin XPR kesme sistemiyle ayni aga bagl oldugundan emin
olun.

Yapilandirdiginiz ayarlara bagh olarak, bu bir Ethernet LAN kablosu Uzerinden dogrudan
baglanti veya bir yonlendirici Gzerinden baglanti olabilir.

2. Bilgisayar tabanli cihazinizda ekranli bir web tarayicisi agin.
3. Web tarayicisinin adres alanina, istediginiz plazma gug kaynadi icin dogru IP adresi girin.

IP adresini bilmiyorsaniz Baglamak icin Wi-Fi ve DHCP uyumlu bir yonlendirici ile XPR
web araylzunu kullanin sayfa 203 veya Baglamak icin XPR web araytzinu kullanin ve
yonlendiriciyi kullanmayin sayfa 204 bélumundeki proseduru uygulayarak IP adresini
bulun.
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Iletisim igin baglanin

4. XPR Web arayuzune erismek i¢cin oturum agin:

a. Builk oturum agmaniz mi?

Hayir ise... Kullanici adinizi ve parolanizi girin.

Evetise... Bir sonraki adima geg¢in

Sign iin #o access this site

Bahomzsbon required by htted 1921680101

Vouaf eoafechas B the Dibe d Hiol Ledafe

Lhemame  Xpe

Pasgwoed | swssssiad

Varsayilan kullanici adi "xpr" ve varsayilan parola "hypertherm"dir.

b. XPR Yapilandirma ekranina yeni bir kullanici adi ve parola girin.

Frd HyPerTHERM Cocour] e v
XPR Configuration

Connection; Good

Select a new usemame and password

User name

New Password

Confirm Password

5. APPLY (Uygula)'yi secin.

®  Plazma gug¢ kaynagi simdi baglanmis olur.

B XPR Web arayuzunun ana ekrani, bagl plazma gu¢ kaynagi hakkindaki bilgileri sol Ust kdsede
goOsterir.

®  Cihazinizda istemci kimligi'si ile Operatér kimligi'si ayni ise, plazma gtic kaynagini kontrol
edebilir ve bir islem ayari yapabilirsiniz.

Sonraki adim:

B Kesme sistemini Ayrik plazma gug kaynagina baglayin sayfa 167 tam olarak calistirmak
icin bolimundeki prosedtrl uygulayin. Kesme sistemini tam olarak calistirmak icin ayrik da
kullanmaniz gerekir.
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Iletisim igin baglanin

B Ayarlar degistirmek istiyorsaniz Ethernet LAN ayarlarini yapilandirin sayfa 205
bélumundeki prosedurd uygulayin.

®  MTConnect ayarlarini yapilandirmak istiyorsaniz MTConnect takiminizla birlikte verilen
kullanma kilavuzuna bakin.

Manuel ayarlanan mod icin gereklilikler

Bu bilgiler, manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak igin, EtherCAT, seri
RS-422, Ethernet LAN veya XPR web araylzunu Wi-Fi veya Ethernet LAN Uzerinden kullanmaya
hazirlar

B Manuel ayar modu etkinse ve kesme sistemine gug verildiginde ve ekranda 648 Waiting
for user input (Kullanici girisi bekleniyor) ariza tanilama kodu gosterildiginde uzaktan
a¢ma/kapatma anahtari ACIK pozisyonundan KAPALI pozisyonuna, tekrar ACIK pozisyonuna
getirilmelidir.

Sekil 54 - Ornek Bilgi ariza tanilama kodu 648

Class ID On Time Description Details

Info 648 2d 7h 31min 9s Manual mode Waiting for user input

®  Onceden secilen manuel ayar modu islemi baslamadan énce yeni bir islem secerseniz,
manuel ayar modu yapilandirmasi dogru degilse veya bir aygit yazihmi gincellemesi varsa,
manuel ayar modu islemi iptal edilir.

Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak
icin kablosuz veya Ethernet LAN kullanin

Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin XPR web arayuzunu, Wi-Fi
veya LAN Ethernet Uzerinden kullanmak icin bu adimlari uygulayin.

Baslamadan once: Ekrani olan bilgisayar tabanli bir cihaziniz, en son web standartlarini destek-
leyen bir web tarayiciniz ve XPR web arayuztunuzu Wi-Fi Gzerinden kullaniyorsaniz kablosuz erisi-
miniz olmalidir.

1. Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak i¢in kablosuz kullaniyorsaniz
kablosuz kurulum cihazini plazma gug kaynagina baglamak icin Kablosuz (Wi-Fi) baglanti icin
AP modunu kullanin sayfa 180 bélimundeki proseduiri uygulayin.

Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin Ethernet kullaniliyorsa XPR
web arayuzune erismek icin Ethernet LAN'I kullanin sayfa 208'deki proseduirt uygulayin.
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2. Other (Diger) ekranina gidin.

Iletisim igin baglanin

3. Manuel ayar modu yapilandirma menusune erismek icin Gelismis Kurulum secin.

4. Istediginiz durum icin dogru dugmeyi secin: ENABLEveya DISABLE (Devrede/devre disi).

Arc Voltage Output Configuration
Scale 30:1 ~ Offset(V) 7

Manual Mods Configuration
Process ID 1001 Operator ID 'Web

ENABLE

O iguration (Process - V0]
e - APPLY

Manuel ayar modu etkinlestirildiginde, kesme sistemi, kesme sistemine her gug verildiginde

otomatik olarak manuel ayar modunda ayarlanan etkin islemi kullanir ve bu islem iptal edilir

veya dedgistirilir.

Sonraki adim: Manuel ayar modunda ayarlanan etkin islem icin ayari, ofset degerini veya
algilama modunu Islem secimi sayfa 245 degistirmek veya iptal etmek istiyorsaniz 'deki

prosedurd uygulayin.

Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak
icin EtherCAT veya seri RS-422 kullanin

Manuel ayar modunu etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin EtherCAT veya seri RS-422'yi
kullanmak icin bu adimlari uygulayin.

1. Istediginiz kosulu secmek icin CNC ekrandan veya diger kontrol cihazindan Command 914'i

kullanin:

Manuel ayar modunu
etkinlestirmek icin

1=Etkinlestir 6gesini Veri alaninda secin. Manuel ayar modu etkinlestirildiginde,

DEVRE DISI digmesi kirmizi renkte gorandar.

Manuel ayar modunu
devre disi birakmak
icin

0=Devre Disi 6gesini Veri alanindasecin. Manuel ayar modu devre disi birakildi-

ginda, ETKINLESTIR duigmesi gri renktedir.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu

80948N

211



Iletisim igin baglanin

914 Set Manual Set XPR Enables or disables Manual Set Mode
Mode RS422 Data: 1=Enable 0=Disable
EtherCAT RS-422 example:
>9141 cEF<
>914¢c9E<

EtherCAT example:

X3000: 01 =914

X3000: 03 =1 (Enable)

X3000: 0B = 1 (signal power source to act)

Manuel ayar modu etkinlestirildiginde kesme sistemi, kesme sistemine her gug verildiginde ve
bu islem iptal edilene veya degistirilene kadar manuel ayar modunda ayarlanan islemi otomatik
olarak kullanir.

Sonraki adim: Etkin manuel ayar modu islemi icin ayarlari, ofsetleri veya algilama modlarini
degistirmek veya iptal etmek istiyorsaniz, Islem secimi sayfa 245 béliimune bakin.

Kontrole sahip cihazi degistirin

Dogru aygitin plazma gug¢ kaynaginin kontroltine sahip oldugundan emin olmak icin bu adimlari
kullanin.

islemi ilk 6nce ayarlayan cihaz, plazma giic kaynagini kontrol eder. Ornegin, CNC islemi
ayarlarsa, islemi ayarladiktan sonra plazma gu¢ kaynagina baglanan diger tum cihazlar yalnizca
verileri izleyebilir.

% Web arayiiziindeki Istemci kimligi ve Operatér kimligi
cihazinizda ayniysa, plazma gug kaynaginin kontrolu sizdedir.XPR
1. XPR Web arayuzine baglanin.
Bakiniz XPR web arayuzu i¢in gereklilikler sayfa 178.
2. Other (Diger) ekranina gidin.
3. Operatori resetlemek 6gesini segin.
Resetlemek basariliysa, Operatér kimligi yok olarak gosterilir.

Resetlemek basarisiz olursa veya XPR web arayuzune erisiminiz yoksa, kesme sisteminden gucu
¢ikartin ve ardindan kesme sistemine gucg verin.

Sonraki adim: Plazma gug kaynaginin kontrollne sahip cihazi segmek i¢in bir islem génderin.
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Iletisim igin baglanin

Ohmik kontak algilama

Dahili veya harici ohmik kontak algilama kullanabilirsiniz. Dahili ohmik kontak algilamasi icin
herhangi bir islem gerekmez. Harici onmik kontak algilamasini kullanmay planliyorsaniz,
TorchConnect konsolu icindeki ohmik tel baglantisinda asagidaki degisiklikleri yapin.

Ohmik kontak algilama ile calisirken, ohmik rolelerle ilgili asagidaki kosullari bilmek yardimci
olur:

B Ohmik role atesleme sirasinda, sulu islemle kesme sirasinda veya uzaktan agma-kapama
anahtari KAPALI pozisyonunda oldugunda agiktir.

B Yukaridaki kosullardan hicbiri dogru degilse ohmik réle kapatilir ve ohmik kontak
etkinlestirilir.

®  Harici ohmik kontak algilama ile réle yine de ohmik devreyi yuksek gerilimden izole etmeye
yardimci olmak igin kullanilir.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.
b. LED konsolu tzerindeki TorchConnect gu¢ gdstergesinin yanmadigindan emin olun.
2. Torg baglanti PCBkonsolundaTorchConnect ohmik PCB’deki J3'ten ohmik teli sokan.
3. J3'ten g¢ikarttiginiz ohmik teli, J4 pim 1’e baglayin.
4. TorchConnect Konsoldaki metal plakadan fisi ¢ikartin.

Fis, gosterildigi gibi tor¢ ucu baglantisinin altindadir.

5. Harici ohmik algilama devresini konsoldaki metal plakadaki delikten gecirin TorchConnect ve
ardindan harici ohmik algilama devresini ohmik Gzerindeki J4 pim 2'ye baglayinPCB.

Bakiniz Harici ohmik kontak algilama sayfa 214.
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Iletisim igin baglanin

Dahili ohmik kontak algilama ornegi

Dahili ohmik kontak algilamasi, tor¢ ve TorchConnect konsol icin varsayilan kurulumdur. Baska
bir adima gerek yoktur.

Sekil 55 - Dahili ohmik kontak algilamasi 6rnek semasi

o 0o

AO

I_n_'_||"
©
o
b oo
©

-

Torg

Ohmik tel, torg ici ve tor¢ ucu
TorchConnect konsolu

Ohmik tel, ohmik réleye tor¢ yuvasi
Ohmik rédle

Ohmik tel, J]3'e ohmik role

Ohmik PCB

J1-)27 arasi teller

W 00 N o Uu A W N

Kontrol PCB

-
o

CAN baglantisi

-
-

iki toprak baglantisi (zorunlu)

Harici ohmik kontak algilama

Harici ohmik kontak algilamayi kullanabilmeniz i¢cin TorchConnect konsolun igindeki kablo
tesisatini degistirmeniz gerekiyorsa bu érnek semaya bakin.
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Iletisim igin baglanin

Sekil 56 - Harici ohmik kontak algilamasi 6rnek semasi

3]
0 ________ ~
(5] 0 \
O
o E- io $ |
4 53 . [
s 127 I] " }
@ 2 “: o
<« ooy I
B2 = !
|
== I
I
I
I
1
1 Torg
2 Ohmik tel, torg ici ve torg ucu
3 TorchConnect konsolu
4 Ohmik tel, ohmik réleye torg yuvasi
5 Ohmikrole
6 Ohmik tel, J4'e ohmik réle
7 Ohmik PCB
8 Ohmik tel, J4'ten torg lifterine veya Uglncu taraf ohmik devreye: pim 1 ve pim 2 ohmik PCB baglidir
9 Torg lifteri veya Ug¢lncu - taraf ohmik devre
10 CAN baglantisi
11 Ohmik tel, J4'ten torg lifterine veya Gglinc taraf ohmik PCB devreye: pim 1 ve pim 2 ohmik 'e baghdir,

bir topraklama baglantisi (zorunlu)

12 Torg lifteri veya Gguncu - taraf ohmik devre

Uzaktan agma-kapama anahtari takin

Ana gug¢ kaynagini kullanmaya alternatif olarak, gaz baglanti konsoluna, TorchConnect
konsoluna ve diger parcalara giden gucu kontrol edebilmek amaciyla kendi uzaktan agma-
kapama anahtarinizi takmak icin asagidaki adimlari uygulayin.
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Iletisim igin baglanin

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
- konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.
Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine

bakin.

1. Atlama telini J14 konektérinun pim 1 ve 2'sinden ¢ikarin.
J14 pim cikisi i¢in, bkz. Ayrik arayuz kablosu pim ¢ikislari sayfa 164.
2. Kendi arayuzunuzu kurun.

Devrenizi tasarlamak icin Giris devreleri drnekleri sayfa 219 ve Cikis devreleri 6rnekleri
sayfa 216 konularindaki 6rnekleri kullanin.

Uzaktan agma-kapama anahtari KAPALI (devre disi) olarak ayarlandiginda, asagidaki parcalara
giden elektrik glici ACIK (aktif) kalir:

B Plazma gug kaynaginin énundeki gug géstergesi LED
= Kontrol PCB

®  Kontrol transformatori (giris ve cikista farkli olabilir)
B 24V gug kaynagi

B GuU¢ dagitimi PCB 'de 120 VAC

B Gu¢ dagitimi PCB ‘de 220 VACPCB

® 48V gug rolesinin giris tarafina 120 VAC

Cikis devreleri 6rnekleri

Uzaktan agma-kapama o6zelligini kullanmak icin kendi devrenizi tasarlamaniz gerekiyorsa, 6rnek
olarak bu ¢ikis devre semalarina basvurabilirsiniz.
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Iletisim igin baglanin

Cikis devreleri icin U¢ tip arayuz vardir. Yanhs bir devre kullanmamaya dikkat edin.

Devre tasarimlarinin yarurlukteki tim ulusal ve yerel yasalara uygun oldugundan emin olmak
sistem entegratérinun sorumlulugundadir.

Lojik arayuzu, aktif yuksek

(A ®

5VDC -24VDC

A XPR
CNC
1 5VDC-24VDC
10 kQ (istege bagl)

Yiksek empedans (< 10 mA)

A W N

Sasiye veya topraklamaya bagli muhafazali kablo

Lojik arayuzi, aktif dusuk
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Iletisim igin baglanin

A XPR
CNC
1 5VDC-24VDC
10 kQ (istege bagl)

Yiksek empedans (< 10 mA)

A W N

Sasiye veya topraklamaya bagli muhafazali kablo

Role arayuizu

(1)
i (2 (1)
SEIL °
o J;_ o|__>ﬂ?__| . _9_
: ! o A\ ﬁ—
| | + 1 | |
| & |3 o I ? I
|_2____J E
— 0
(7
A XPR
B CNC
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Iletisim igin baglanin

1 CNC+24V

2 +24V

3 Bir Baglama Teli (108056) takin

4  °t =sicaklik (200 mA sifirlanabilir sigorta)
5 -« Haricirole

+ 24 VDC dusuk gugli bobin
* <10 mA veya = 2400 Q
« TUm réle bobinleri icin réle bobini boyunca bir serbest diyot bulunmasi gereklidir.

6 Guc topragi

7 Sasiye veya topraklamaya bagh muhafazali kablo

Bu devre garantiyi gecersiz kilar. Kullanmayin.

A XPR

CNC
1 Herhangi bir gerilim
2 Gug topragi

Giris devreleri ornekleri

Uzaktan agma-kapama 6zelligini kullanmak icin kendi devrenizi tasarlamaniz gerekiyorsa, 6rnek
olarak bu giris devre semalarina basvurabilirsiniz.

Giris devreleri icin Ug tip arayuz vardir.

Devre tasarimlarinin yarurltkteki tim ulusal ve yerel yasalara uygun oldugundan emin olmak
sistem entegratorunin sorumlulugundadir.

Role arayliziu
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Iletisim igin baglanin

— 0 /7709 (3]

A XPR
CNC

1 Rodle kontaklarina paralel olarak bir direng-kapasitor serisi eklerseniz harici rélenin d6mri uzatilabilir.
Metalize-polyester kapasitor - 0,022 pyF 100 V veya daha yuksek - iyi bir 6rnektir.

GuU¢ topragi

Harici role (AC veya DC)
CNC'ten ¢ikis

+24 VDC

A u A W N

Sasiye veya topraklamaya bagli muhafazali kablo

Optik baglayici arayuzi

(1] +24 VDC
12 VDC - 24 VDC ;_\__ _|
L .
| | . /\ MW |'>')|a I
I 1
| >
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Iletisim igin baglanin

A CNC
XPR
1 +24VDC
Gug¢ topragi
Transistor-cikis optik baglayicisi (1/2)
Transistor-cikis optik baglayicisi (2/2)

v A W N

Sasiye veya topraklamaya bagli muhafazali kablo

Yiikseltilmis-cikis arayuzu

(1] +24 VDC
12voo—24voci_\ |
| | /\ XPR
A — — = — —
| ° A N |
| . WW >—
G | |
_ R
—O0 — 0
(5] — 0
A CNC
XPR
1 +24VDC
2 CNCtopraklamasi
3 Aktif-yUksek strucua
4 CNC12VDC-24VDC
5 Sasiye veya topraklamaya bagh muhafazali kablo

Yedekli uzaktan agma-kapama 6rnek arayuzi
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Iletisim igin baglanin

u A W N

XPR

CNC

+24 V

Anahtar

Toprak

XPR yedekli uzaktan agma-kapama girisi

Sasiye veya topraklamaya bagli muhafazali kablo

Yedek bir uzaktan agma-kapama anahtari takin

Yedek uzaktan agma-kapama anahtarini kullanmak istiyorsaniz bu adimlari uygulayin.

222
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Iletisim igin baglanin

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
- konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.
Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Genisletme PCB'in bir 6zelligi de tek bir uzaktan agma-kapama anahtarina yedeklilik sunmasidir.

Baslamadan 6nce:

B Yedekli uzaktan agma-kapama icin CNC'den veya kontrol cihazindan genisletme PCB'ye bir
24 VDC (50 mA) ve donus (GND) gereklidir.

B Yedek uzaktan agma-kapama girisi ile ana kontrol PCB arasinda ayri bir kablo kullanin.

1. 141545 ana kontrolde atlama telini J27 konektérunin pim 1 ve pim 2'sinden pim 2 ve pim 3'e
tasiyin.PCB

2. CNC'den veya kontrol cihazindan 24 V genisletme PCB'nin J4 pim 3'lne bir donis (GND)
besleyin.

3. CNC'den veya kontrol cihazindan genisletme PCB'nin J4 pim 4'lne bir donds (GND) takin.

Yedek uzaktan agma-kapama 6zelligi secildiginde, plazma gu¢ kaynaginin calismasi icin iki
uzaktan agma-kapama anahtarindan gelen sinyaller gereklidir.

Yedek uzaktan agma-kapama anahtari KAPALI (devre disi) olarak ayarlandiginda, elektrik gtict
asagidaki parcalarda ACIK (etkin) kalir:

B Plazma gug¢ kaynaginin énundeki gu¢ géstergesi LED
= Kontrol PCB

®  Kontrol transformatori (giris ve ¢ikista farkli olabilir)
B 24V gug kaynagi
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Iletisim igin baglanin

B Gug dagitimi PCB 'de 120 VAC
®  Gug¢ dagitimi PCB ‘de 220 VACPCB
® 48V gug rolesinin giris tarafina 120 VAC
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Sogutma Sivisi Montaji

Kesme sistemi sogutma sivisina genel bakis

Kesme sistemi, haznede sogutma sivisi olmadan nakliye edilir. Kesme sistemini calistirmadan
Odnce sogutma sivisiyla doldurmaniz gerekir.

Plazma kesme sistemi icin sogutma sivisi kapasitesi 22,7 litre - 45,4 litre (6 ABD galonu - 12 ABD
galonu) arasindadir. Sogutucudaki hazne maksimum 15,1 litre (4 US galonu) icerebilir. Ancak
plazma kesme sistemi tam olarak kuruldugunda, 22,7 litre - 45,4 litre (6 ABD galonu - 12 ABD
galonu) arasinda icerebilir.

Uzun uclu bir kesim sistemi icin kisa uglu bir kesim sistemine gére daha fazla sogutma sivisi
gereklidir.

Daha fazla sogutma sivisi siparisi gondermek icin kesim makinesi
tedarikginizle gérusun. Kesme sisteminiz icin gerekli olan yaklasik
toplam sogutma sivisi hacmini hesaplamakla ilgili bilgi almak igin,
icin bkz. Toplam sogutma sivisi hacmini tahmin edin sayfa 286.

Kesme sistemi sogutma sivisi filtresi ve sogutma sivisi - pompa suzgeci takili halde nakliye edilir.
Ek sogutma sivisi filtreleri ve elekleri mevcuttur. Parca listeleri bdlimune bakin.

Yedek sogutma sivisi filtresinin veya sogutma sivisi pompasi
suzgecinin nasil takilacagi hakkinda bilgi icin XPR Preventative
Maintenance Program (PMP) Instruction Manual'a (XPR On/eyici
Bakim Programi Talimat Kilavuzu) (809490) bakin.
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Sogutma Sivisi Montaji

Kesme sistemini sogutma sivisi ile doldurun

Kesme sisteminin hasar gérmesini d6nlemek icin dogru miktarda ve tirde sogutma sivisi karisimi
kullanin.

IKAZ

DUSUK SOGUTMA SIVISI SEVIYELERI KESME SISTEMINE VE SOGUTMA SIVISI
POMPASINA HASAR VEREBILIR.

Kesme sistemiyle sogutma sivisi yokken veya sogutma sivisi miktari az oldugunda
islem yapmaniz halinde kesme sisteminde ve sogutma sivisi pompasinda ciddi hasarlar
olusabilir. Sogutma sivisi pompaniz hasar gérmusse yenisiyle degistirilmesi gerekir.

Sogutma sivisi seviyesinin dustk oldugu ikazini alirsaniz kesme sistemini kesinlikle
calistirmayin.

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.

IKAZ

DOGRU SOGUTMA SIVISI KULLANIN
Yanls bir sogutma sivisi kullanirsaniz, kesme sisteminde hasara neden olabilir.

Plazma kesme sisteminiz icin sogutma sivisi gereksinimi spesifikasyonlarina bakin.

Baslamadan 6nce:

Onceden karistirilmis Hypertherm sogutma sivisina (028872) eklenecek dogru propilen glikol
yuzdesini hesaplayin.

Bakiniz Sogutma sivisi gereklilikleri sayfa 59.
Kesme sisteminden gulcu kesin:

a. Ana enerji kesici salteri kapah (OFF) konumuna getirin.
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Sogutma Sivisi Montaji

b. Plazma guc¢ kaynagi Uzerindeki gu¢ gostergesi LED'in yanmadigindan emin olun.
2. Kesme sisteminiz i¢cin dogru sogutma sivisi karisimina sahip oldugunuzdan emin olun.

3. Plazma gug kaynaginin ust kisminda bulunan hazne dolum deligi girisinden kapadi ¢ikartin.

4. Sogutma suyu girisin altindaysa, sogutma suyu girisin tabanina gelene kadar rezervuara
sogutma suyu ekleyin.

A\ DIKKAT

ISLAK ZEMIN

A Depoya ¢ok fazla sogutma sivisi koyarsaniz, sogutma sivisi zemine
dokulebilir. Sogutma sivisi zeminlerin kayganlasmasina neden olabilir.

Hazneye ¢ok fazla sogutma sivisi koymamaya dikkat edin.

5. Kapagl, sogutma suyu haznesine takin.
6. Kesme sistemine gug verin:
a. Ana enerji kesici salteri acik (ON) konumuna getirin.
b. Uzaktan agma-kapama anahtarinin ACIK konumda oldugundan emin olun.

c. Plazma gug¢ kaynaginda yesil gu¢ indikatérd LED’inin yandigindan emin olun.

-

<>
&
B
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Sogutma Sivisi Montaji

7. Plazma gug¢ kaynagina bir islem géndermek ve sogutma sivisi pompasini baslatmak icin CNC
veya XPR web arayuzunu kullanin.

O Birislem génderdiginizde gazlar akmaya baslar ve birkag saniye sonra sogutma sivisi
pompasl ¢alismaya baslar.
O Pompa durursa, sogutma suyu dongusunden havayi bosaltmak gerekir.

O Pompa calismaya devam edene kadar, sogutma sivisi pompasini baslatmak ve
durdurmak icin uzaktan agma-kapama anahtarini kullanin.

8. Hazneyi dolum olugunun tabanina ulasana kadar doldurmak icin gerekirse daha fazla
sogutma suyu ekleyin.

Sonraki adim: Sogutma suyu ekledikten sonra, dusuk sogutma suyu ariza tanilama kodunu iptal
etmek veya bir islem se¢mek icin CNC veya XPR web arayuzuanu kullanin.
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Operasyon

CNC kontrolleri ve ekran

A CNC kesme sisteminin ¢alismasini kontrol eder.
CNC asagidaki islevlere sahiptir:

®  Parca programlarini Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD) ve Bilgisayar Destekli Uretim (CAM)
yazilimindan yaratar.

B CNC (veya kablosuz cihaz) ile plazma gti¢ kaynagi arasindaki CNC arayuz kablosu (veya
kablosuz baglanti) aracihgiyla kesme sistemine komutlar génderir.

B Kesme sisteminden veya operatorden aldigi geri bildirim sinyallerine uyum saglar.

Bazi kesme sistemi komutlari, ayarlari ve ekranlari farkli CNC ekranlardan gérulebilir ve kontrol
edilebilir.

GUc¢ gostergesi LED gu¢ durumunu gosterir. Kesme sistemi performansinin diger tim gorsel
gostergeleri CNC veya XPR web arayuzinde gosterilir.

CNC arayuzleri bu ekranlari icerebilir:

B Ana (kontrol) ekran

®  [slem ayarlama ekrani
®  Diyagnostik ekrani

®  Test ekrani

®  Kesim semasi ekrani

% CNC ekranlarinin aciklamalari icin CNC'inizin kullanim kilavuzuna
bakin.
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Operasyon

Kesme sistemi calismasini kontrol etmek icin CNC'in nasil kullanilacagi hakkinda bilgi icin bkz:

B CNC'inizin kullanim kilavuzu

®  CNC Communication Protocol for the XPR Cutting System (XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim
Protokolii) (809810)

Kablosuz cihaz kontrolleri

Plazma kesme sistemini kurmak ve izlemek icin kablosuz bir cihaz kullanabilirsiniz.

XPR web arayuzune sahip kablosuz bir cihaz, kablosuz cihaz ile plazma gug¢ kaynagi arasindaki
kablosuz baglanti araciligiyla XPR kesme sistemine komutlar génderir.

Bazi kesme sistemi komutlari, ayarlari ve ekranlari farkli XPR web arayuzu ekranlarindan
gorulebilir ve kontrol edilebilir. Bu ekranlar hakkinda bilgi i¢in bkz. Web arayuzu ekran bilgileri
sayfa 190.

Web arayuzu ile kablosuz bir cihazin nasil kurulacagi hakkinda bilgi i¢in bkz.Bu ekranlar ile ilgili
bilgi icin, bkz. Web araylzu ekran bilgileri sayfa 190.

Guc¢ indikatoria LED leri

Plazma gug kaynag ve diger sistem bilesenlerindeki glic durumunu gostermek icin bir LED
yanar.

Plazma gug kaynagi Uzerindeki gug gostergesi LED, gu¢ durumunu belirtmek icin iki renk
kullanir:

B Plazma gic kaynadi elektrikle beslendiginde ve uzaktan acma-kapama anahtari kapali (OFF)
konumunda oldugu zaman LED sari renkte yanar.

B Plazma gig¢ kaynadi elektrikle beslendiginde ve uzaktan agma-kapama anahtari agik (ON)
konumunda oldugu zaman LED yesil renkte yanar.

B Eski XPR kesme sistemleriyle gelen plazma gug¢ kaynaginda sadece yesil renkli gt¢
indikatord bulunur. Plazma gug kaynaginizda iki renkli gu¢ indikatdr LED olsun istiyorsaniz
Hypertherm’den LED yikseltme takimi (428893) temin edebilirsiniz.

Yedek uzaktan agma/kapama anahtari etkinlestirilmisse, uzaktan
acma/kapama anahtariyla ayni ACIK veya KAPALI durumuna sahip
oldugundan emin olun. Bakiniz Yedek bir uzaktan agma-kapama
anahtari takin sayfa 222.
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Yandiginda, diger bilesenlerdeki yesil glic géstergesi LED bunun bir gostergesidir:

B Gu¢

Sekil 57 - Ornek Plazma gui¢ kaynagi tizerindeki gic indikatéri LED

<

<
>

XPR kesme sistemine verilir.

P

®  Bilesen icin hat ayirma anahtari veya kesici ACIK (I) konumuna ayarlanmistir.

B Bilesen kullanilabilir.

Sekil 58 - Diger bilesenler uzerindeki gu¢ gostergesi LED konumlari
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Calisma sirasi

Bir dizi akis semasi goruntisu, plazma kesme sistemi icin islem sirasini gosterir.

Tanimlanabilmesi icin her calisma durumuna benzersiz bir ad ve numara verilir. Gérdigunuz

adin tard (ad veya numara) kesim sistemi ayarlarinizda belirtilir.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu

80948N
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Operasyon

Gli¢ verme durumu (1)

GuUg verme durumu (1) islemi, operatér plazma kesme sistemi icin uzaktan agma-kapama
anahtarini ACIK pozisyonuna ve yedek uzaktan agma anahtarini (etkinse) ACIK pozisyonuna
ayarladiginda baslangi¢ noktasina gelir.

( Kesme sistemine gti¢ verilir. \‘

Kesme sistemi calismasi BASLAR.

Y

e Ana kontaktor
¢ Sogutma sivisi pompasi
e Sogutma fanlari

Bu bilesenler icin sinyallerin KAPALI oldugundan emin olun:

Y

CAN iletisimi oldugundan emin olun.

v

veya kablosuz iletisim icin bekleyin.

Plazma guc¢ kaynagi ile CNC veya kablosuz aygit
arasinda RS-422 seri, EtherCAT, Ethernet LAN

A 4

Sistem konfiglrasyonunu - chopper sayisini bulun,
konsollarin sayisi ve tlri ve sogutucu varsa.

Acilis durumu (1) dogru
sekilde tamamlandi mi?

Evet
A 4

Sorunu tanimlamak icin sorun
giderme adimlarina devam edin.
Acilis durumunu (1) tekrar baglatin.

( ilk Kontroller durumuna (2) devam edin. )

Acilis durumu (1) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Ilk Kontroller durumu (2) sayfa 232 ile
devam eder.

Sorun giderme prosedarleri icin bkz. Ik inceleme adimlari sayfa 297

Ilk Kontroller durumu (2)

ik Kontroller durumu (2) sirasinda sistem diyagnostik kodlari arar ve sicaklik ve giris basinci
Olcamleri alir.

232
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Operasyon

( Diyagnostik kodlari arayin. ><

I

Sorunu tanimlamak icin sorun giderme
Evet—» | adimlarina devam edin. ilk Kontroller
durumunu (2) tekrar baslatin.

Bir ariza tanilama
kodu var mi1?

I
Hayir

v

Ana transformatorlerin, chopper’larin ve sogutma sivisinin sicakliklarini lciin.
Kontrol transformatoériindeki (XPR460) sicakhdi dlgln.
Gaz baglanti konsolunda ve torg baglanti konsolunda giris basinglarini élgin.

A

l

Olciimler izin verilen
arahkta mi?

Sorunu tanimlamak igin
sorun giderme adimlarina devam edin.

Evet

v

Bellekte herhangi bir islem yoksa operatérin
bir islem gdndermesini bekleyin.

v

Bir islem ID’si segin.

I

CGaz Tahliyesi/Pompa Ac¢ik durumuna (3) devam edin.)

ilk Kontroller durumu (2) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Gaz Tahliye/Pompa Acik durumu (3)
sayfa 233 ile devam eder.

Sorun giderme prosedurleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Gaz Tahliye/Pompa Acik durumu (3)

Gaz Tahliyesi/Pompa Acik durumu (3) sirasinda sistem 6zel bir gaz ve sogutma sivisi tahliyesi
yapar ve ardindan sogutma sivisi akisini kontrol eder.
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Ozel bir temizleme yapmaya

gerek var mi?* Evet—p Ozel temizleme yap.

Hayir

v

1. Asama: On akis gazlarini galistirin.** <

Sogutma sivisi pompasini galistirin ve sogutma sivisi
solenoidinin sogutma sivisi akisini baglatmasini saglayin.

v

2. Asama: Kesme akis gazlarini calistirin.**

y

Sogutma sivisi akis oranini dlgun.

y

Sogutma sivisi akisi
izin verilen aralikta m1?

A

Sorunu tanimlamak igin sorun giderme
Hayir—»-| adimlarina devam edin. Sogutma sivisi
akisini tekrar élgun.

Evet

v

<8a§lama icin Bekleme durumuna devam edin (5).)

* Proses karisik olmayan yakit gazindan karisik yakit gazina veya F5 prosesine (veya tersine)
degisirse otomatik olarak ézel bir temizleme (N, veya hava ile) gerceklesir.

B Daha 6nce gonderilen proses bir su (H,0) prosesi ise, gaz tahliyesine bir su tahliyesi eklenir.
Bkz. Otomatik temizleme sayfa 243.

®  Daha 6nce gonderilen proses H,0, karisik yakitl gaz veya F5 prosesi degilse, normal iki
asamali gaz tahliyesi yapin.

** Bu kosullar, bir tahliyeyi tamamlamak icin gereken sure Gzerinde etkilidir:

B CNC veya kablosuz cihazin kesme sistemine gonderdigi operatdr tarafindan secilen islem
tard

® By, Agilis durumu (1) basladiktan sonra gonderilen ilk islemse
®  Daha 6nce gonderilen operatoér tarafindan secilen islem taru
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Gaz Tahliyesi/Pompa Acik durumu (3) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Baslama icin Bekleme
Durumu (5) sayfa 235 ile devam eder.

Sorun giderme prosedurleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Baslama icin Bekleme Durumu (5)

Baslama icin Bekleme durumu (5) sirasinda CNC, kesme sistemine Plazma Baslatma komutunu
gonderir.

CNC'nin Plazma Baslat komutunu kesme
sistemine gdondermesini bekleyin.

A 4
Bir komut bekleyin:Yeni bir siire¢ veya Plazma Baslat
secin (sistemin giris icin ne kadar sire bekleyecegi [
konusunda bir sinir yoktur).

Yeni bir sire¢ veya
Plazma Baslatma secildi mi?

Evet

VEYA

durumu (2) ile devam edin DC durumu (7) ile devam edin

\J—/ +
<Yen| siireg secimi igin ilk Kontroller> Plazma Baslat komutu icin On Aklg/$&D

Baslama icin Bekleme durumu (5) dogru sekilde tamamlanirsa, islem devam eder:

® yeni bir stirec secimi icin Ilk Kontroller durumu (2) sayfa 232
®  Plazma Baslat komutu icin On Akis/Sarj DC durumu (7) sayfa 235

Sorun giderme proseddrleri icin bkz. Ik inceleme adimlari sayfa 297

On Akis/Sarj DC durumu (7)

On Akis/Sarj DC durumu (7) sirasinda sistem bazi dahili bilesenleri baslatir ve gaz basincini élcer.
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A

./

( On akis gaz akisini baslatin.

v

Ani akim kontaktérinu cgalistirin, ardindan ana
kontaktoru galistirnin.

v

Chopper'i baglatin.

\4

Fanlar calistirin (eger KAPALI iseler).”

Y

Sogutma sivisi pompasini galistirin (KAPALI ise).*

v

Gaz basincini élgtin.

Y

Ateslemeyi Tut sinyalinin KAPALI oldugundan emin olun.

Sorunu tanimlamak iginsorun giderme
adimlarina devam edin. On Akis/Sarj DC

On Akig/Sarj DC durumu (7) dogru

sekilde tamamlandi mi? Hayir—» durumunu (7) tekrar baslatin.
Evet
( Atesleme durumuna (8) devam edin. )

* * Enerji korumasini artirmak icin, sogutma sivisi pompasi ve fanlar zaman siniri dolduktan
sonra komut verilmeden durur.

On Akis/Sarj DC durumu (7) basariyla tamamlanirsa, islem Atesleme durumu (8) sayfa 236 ile
devam eder.

Sorun giderme proseduirleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Atesleme durumu (8)

Atesleme durumu (8) sirasinda, sistem dogru gaz basinglari, DC bara gerilimi ve chopper
akimi igin bir kontrol yapar. Atesleme durumu (8) 500 milisaniye veya daha kisa stirede
tamamlanmalidir.
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\A
(Sogutma sivisi akisi izin verilen aralikta mi? )‘

|
Evet

Gaz basinglari izin
verilen aralikta mi?

Evet

DC bara gerilimi izin
verilen aralikta mi?

Evet
v
Yuksek frekans devresini ACIK olarak
ayarlayin (atesleme/ark baslatildi).

Chopper 1 akimi minimum
akimdan fazla mi?

Evet

Atesleme durumu (8) 500
milisaniye icinde tamamlaniyor mu?

Evet

v

( Pilot Ark durumuna (9) devam edin. )

devam eder.

242 ile devam eder:
O Sogutma sivisi akisi
0 Gaz basinc
O  DC bara gerilimi

Hayir

Hayir——»

Do6ngl Sonu durumuna
(14) devam edin.

Y

Sorunu tanimlamak igin
sorun giderme adimlarina
devam edin.

Atesleme durumu (8) dogru sekilde tamamlanirsa, stireg Pilot Ark durumu (9) sayfa 238 ile

Bu ol¢cimlerden biri veya daha fazlasi dogru degilse, stire¢ Dongi Sonu durumu (14) sayfa
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0 Chopper akimi

®  Atesleme durumu (8) 500 milisaniye icinde tamamlanmazsa, sorunu tanimlamak icin sorun
giderme adimlarina devam edin.

Sorun giderme proseduirleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Pilot Ark durumu (9)

Pilot Ark durumu (9) sirasinda, sistem dogru sogutma sivisi akisi, gaz basinglari, sicaklklar, DC
bus gerilimi, chopper akimi ve ¢alisma kablosu akimi icin bir kontrol yapar. Pilot Ark durumu (9)
500 milisaniye veya daha kisa sirede tamamlanmalidir.
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N
(Sogutma sivisi akigl izin verilen aralikta mi? )~
i

Hayir.

T
Evet

Gaz basinglari

. ; Hayir——»
izin verilen aralikta mi? Y

Evet

Sicakliklar

. . Hayi———»
izin verilen aralikta mi? y

Evet

DC bara gerilimi

. . Hayir———»
izin verilen aralikta mi1? y

Dongli Sonu durumuna
(14) devam edin.

Evet

Chopper 1 igin akim

L i Hayi———»
izin verilen aralikta mi? y

Evet

Calisma kablosu icin akim
izin verilen aralikta mi?

Evet Bu sire zarfinda diger
;e chopper’lar baslar.

y

Pilot Ark durumu (9)
500 milisaniye icinde
tamamlaniyor mu?

Sorunu tanimlamak
Hayir > igin sorun giderme -

adimlarina devam edin.

i
Evet
A

(Kontroll[l ark sénmesi durumuna (11) devam edin.)

B Pilot Ark durumu (9) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Kontrolli ark olusumu durumu (11)
sayfa 240 ile devam eder.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 239



Operasyon

B Bu 6lctimlerden biri veya daha fazlasi dogru degilse, sire¢ D6ngl Sonu durumu (14) sayfa
242 ile devam eder:

O Sogutma sivisi akisl
0O Gaz basinci
O Sicakhk
O  DC bara gerilimi
0 Chopper akimi
0 Cahsma kablosu akimi
B Pilot Ark durumu (9) 500 milisaniye icinde tamamlanmazsa, sorunu tanimlamak icin sorun
giderme adimlarina devam edin.

Sorun giderme prosedurleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Kontrolli ark olusumu durumu (11)

Kontrolll ark olusumu durumu (11) sirasinda sistem akimi ve gaz akisini dogru ayar noktalarina
yukseltir.

< Akimi ve gaz akisini, bu islemin ayar \‘

noktalarina yiikseltin. J‘

Kontrolli ark olusumu durumu (11)
dogru sekilde tamamlandi mi?

Sorunu tanimlamak igin sorun giderme
adimlarina devam edin.

Evet

4
< Sabit duruma (12) devam edin. >

KontrollU ark olusumu durumu (11) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Sabit durum (12) sayfa
241 ile devam eder.

Sorun giderme prosedarleri icin bkz. Ik inceleme adimlari sayfa 297
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Operasyon

Sabit durum (12) sirasinda, sistem dogru sogutucu akis hizi, gaz basinglari, sicakliklar ve chopper
akimlari icin bir kontrol yapar. Ayrica secilen islem icin Plazma Baslatma sinyalinin kaldirilip

kaldiriilmadigini da kontrol eder.

Sabit durum (12) operator tarafindan gonderilen islemi kullanir (delme, isaretleme veya kesme).

( Sogutma sivisi akis hizi Ne

Tl
izin verilen aralikta kaliyor mu? )

A 4

I
Evet

Gaz basinglari

Hayir:

A 4

izin verilen aralikta mi1?

Evet

Sicakliklar

Hayir.

Sorunu tanimlamak
icin sorun giderme

A 4

izin verilen aralikta mi?

Evet

Chopper'lar igin akim

Hayir

adimlarina devam edin.

izin verilen aralikta kaliyor mu?

Hayir

- | Proses < 135 Aise, sadece chopper 1
.| ACIK durumdadir. Operatérin sectigi

A 4

Evet proses 2 135 Aise, tim chopper'lari

Plazma Baglat sinyali gitti mi? Hayir

Evet
Y

( Kontrolli ark sénmesi durumuna (13) devam edin. )

izleyin (Birden fazla cevap verilebilir).

Sorunu tanimlamak icin

sorun giderme adimlarina
devam edin.
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Kararl durumu (12) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Kontrolli ark sénmesi durumu (13) sayfa
242 ile devam eder.

Sorun giderme prosedurleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

Kontrolli ark sonmesi durumu (13)

Kontrolll ark sénmesi durumu (13), CNC Plazma Baslatma komutunu kaldirdiginda baslar.

)

Gaz akisini son ayar noktasina kadar azaltin.

<Ak|m| son ayar noktasina kadar azaltin. \‘

Kontrolll ark sénmesi durumu (13)
dogru sekilde tamamlandi mi?

Sorunu tanimlamak icinsorun giderme
adimlarina devam edin.

Evet

v
<D6ngu Sonu durumuna (14) devam edin.>

Kontrollt ark sonmesi durumu (13) dogru sekilde tamamlanirsa, islem Dongl Sonu durumu (14)
sayfa 242 ile devam eder.

Sorun giderme prosedurleri icin bkz. ilk inceleme adimlari sayfa 297

D6ngii Sonu durumu (14)

D6éngl Sonu durumu (14) chopper'lari ve gaz akislarini durdurur. Ayrica fanlari ve sogutma sivisi
pompasini durdurmak icin zamanlayicilari baslatir.

242
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( Tim chopper’lari durdurun. >

v

Gaz akisini durdurun.

y

Akis sonrasi gaz akisini baslatin.

\4

Kontaktort durdurmak icin zamanlayiciyi baslatin.

y

Fanlari durdurmak icin zamanlayiciyi baslatin.

\4

Sogutma sivisi pompasini durdurmak igin
zamanlayiciyi baslatin.

y
Doéngl tamamlandi. Baslangic durumu icin
Baslama icin Bekleme durumu (5).*

* Operator tarafindan secilen bir islem dogru sekilde tamamlandiktan sonra, kesim sistemi bir
sonraki komutu beklemek icin Baslama icin Bekleme Durumu (5) sayfa 235 konumuna geri
doner.

Sorun giderme proseddrleri icin bkz. Ik inceleme adimlari sayfa 297

Ohmik devrede yuksek voltaj role kademeleri
Islak bir islem sirasinda - 6rnegin N,/H,0 - su, ohmik algilama devresi icin bir akim yolu olabilir.

Ohmik PCB'e akim akisini dnlemek icin kesme sistemi otomatik olarak yuksek gerilim rolesini
acar ve ohmik algilama devresini devre disi birakir.

Revizyon L veya Usti aygit yazilimi donaniminin bulundugu kesme sistemlerinde N,/H,0 islemi
icin kullanilabilir. N,/H,0 islemi su altinda kullanildiginda tor¢ dismesi Gerekli.

Kuru islem sirasinda, kesme sistemi yuksek gerilim rélesini otomatik olarak kapatir ve ohmik
algilama devresini acar (Yuksek frekans baslatmalari haric).

Otomatik temizleme

Plazma kesme sistemi temizlemeleri otomatiktir.
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Sistem, yapilacak temizleme turinu se¢cmek icin bu kosullara bakar:

B Su anda secilen islem
B Daha 6nce secilen sureg
B Gaz baglanti konsolunun tipi:

0O OptiMix ve VWI kesme sistemleri hem gaz degisimi tahliyesi hem de proses kurulumu
tahliyesi yapar.
O CorePlus ve Core kesme sistemleri sadece proses kurulumu tasfiyesi yapar.

Sistem, bir tahliyeyi tamamlamak icin gereken sureyi hesaplamak icin bu kosullari kullanir:

B QOperator tarafindan secilen islem tura
B Etkin islem GU¢ A¢ma durumundan sonra gonderilen ilk islemse

OptiMix veya VWI kesme sistemi i¢in gaz degisimi temizleyicileri

Kesme sisteminizde OptiMix veya VWI gaz baglanti konsolu varsa, plazma gazi tahliyesi otomatik
olarak gerceklesebilir.

Bir plazma gazi tahliyesi, kesme sistemi asagidakilerden degistiginde otomatik olarak
gerceklesebilir:

®  Karisik olmayan yakitli gaz isleminden karisik yakitli gaz islemine (H,-karisimi)

®  Karisik yakitl bir gaz (H,-karisimi) veya F5'ten karisik yakitl olmayan bir gaz prosesine
Tahliye icin kullanilan plazma gazi turu, farklh kesme sistemi yapilandirmalariicin farkhdir:

B OptiMix kesme sistemleri N, iceren iki fazli bir gaz degisimi tahliyesi kullanir.

B VWI kesme sistemleri, hava iceren iki fazlh bir gaz degisimi tahliyesi kullanir.

Plazma gazi temizlemesi icin asagidaki adimlar otomatik olarak gerceklesir:

1 Karisik yakit gazi (H,-mix) veya F5, torg araciligiyla plazma kesme sisteminden tahliye edilir.
2 Bir OptiMix kesme sistemi icin N, kalan karisik yakit gazini giderir.

3 VWI kesme sistemi icin hava, kalan F5 gazini tor¢ ucundan uzaklastirir.

Bazi kosullarda bir muhafaza tahliyesi gerekli olabilir:

®  [slem islak islemden kuru isleme gecirildiginde, muhafaza sivisi temizlemesi kullanilir.
B Bir muhafaza sivisi tahliyesi sirasinda N,, muhafaza gazi/sivi hortumundaki artik suyu giderir.

®  [slak islemde, muhafaza sivisi olarak su kullanilir. Kuru islemde muhafaza sivisi olarak su
kullanilmaz.

% Core Ve CorePlus kesme sistemlerinde sadece proses ayari
tahliyesi kullanilir. Gaz degisimi tasfiyesi kullanmazlar.
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Tim plazma kesme sistemleri i¢in proses kurulumu temizlikleri

Proses kurulumu tasfiyeleri OptiMix veya VWI gaz baglantili konsol i¢in CorePlus veya Core gaz
baglantili konsol i¢cin oldugundan farkhdir.

Kesme sisteminizde OptiMix veya VWI gaz baglanti konsolu varsa, gaz degisimi tahliyesini
otomatik olarak bir proses kurulumu tahliyesi izler ve 6n akis ve kesme akisi tahliyelerini icerir.

CorePlus veya Core gaz baglantili bir konsolunuz varsa, yalnizca proses kurulumu tahliyesi
gerceklesir. Gaz degisimi tahliyesi yoktur.

Proses kurulumu tahliyesi icin secilen proses gazi tipi, operatdr tarafindan secilen prosesle
uyumludur.

Islem secimi

Tam kesim islemlerinin benzersiz bir tanimlama numarasi olan bir islem kimligi vardir. Her
islem kimligi, plazma gug¢ kaynagi kontrol PCB'teki kesim tablosu veritabaninda énceden
programlanmis bir dizi degerle hizalanir.

Veritabanindaki islemler bu kategorilere gore secilebilir:

B Metal tipi ve kalinhig

® Kesme akimi

B Plazma ve koruyucu gazi tipleri
®  fslem kategorisi

islem secimi yalnizca asagidaki calisma durumlarinda gerceklesebilir:

® ]|k Kontroller durumu (2)

® Inert Gaz Tahliye durumu (4)

B Baslama icin Bekleme durumu(5)
B Manuel Sizinti Testi durumu (20)
®  DOngi Sonu durumu (14)

CNC'den veya XPR web arayliziindeki Operate (Calistir) ekranindan bir islem kimligi
sectiginizde, kesim sistemi veritabanindaki degerleri kullanarak bu islem icin 6nceden
programlanmis ayarlari otomatik olarak baslatir.

Ekrandaki kontroller, stirecleri dogrudan CNC'ten veya XPR web araylzindeki Operate (Calistir)
ekranindan se¢menize, izlemenize ve kontrol etmenize olanak tanir.

Ayarlarin manuel olarak secilmesi cogu kosulda gerekli degildir. Ancak, dnceden programlanmis
bazi ayarlari sinirlar dahilinde gecersiz kilma veya ofset komutlariyla ayarlayabilirsiniz. Bakiniz
islem kimligi ofsetleri / gecersiz kilmalari sayfa 246.
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Optimum ayarlar icin islem kimliklerini kullanin

Onerilen ayarlari otomatik olarak almak icin kesim uygulamanizla uyumlu islemin islem kimligini
secin.

CNC'den veya XPR web arayuzunden bir islem kimligi sectiginizde, bu islem icin énerilen
Hypertherm optimize edilmis ayarlari otomatik olarak alirsiniz.

Onceden programlanmis ayarlar kapsamli Hypertherm laboratuvar testlerinden elde
edilmistir. Kesme sistemleri, metaller ve sarf malzemelerindeki farkliliklar nedeniyle ayarlarin
yapilmasi gerekebilir. Ancak, cogu kosulda, bir islem kimligi ile birlikte gelen varsayilan ayarlari
kullandiginizda en iyi sonuglari almaniz mumkunddar.

1. CNC lzerindeki islem secim ekranina veya XPR web araylzindeki Operate (Calistir) ekranina
gidin.
2. Islem kimligini secin:
a. Mevcut islemler listesini inceleyin.
b. Kesme uygulamaniza en uygun islemi belirleyin.

Ornegin, 170 A, 12 mm (0,5 in¢), siyah sac, O,/Hava ayarlarini baslatmak icin islem
kimligi 1153'U secin.

3. Islemlerin higbiri sizi memnun etmiyorsa:
a. Neredeyse ayni olan mevcut bir proses secin.

b. Ayariveya ayarlari gerektigi gibi ayarlamak icin gerekli ofset komutunu veya
komutlarini génderin.

Sonraki adim: Bazi kosullarda olagandisi bir kesme islemi gerekebilir. Kesme makinesi
tedarikciniz veya bolgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun gecin.

Islem kimligi ofsetleri / gegersiz kilmalari
Onceden programlanmis bazi ayarlari bir offset veya override komutu ile ayarlayabilirsiniz.

Ofset/gecersiz kilma komutu, bir ayarin varsayilan degerini izin verilen bir sinir dahilinde
degistirmenizi saglayan bir tlr seri RS-422, EtherCAT veya kablosuz (XPR web araytzu araciligiyla
Wi-Fi) veya Ethernet LAN sinyaldir.

Ofset ayarlari, siz kesim sistemine yeni bir islem kimligi gonderene kadar veya kesim
sisteminden guc kesilene kadar acik kalir. Manuel ayar modu etkinlestirildiginde, proses
yapilandirmasi ofset ayarlarini korur ve manuel ayar modu kullanildiginda ayarlar.

Ofset komutlari ve ayar yapilabilir her ayar icin izin verilen limitler ile ilgili agiklamalar icin, bkz.
XPR Kesme Sistemi icin CNC Iletisim Protokolii (10085793).
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Kesim tablolar

Bir kesim tablosu, 6zel malzemeler ve kalinliklarla kesme isleminiz icin en iyi sonuclari elde
etmek icin gerekli parametreleriicerir.

Elektronik kesim tablolari CNC veya XPR web arayuzunuin kesim tablosu ekraninda mevcuttur.
Elektronik kesim tablolarinin nasil bulunacadi ile ilgili bilgi almak icin CNC’niz ile birlikte gelen
kullanma kilavuzuna bakin. Tam ve dogru proses secimi bilgileri icin her zaman bu elektronik
kesim tablolarini kullanin.

% Kesme tablolari XPR Cut Charts Instruction Manual (Kesme Tablolari
Kullanim Kilavuzu) (809830) icinde de mevcuttur.

Varsayilan proses kimligi ayarlari uygulamaniz icin tatmin edici degilse, proses secimine yardimci
olmasi icin kesim tablolarini kullanin.

Bir islemden elde etmek istediginiz sonuglar, dogru islemi secmenize yardimci olabilir. Bazi
kosullarda kesim kalitesi dnemlidir. Diger kosullarda ise hiz 6nemlidir. Siklikla, en iyi secim hiz
ve kaliteyi dengeler. Bir islem kimligi ile birlikte gelen 6nceden programlanmis ayarlar, orta
duzeyde kullanilan sarf malzemelerini kullanarak kalite ve hizi dengeler.

Proses ana malzeme kalinligi (PCT)

Her kesme islemi icin kesim tablosu olasi kalinlik arahgini icerir.

Proses muhendisleri, optimum kalinlk araligi icin kesim parametreleri saglamistir (XPR icin
proses kategorisi 1). Bu optimum aralik Proses Ana Malzeme Kalinligi (PCT) olarak bilinir.
PCT'ten daha fazla ve daha az olan kalnliklar kesim kalitesi, kesim hizi ve delme acisindan farkli
sonuclar dogurabilir.

Islem kategorileri

Kesim tablolarinda bes islem kategorisi vardir. Her kategorinin, o islemi sectiginizde mimkun
olan performansi tanimlayan benzersiz bir islem kategorisi numarasi (1 - 5) vardir.

Sectiginiz islem icin kategori numarasi, kesim kalitesi ve kesim hizinin nasil dengelenecegini
degistirir. En iyi sonuclar icin Hypertherm, mUmkun oldugunda 1 numarali islem kategorisini
se¢cmenizi 6nerir. Kategori 1, kesim kalitesi ve kesim hizini dengeleyen bu kesim islemi icin
optimum bir kalinlik (veya PCT) saglar.

Bu tablolar, farkl islem kategori numaralari ile olasi sonuclari tanimlamaktadir.
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Cizelge 32 - Yumusak celik icin islem secenekleri ve olasi sonuclar

Islem katego- Islem katego-
risi numarasi risi durumu Kategori aciklamasi Kalite Hiz

Kategori 1 PCT Proses, kesim hizi ve kesim Cok iyi Cok iyi
kalitesini en iyi sekilde dengeler.

Proses bu kalinlik i¢in idealdir.

Kesimlerde siklikla ctruf
bulunmaz.

Kategori 2 PCT'den kalin Kenar kalitesi hizdan daha 6nemli Cok iyiila Daha dusuk
oldugunda islem iyi bir se¢imdir. mukemmel
Bir miktar dusuk hiz capagi

kalabilir.

islem, hizin kenar kalitesinden Daha dustk | Daha yuksek
daha 6nemli oldugu durumlarda

Kategori 3 PCT'den ince

iyi bir se¢cimdir.

Kesimlerde siklikla ctruf
bulunmaz.

Kategori 4 Bircok islem i¢in Bir kenar baslangici gereklidir, yi Dusuk
kenardan baslangic ancak argon destekli islemler icin
gerekli degildir.

Kalin, dusuk hizli curuf
muimkuindur.

Kategori 5 Koparma Bu islemler icin maksimum kalinhk GCok dusuk Cok dusuk
budur.

Bir kenar baslangici gereklidir.

Kesim hizlari ¢cok yavas olabilir.
Kesim kenari kalitesi puruzlt
olabilir.

Cok fazla curuf elde etmek
muUmkundur.

Kalin metal kesme teknikleri
gerekli olabilir.

Kesim icin gerekli olan voltajlarin,
sistemin uzun kesim araliklariyla

%100 gorev dongusinde
calismasini engelleme riski vardir.

Genel anlamda, Hypertherm en iyi kesim kenari kalitesi icin dusuk
amperli islemleri ve en iyi capaksiz kesim i¢in yuksek amperli
islemleri dnerir. Hiz kaliteden daha 6nemli oldugunda, daha
ylksek amperli bir islem kullanin. Islem secimi hakkinda Bilgi
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almak icin, bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim

Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

Cizelge 33 - Demir icermeyen malzemeler i¢in proses secenekleri ve olasi sonuclar

Operasyon

Islem katego-
risi numarasi

iIslem katego-
risi durumu

Kategori aciklamasi

Kalite

Hiz

Kategori 1

PCT

* MUmkuin oldugunda, minimum
capak ile optimum kenar kalitesi
ve hiz icin Kategori 1'i secin.
Proses bu kalinlik i¢in idealdir.
Kesimlerde siklkla ctruf

bulunmaz.

Cok iyiila
muikemmel

Cok iyi

Kategori 2

PCT'den kalin

Gogu kosulda, keskin Ust
kenarlara sahip kare kesim
kenarlari elde etmek mumkindur.
Paslanmaz celikte daha koyu bir
kenar rengi mumkunddar.

Bir miktar cUruf mimkundar.

fyi ila cok iyi

Daha dusuk

Kategori 3

PCT'den ince

Hizin kenar kalitesinden daha
onemli oldugu durumlarda
Kategori 3'U segin.

Bir miktar ctruf mumkundar.

Daha dusuk

Daha yuksek

Kategori 4

Yalnizca kenar
baslangici

Bir kenar baslangici gereklidir.
Paslanmaz celikte daha koyu bir
kenar rengi mumkunddar.

Kalin ctruf mdmkundar.

i

Dasuk

Kategori 5

Koparma

Bu islemler icin maksimum kalinhk
budur.

Bir kenar baslangici gereklidir.
Kesim hizlari ¢ok yavas olabilir.
Kesim kenari kalitesi puruzlu

olabilir.
Gok fazla ciruf elde etmek
muamkundur.

Kalin metal kesme teknikleri
gerekli olabilir.

Kesim icin gerekli olan voltajlarin,
sistemin uzun kesim araliklariyla
%100 gorev dongusinde
calismasini engelleme riski vardir.

GCok dusuk

Cok dusuk
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Genel olarak, Hypertherm capaksiz islemleri 6nerir. Demir
icermeyen curufun cikariimasi kolay degildir. Plazma kesme
sistemi bu demir icermeyen kesme islemlerini saglar, ancak
mevcut islemler farkli gaz baglanti konsollari igin farklidir: Hava/
Hava, N,/N,, N»/H,0, F5/N, ve karisik yanici gaz/N,. Islem secimi
hakkinda Bilgi almak icin, bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual
(XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

Tor¢ sarf malzemeleri

Plazma kesme sistemi, dik konum islemleri (90° aci) ve bevel kesim islemleri icin ayni sarf
malzemelerini kullanir.

Dik konumlu bir islemden bevel kesime veya bevel kesimden dik konumlu bir isleme gectiginizde
sarf malzemelerini degistirmeniz gerekmez. Ayrica iki farkh sarf malzemesi seti (dik ve bevel)
bulundurmak da gerekli degildir.

Islem tiriine ve metale gére sarf malzemelerinin (parca numaralari dahil) nasil secilecegi ve sarf
malzemelerinin nasil takilacagi hakkinda bilgi icin bu kaynaklara bakin:

B XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanim Kilavuzu) (809830)
®  Sarf malzemelerinin montaji sayfa 149

Sarf malzemeleri icin 6rnek konfigurasyonlar

Asinmis veya hasar gormus sarf malzemeleri kesim kalitesini kotu etkileyebilir.

En azindan takili sarf malzemelerini her gun bir kez inceleyin sistem ¢alismasi. Bunun nasil
yapilacagu ile ilgili bilgi almak icin, bkz. Sarf malzemelerini inceleyin sayfa 274.

Demir alasimli (siyah sac) 6rnek yapilandirmalar

Demir iceren malzemeleri kesmek icin bu sarf malzemesi setlerini kullanin. Yumusak celik, demir
iceren metallere bir érnektir.

Yumusak celik - 30 A - 0,/0,

Sekil 59 - Yumusak celik 30 A sarf malzemeleri
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Sekil 59 - Yumusak celik 30 A sarf malzemeleri (devami var)

(2] (3 4 (5 0 (7]
420228 420407
420200 420619 420365 420225 420620 420222 420368
1 Muhafazanin muhafaza kapagi
2 Muhafaza'
3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul
5 Girdapli halka !
6 Elektrot
7 Sutipu
1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.
Siyah sac-50 A-O,/Hava
Sekil 60 - Siyah sac 50 A sarf malzemeleri
(2] 0 (7]
A e G 1)) =t 5 e— ) )
420237 420233
420200 420767 420365 420234 420768 420231 420368
1 Muhafazanin muhafaza kapagi
2 Muhafaza'
3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul
5 Girdapli halka !
6 Elektrot
7 Sutipu
1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.
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Siyah sac-80A, 130A, 170A,220A ve 300A-0,/Hava

1

Operasyon

420200

6
7

Sekil 61 - Siyah sac 80 A - 300 A sarf malzemeleri

(2]

S

130 A

-

170 A

o

420513
420616

T T

i e

220 A

420273
420269

—

300 A

420491
420615

Muhafazanin muhafaza kapagi

Muhafaza '

Nozul muhafaza kapagi
Nozul

Girdapli halka !
Elektrot

Su tapu

Alt parca numarasi sadece ayna kesimi igindir.

420270

5

420279

420242
420607

420242
420607

420406 420276
420594

|
i
i
|
_

420368

Demir icermeyen (paslanmaz celik ve aliiminyum) 6rnek
yapilandirmalar

Demir icermeyen malzemeleri kesmek icin bu sarf malzemesi setlerini kullanin. Paslanmaz celik
ve aliminyum demir icermeyen metallere 6rnektir.
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Demir icermeyen- 40 A -N,/N, ve Hava/Hava

Sekil 62 - Demir icermeyen 40 A sarf malzemeleri

o (2] (3 (4] (5] o o
r"@:m@_'
A | 420294 !
A | M}—I N2/Ng !
J/ i i !
= |
420291 420314 1
420200 420288 420598 - @__LJJE)r- 420368
420624
420294
Air/Air

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza’
3 Nozul muhafaza kapagi

4 Nozul

5 Girdapli halka !
6 Elektrot
7 Sutupu

1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.

Demir icermeyen - 60 A - F5/N,, N,/N,, N,/H,0, ve Hava/Hava

F5/N, ve N,/H,0 F5/N, sadece VWI ve OptiMix gaz baglanti konsollari ile kullanilabilir.

Sekil 63 - Demir icermeyen 60 A sarf malzemeleri
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Sekil 63 - Demir icermeyen 60 A sarf malzemeleri (devami var)

o (2] (3 0 (5] (6 (7]
<} A e
]
| 420309 | | 420207 | | 420303 |
| 420603 | | FB/N, | F5/N, |
PN, L NN, b N N e D)
IRV | i | |
]
! | 420365 | ! i | 420368
420200 ! ! i | . i
- ) RN Y] 28
| | 1 i l 1
| 420300 | | 420206 | 420303 |
| 420593 | No/HO | No/H,O |
1 1 ! | 1 1
| | | | | |
| i ! | | |
g B - R o5
420309 420297 420294
Air/Air Air/Air Air/Air

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza
3 Nozul muhafaza kapagi

4 Nozul

5 Girdapli halka !
6 Elektrot
7 Sutupu

1 Alttaki parca numarasi yalnizca ayna kesimi icindir.

Demir icermeyen - 80 A - F5/N,, N,/N,, N,/H,0, Hava/Hava

F5/N; ve N,/H,0 F5/N, sadece VWI ve OptiMix gaz baglanti konsollari ile kullanilabilir.

Sekil 64 - Demir icermeyen 80 A sarf malzemeleri
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Sekil 64 - Demir icermeyen 80 A sarf malzemeleri (devami var)

o (2 (3 (4 (5 (6 o
- - r'{DD))DF'i <31
! ! i i i !
| 420309 | | 420306 | 420303 |
| 420603 | | Fe/N, | | FBIN, |
4 PN =__1 NyN, L 4 No/N, )
BTN ==l B ;
| | | 420323 | 420368
420200 | | 420365 | 420604 | |
- - F'@D})@’j o) iy
| I i i i |
| 420300 | i 420290 | 420303 |
| 420503 | I NyH,0 | I Ny/H,0 |
| N2/HQO ! i i i 1
| | | | | |
i | | | | i
i | | | | i
. . '-*Qi)i)))i)ii-' ) i
420309 420306 420294
Air/Air Air/Air Air/Air

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza'

3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul

5 Girdapli halka !

6 Elektrot

7 Sutipl

1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.

Demir icermeyen - 130 A - N,/N,, Mix/N,, N,/H,0

F5/N; ve N,/H,0 F5/N, sadece VWI ve OptiMix gaz baglanti konsollari ile kullanilabilir. Mix/N,
sadece OptiMix gaz baglanti konsollari ile kullanilabilir.

Sekil 65 - Demir icermeyen 130 A sarf malzemeleri
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Sekil 65 - Demir icermeyen 130 A sarf malzemeleri (devami var)

(1) (2 (3] (4 (5] (6 (7
r_ _7 r_'g[E}_"1
. - | 420314 |
| 420318 | =] | 420508 |
— 420597 - = -— Na/N, l—@ijj[jﬁg}—[1::::::::3[3
i N2/N2 i )/ ! |
i i | | 420356 420368
! | 420365 420315 !
420200 | ! F5/N, i |
L ] Ng/No ___@)D___i
| |
|
! ! 420323 |
| 420318 | 420604 |
| 420597 | Ho-Ar-No/N, |
| Ha-Ar-No/Nj | !
! ! i
L ! |

420314
420469 420398
420595 N,/H,O

Ngo/H,O

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza'

3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul

5 Girdapli halka !

6 Elektrot

7 Sutipl

1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.

Demir icermeyen - 170 A - N,/N,, Mix/N,, N,/H,0, Hava/Hava

N,/H,0 sadece VWI ve OptiMix gaz baglanti konsollari ile kullanilabilir. Mix/N, sadece OptiMix
gaz baglanti konsollariile kullanilabilir.

Sekil 66 - Demir icermeyen 170 A sarf malzemeleri
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Sekil 66 - Demir icermeyen 170 A sarf malzemeleri (devami var)

o 2] () o (5] 0 (7]
['_"ﬁ_i i_@m'ﬂﬂm}m @:DDEJ]
! 420327 I | 420324 420314 420356 |
i 420613 |- = | No/N; 420598 No/N, !—D:mj
! I = | No/N, |
i e/t i ! | 420368
420200 i | 420365 ! i
RN - e
i | i
| 420327 | | 420324 420323 420356 |
| 420613 | | Ho-Ar-No/No 420604 Hao-Ar-No/Ny|
| Ha-Ar-No/No| | Ha-Ar-No/No |
H 1
| ! | |
1 ! | 1
1
iL' - FQMM'—-M-—W
1
| 420472 | | 420324 420314 420356 |
| 420611 ! | No/H,0 420598 No/H,O |
| Na/H,0 : ! N/H,0 i
1 | 1
| ! | |
L-@-—’ S0 ) s B S
420513 420524 420260 420258
Air/Air Air/Air Air/Air Air/Air

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza'

3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul

5 Girdapli halka !

6 Elektrot

7 Sutipu

1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.

Demir icermeyen - 300 A - N,/N,, Mix/N,, N,/H,0

N,/H,0 sadece VWI ve OptiMix konsollarla birlikte kullanilabilir. Mix/N, OptiMix konsollari ile
kullanilabilir.

Sekil 67 - Demir icermeyen 300 A sarf malzemeleri
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Sekil 67 - Demir icermeyen 300 A sarf malzemeleri (devami var)

(1] (2] (3] (4] (6 (7]
= 3 i 7
i ! - i
I\ | 420362 | ! .
420601 = . T___Qjﬁﬁﬁﬁ}_ﬁ TSI ) » e—
i No/Np ! =] | |
J | ! ! | 420356 420368
i | 420365 420315 | |
| | | |
| | | |
= I
| ! | 420358 |
| 420362 | | 420604 |
| 420601 | | Hy-Ar-Ny/N, i
i HQ'AI"NQ/NQ i ! i
i | | |
! ! | |
| ! ' i
L -a L__M,__I
420323
420475 420604
420622 No/H,O
No/H,0

1 Muhafazanin muhafaza kapagi

2 Muhafaza'

3 Nozul muhafaza kapagi
4 Nozul

5 Girdapli halka !

6 Elektrot

7 Sutupu

1 Alt parca numarasi sadece ayna kesimi icindir.

Maksimum sarf malzemesi omru i¢in 6neriler

Sarf malzemeleri, torcun kullanildikca asinan parcalaridir. Omrind tamamlamak Gzere olan sarf
malzemeleri kesim kalitesi ve performansi Uzerinde kotu bir etkiye sahip olabilir.

® LongLife® proses ayarlari elektrotlarin yayici ylizeyindeki erozyonu minimumda tutabilir. Bu
adimlar LongLife elektrot korumasi ile otomatik olarak gerceklesir:

O Bir kesimin baslangicinda gaz ve akim akisinin otomatik olarak kontrollU artirilmasi
O Bir kesimin sonunda gaz ve akim akisinin otomatik olarak kontrollt azaltiimasi
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®  Hypertherm LongLife ve Arc Response Technology™ 'nin tim avantajlarindan yararlanmak
icin torcu havaya dogru ateslemeyin.

é Kesime is parcasinin kenarindan baslanmasina izin verilir.
Ancak, mumkun oldugunda kesimleri is parcasinin yuzeyinde
baslatin ve durdurun.

®m  Kesme tablosu veritabanindaki delme ayarlarini kullanin.

B Mdmkun oldugunda, manyetik olan veya kolayca manyetik hale gelebilecek metalleri
kesmeyin. Ornegin, yiksek nikel icerigine sahip zirh plakasini kesmeyin.

B Hypertherm'’in otomatik kontrolli ark sonmesi hatasi korumasinin (bkz. ) sagladigi
avantajdan tam anlamiyla yararlanmak igin, 3.560 mm/dk. (140 in¢/dk) veya daha dusuk
kesim hizlari olan islemleri secin. Bakiniz Kontrollt ark sénmesi hatasinin otomatik
Onlenmesi sayfa 260.

®  Kesme hizlari 3.560 mm/dk’dan (140 in¢/dk) fazla oldugunda sarf malzemesinin feci sekilde
bozulma riskini minimumda tutmak icin kesim yaparken her zaman asagidaki adimlari
uygulayin:
0 Kesimin sonuna yaklasildiginda kesim hizini azaltin.
O Torg hareketini ¢calisma parcasinin hurda alanina dogru programlayin.

MUmkun oldugunda, tor¢ hareket yolunun dogrudan bir kesim
parcasindan digerine gitmesi icin zincir kesimi kullanin. Bu
tur kesim, elektrotlara zarar verebilecek cok parcall kesim icin
plazma arkinin baslama ve durma miktarini azaltir.

Arc Response Technology

Arc Response Technology, plazma kesme sisteminin torc¢ta sarf malzemesi 6mrinun azalmasina
veya olasli tor¢ hasarina neden olabilecek sorunlara uyum saglamasina olanak tanir.

Plazma gug kaynagindaki bir veya daha fazla chopper, 33 mikrosaniyelik (30 kHz) araliklarla
akim ve ark gerilimi yakunu izler. Bu tarama, sistemin kesim sirasinda torgtaki olasi sorunlari
neredeyse aninda bulmasina ve bunlara uyum saglamasina yardimci olur.

Otomatik tor¢ korumasi

Sarf malzemeleri ylksek akim ayarlarinda yikici bir arizaya (veya patlamaya) sahip oldugunda,
tor¢ hasari meydana gelebilir. Bu tor¢ hasari, plazma arkindan veya torcun sogutucu yollarina
giren erimis bakir veya pirin¢ten kaynaklanabilir.
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Otomatik tor¢ korumasi 220 A, 300 A ve 460 A'da gerceklesir. Daha dusuk akimlarda, torg
otomatik kontrollt ark sénme hatasi koruma algoritmasi ile korunur. Bkz. Kontrollt ark sénmesi
hatasinin otomatik dnlenmesi sayfa 260.

Ciddi bir sarf malzemesi arizasi meydana gelirse, plazma gug¢ kaynagindaki chopper veya
chopper'lar sorunu baslangicta EMI tzerinden veya torca beslenen akimin gurulti imzasi
araciligiyla bulabilir. Chopper, kesme sistemini durdurmak ve torcun hasar gérmesini 6nlemek
icin hizli bir sekilde adapte olur. Elektrotta katastrofik bir ariza (patlama) meydana gelir ve diger
sarf malzemelerinde olasi bir hasar olabilir, ancak tor¢ta katastrofik hasar meydana gelmez.

Kontrolli ark sonmesi hatasinin otomatik onlenmesi

LongLife teknolojisinde, yumusak celik kesme islemlerinde elektrot dmrintn korunmasi icin
akimin ve gaz basincinin kontrollt bir sekilde durdurulmasi gereklidir. Calisma parcasindaki
kesimin tamamlanamamasi, kontrolstiz durdurmalarin (kontrollt ark sénmesi hatalari) ana

nedenini olusturur.

Is parcasi Gzerindeki kesimin tamamlanamamasi, plazma arkinin ¢ok uzamasina ve ardindan bir
kontrollt ark sénmesi hatasinda kopmasina (kirilmasina) neden olur ve bu da sarf malzemesi
Omrund hizla azaltabilir. Bunlar kontrolli ark sonmesi hatasinin yaygin nedenleridir:

®  Yanlis delik ¢ikislari
® s parcasinin kenarinin kesilmesi

Kesme sistemi, ark kesilmeden (kirilmadan) énce bir kontrolli ark sénmesi hatasini algilayabilir
ve akimin ve gaz basincinin kontrollt bir sekilde durdurulmasi icin hizli bir sekilde ayarlama
yapabilir. Bu tip kontrolli durdurma, 6zellikle kesim hizlari 3.560 mm/dk'nin (140 in¢/dk) altinda
oldugunda elektrot dmrunu uzatmaya ¢ok yardimci olabilir.
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Kesme sistemi bakimina genel bakis

Hypertherm kesme sistemleri zorlayici kosullar altinda uzun yillar boyunca islem yapabilir.
Tatmin edici kesme sistemi performansi, azalmis isletme maliyetleri ve daha uzun kesme sistemi
Omru igin, ttm bakim prosedurlerini programa gore yapmak 6nemlidir.giris

Onleyici Bakim Programi (PMP) énleyici bakim gérevlerinin nasil yapilacagini agiklar. PMP iki
bélumden olusur: temizlik ve kontrol programi ile bilesen degistirme programu.

Kesme sisteminizin bakimi hakkinda sorulariniz varsa, kesim makinesi tedarik¢inizle veya
bolgesel Hypertherm Teknik Servis ekibinizle konusun. Her bdlge ofisinin iletisim bilgilerini
www.hypertherm.com adresindeki "Bize Ulasin" sayfasinda bulabilirsiniz.

Kesme sistemi bakimi referanslari

®  Onleyici bakimla ilgili talimatlar icin (haftalik, aylik ve yillik gérevler gibi), XPR Preventative
Maintenance Program (PMP) Instruction Manual'a (XPR On/eyici Bakim Programi Talimat
Kilavuzu) (809490) bakin.

®  Performans sorunlarinin nasil tanilanacagi ve giderilecegi hakkinda dneriler icin Diagnostics
and Troubleshooting (Ariza tanilama ve Sorun Giderme) bolimune bakin.

B PCB cizimleri ve LED konumlari igin bkz. Plazma gui¢ kaynagi glic dagitim PCB (141425)
semasi sayfa 411

Kesme sisteminden gucu kesin

Bircok prosedur icin kesme sisteminden gucu kesmek gereklidir.
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A\ UYARI

- o 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 dldurebilir.

GU¢ kablosu kesme sistemine baglanmadan 6nce ana enerji
kesici salter kapal (OFF) konumunda olmalidir. T4m kurulum
adimlari tamamlanana kadar kapali (OFF) konumunda
KALMALIDIR. Amerika Birlesik Devletleri'nde kurulum
tamamlanana kadar "lock out/tag out" ("kilitle/etiketle")
prosedurunu kullanin. Diger tlkelerde uygun ulusal ve yerel
guvenlik prosedurlerini izleyin. Daha fazla guvenlik bilgisi icin
Safety and Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bolimune bakin.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gu¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma guc kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik gu¢ kaynagina bagli
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctune bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.
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A\ UYARI

P MAKINE HAREKETI YARALANMAYA NEDEN OLABILIR

AQ Bu kesme sisteminin tehlike olusturan hareketli parcalarina karsi koruma
-Q:K dénlemi almaktan son kullanict musteri ve kesme makinesi tedarikgisi
sorumludur. Kesme makinesi tedarikcisi tarafindan verilen kullanma
kilavuzunu okuyun ve burada belirtilenlere uyun. Daha fazla gutivenlik
bilgisi icin Safety and Compliance Manual (Glvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bolimune bakin.

Baslamadan 6nce: Kesme sisteminden gucu kesmeden 6nce, torcu kesim sehpasinin kenarina
tasimaniz ve torg lifterini en ytksek noktasina ¢ikartmaniz isinizi kolaylastirabilir. Bu, torca ve
sarf malzeme parcalarina daha kolay erismenizi saglar

1. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.

2. Kesme sisteminiz fiziksel baglantil bir sistem degilse, ana gu¢ kablosunu elektrik gicinden
sékun.

Kesme sisteminiz fiziksel baglantil bir sistem ise, ana gu¢ kablosunu elektrik gicinden
s6kemezsiniz.

Kesme sisteminden gucu kesmis olsaniz bile, plazma gug¢ kaynagi bir elektrik gu¢ kaynagina
bagl kalirsa ciddi bir elektrik carpmasina maruz kalabilirsiniz. Kesme sistemi elektrige bagh
oldugunda servis ve bakim islemlerini yaparken son derece dikkatli olun.

3. Plazma gug¢ kaynaginda ve varsa sogutucuda, gaz baglanti konsolunda ve tor¢ baglanti
konsolunda LED gug gostergesinin yanmadigindan emin olun.

Onleyici bakim icin temizleme ve kontrol programi

Plazma kesme sistemleri icin temizleme ve kontrol programi, énleyici bakim gérevlerinin
araliklarini géstermektedir.

Operatorler genellikle gunluk ve bir haftalik araliklardaki temizleme ve kontrol gérevlerini
yapabilir. Bir aylik, alti aylik ve bir yillik araliklardaki temizleme ve kontrol gérevlerini nitelikli
personel yapmalidir.
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Cizelge 34 - inceleme, 6nleyici bakim ve temiz-

leme gorevlerinin 6rnek kontrol listesi

Bakim gorevi Gun Hafta Ay 6 ay
Giris basinglari igin test yapin X

Gaz regulatorlerini inceleyin X

Muhafaza suyu regilatérant inceleyin (varsa) X

Hava filtresini inceleyin X

Sistem bilesenleri arasindaki baglantilari inceleyin X

Sogutma sivisi seviyesini ve durumunu inceleyin X

Su tipunu ve torcu inceleyin X

Sarf malzemelerini inceleyin X

Torg yuvasini inceleyin X

Tor¢ kablosunu inceleyin X

Gaz sizintisi testi yapin X

Haftalik sogutma sivisi kontrollin yapin (sogutma sivisi X

akis dlctimleri)

Sistem bilesenlerinin i¢ yizeylerini temizleyin X
Kontaktorleri inceleyin X
Réleleri inceleyin X
Gaz hatti baglantilarini sizinti agisindan inceleyin X
Topraklama baglantilarini inceleyin X
Tabla-is parcasi baglantisini inceleyin X
Sogutma sivisi sistemi bakimini yapin X

Bir gunluk araliklar icin gorevler

Giris basinglari icin test yapin

Gaz akisi devam ederken, gelen gaz basincinin kesme sisteminizin giris basinci gereksinimlerine
uygun bir aralikta olup olmadigini bulmak icin 6n akis, kesme akisi ve delme akisi modlarinda

gaz basinglarinin bir testini yapin.
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Baslamadan 6nce: Gaz akisi devam ederken kesme sisteminin calismaya hazir oldugundan emin
olun.

1. En guncel gaz basinci dlgimlerini gérmek icin CNC veya Gaz Sistemi ekranini XPR web
arayuzunde kullanin.

CNC daki gaz basinclarini nasil géreceginiz hakkinda bilgi icin, CNC ile birlikte gelen kullanim
kilavuzuna bakin. XPR web arayuzundeki gaz basinglarini nasil géreceginiz hakkinda bilgi igin,
kesme sisteminizle birlikte gelen kullanim kilavuzuna bakin.

2. Bir gaz basinci ¢ok yuksek veya ¢ok dusukse, basinci dogru araliga ayarlamak igin
regulatorleri kullanin.

Cizelge 35 - Gaz kalitesi, basing ve akis gereksinimleri

Sistem giris basinci (gaz

Gaz Kalite akisi sirasinda) 1 Hava akig orani
0, (oksijen) %99,5 saf, temiz, kuru, Core, CorePlus, VWI: 7,5 71 slpm (150 scfh)
yagsiz bar +0,4 (110 psi  5)
OptiMix: 7,9 bar £ 0,4
(115 psi £ 5)
N, (azot) %99,99 saf, temiz, kuru, Core, CorePlus, VWI: 7,5 181 slpm (380 scfh)
yagsiz bar £ 0,4 (110 psi + 5)
OptiMix: 8,3 bar £ 0,4
(120 psi £ 5)
Hava 2 8573-1:2010 Sinif 1.4.2 Core, CorePlus, VWI: 7,5 118 slpm (250 scfh)
ozellikli temiz, kuru, yag- bar £ 0,4 (110 psi £ 5)
sIz
OptiMix: 7,9 bar + 0,4
(115 psi £ 5)
H, (hidrojen) %99,995 saf OptiMix: 8,3 bar + 0,4 50 slpm (105 scfh)
(120 psi £ 5)
Ar (argon) %99,99 saf, temiz, kuru, CorePlus, VWI: 7,5 bar + 118 slpm (250 scfh) 3
yagsiz 0,4 (110 psi £ 5)
OptiMix: 8,3 bar £ 0,4
(120 psi £ 5)
F5 (%95 azot, %5 hidro- %99,98 saf VWI: 7,5 bar £ 0,4 (110 psi | 40 slpm (85 scfh)
jen) +5)

OptiMix: 7,9 bar £ 0,4
(115 psi £ 5)

1 Gaz akisi olmadiginda, sistem uyarilarini 6nlemek icin gaz giris baglantisindaki basincin 8,6 bar (125 psi) degerinden az
oldugundan emin olun.
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2 Hava kompresorleri, kesme sistemine hava saglamadan 6nce yagi gidermelidir.

3 Argon markalama ve argon destegi sirasindaki akis orani.

Gaz regulatorlerini inceleyin

Kesme sistemi calismadan 6nce, basinglarin ve akis hizlarinin dogru oldugundan emin olmak
icin besleme gazlarindaki regulatorleri inceleyin. Gerekirse, besleme gazlarindaki regulatorleri
ayarlayin.

1. Gaz basinclarinin ve akis hizlarinin énerilen aralikta oldugundan emin olun.
Bkz. Cizelge 35 sayfa 265.

2. Gerekirse, besleme gazlarindaki regulatérleri ayarlayin.

Muhafaza suyu regilatériinii inceleyin (varsa)

Kesme sistemi calismadan dnce, basing ve akis hizinin dogru oldugundan emin olmak icin
muhafaza suyu beslemesindeki regulatoru inceleyin. Gerekirse su beslemesindeki regulatoru
ayarlayin.

1. Su basincinin ve akis oraninin 6nerilen aralik icinde oldugundan emin olun.

Cizelge 36 - Koruyucu su icin kalite, basing ve akis gereksinimleri

Minimum ve maksi-

Kalite ' mum basing Gereken akis orani
Deiyonize suyun, muhafaza suyu olarak kullaniimasi 2,76 bar minimum 35L/sa (9,4 U.S. gal/sa)
6nerilmez.

8,27 bar maksimum
Deiyonize su sistem icindeki bakir bilesenlerle reaksi-
yona girer ve sonug olarak parca ve sarf malzemeleri-
nin 6mrunu kisaltir.

Hypertherm, rehberlik icin bir su kalitesi uzmanina
basvurmanizi énerir.

1 Minimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su, tor¢ nozulu ve muhafaza*uzerinde istenmeyen tortulara neden olabilir. Bu
tortular, su akisini degistirir ve dengesiz bir ark uretir.

2. Gerekirse su beslemesindeki regulatoru ayarlayin.

Gaz baglanti konsolu Uzerindeki regulatdrde ayarlama
yapillamaz.
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Muhafaza suyu gereksinimleri hakkinda daha fazla bilgi i¢in, kesme sisteminizle birlikte gelen
kullanim kilavuzuna bakin.

Hava filtresini inceleyin

B Gaz baglanti konsolundaki hava filtresini kirlilik agisindan inceleyin.

Herhangi bir nem bulursaniz Filtreyi degistirin.
Az veya orta miktarda toz veya kucuk partikuller Hava filtresini temizlemek icin basin¢h hava veya
bulursaniz | emme kullanin.

1 Hava filtresini degistirin.

Cok miktarda toz veya buyuk partikuller bulursaniz

1 ornekicin Sekil 68 sayfa 267'e bakin.

Sekil 68 - Kirli hava filtresi

1 Orta miktarda kati kirlilik

2 ok miktarda kati kirlilik

Sistem bilesenleri arasindaki baglantilari inceleyin

1. Tum hortumlari, kablolari ve telleri su kosullar agisindan inceleyin:
a. Cizikler, kesikler veya delikler
b. Kimyasal madde dékulmeleri veya yaniklar
c. Kivrilmalar veya bukulmeler
2. Hasar veya bukulme ve kivrilma belirtileri bulursaniz hortumu, kabloyu veya teli degistirin.
Daha fazla bilgi icin kesme sisteminizle birlikte gelen kullanim
kilavuzundaki Parc¢a Listesine bakin.

3. Hortumlari, kablolari ve baglama tellerini baglayan tum baglanti elemanlarini inceleyin:

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 267



Bakim

Gevsek baglantilar bulur- | Gevsek baglantilari sikin, ancak baglantilari cok fazla sikmayin.
saniz

Hasar veya asiri asinma Hypertherm'dan yedek bir hortum, kablo veya tel temin edin.
belirtileri bulursaniz

é Harici hortum, kablo ve baglama telleri icin baglanti
elemanlarini tek tek degistiremezsiniz. Entegre bir baglanti
elemaninda sorun bulursaniz, entegre baglanti elemaniyla
birlikte gelen tim hortumu, kabloyu veya teli degistirmeniz
gerekir.

4. Sistem calismasi ve tor¢ hareketi sirasinda hortumlarin, kablolarin ve tellerin
bukulmediginden veya kivriimadigindan emin olun. Gerekirse hortumlari, kablolari ve telleri
farkli konumlara yerlestirin.

Sogutma suyunun durumunu ve seviyesini kontrol edin

Plazma kesme sistemindeki sogutma suyunun durumunu ve seviyesini kontrol edin. Kirlenmis
sogutma suyunu degistirin. Seviye dusukse sogutma suyu ekleyin.

1. Plazma gug kaynaginin ust kisminda bulunan hazne dolum deligi girisinden kapadi ¢ikartin.

2. Rezervuarin icini sogutma suyu kontaminasyonu agisindan inceleyin.

Herhangi bir kontaminasyon tespit edilirse Sogutma suyunun hepsini degistirin

Bakiniz Eski sogutma sivisini sistemden ¢ikarin
sayfa 287.

Herhangi bir kontaminasyon bulunmazsa Bir sonraki adimla devam edin.

3. Sogutma suyu girisin tabaninin altindaysa, sogutma suyu girisin tabanina gelene kadar
sogutma suyunu rezervuara ekleyin.

S
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A\ DIKKAT

ISLAK ZEMIN

A Depoya ¢ok fazla sogutma sivisi koyarsaniz, sogutma sivisi zemine
dokulebilir. Sogutma sivisi zeminlerin kayganlasmasina neden olabilir.

Hazneye cok fazla sogutma sivisi koymamaya dikkat edin.

4. Kapagi rezervuar girisine takin.

Tor¢ ve sarf malzemesi parcalari icin bakim

Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin

Degistirme, bakim veya sorun giderme icin torcu ve sarf malzemelerini cikarmak gerekebilir.

A\ UYARI
— ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
A j Kurulum veya bakim islemi dncesinde elektrik gicunu kesin.
Hat ayirma anahtari, tim kurulum veya bakim adimlari
i & tamamlanana kadar KAPALI konumda KALMALIDIR. Daha fazla
- i@ guvenlik bilgisi i¢in Safety and Compliance Manual (Givenlik ve
K/g Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bélimune bakin.

A\ UYARI

SICAK PARCALAR CIDDi YANIKLARA NEDEN OLABILIiR

Herhangi bir bakim yapmadan 6nce plazma gug¢ kaynaginin sicakhginin
dusmesini bekleyin.
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IKAZ

GEVSEK VEYA ASIRI SIKILMIS BIR ELEKTROT TORCA ZARAR VEREBILIR
Elektrodu dogru sekilde takmaz ve sikmazsaniz, torcta hasar meydana gelebilir.

Torg elektrodunu dogru bir sekilde takmak ve saglamlastirmak icin gerekli olan bir alettir.
Ellerinizi kullanmayin. Hypertherm elektrotun 2,3 N-m - 2,8 N-m (20 Ibf-in - 25 Ibf-in) tork
degerinde sikilmasini 6nermektedir.

1. Kesme sisteminden gucu kesin:
a. Ana enerji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.

b. Plazma gug kaynaginda veya diger sistem bilesenlerinde LED gug gdstergesinin
yanmadigindan emin olun.

2. Torcu torg yuvasindan ¢ikartmak icin tor¢ baglayici somununu gevsetin.
Torg ve sarf malzeme parcalari sicak olabilir. Yaniklari 6nlemek icin eldiven giyin.

3. Torcu ve torg yuvasini, asagidaki nitelikleri tasiyan bir yuzeye yerlestirin:

O Temiz
0  Kuru
O Yagsiz

4. Sarf malzeme parcalarini gosterildigi gibi ¢ikarin:
a. Ellerinizle cevirme halkasini cekerek ve cevirerek cikarin.
b. Elektrodu saat ydnunun tersine ¢evirmek icin sarf malzeme parcalari aletini kullanin.

c. Aleti sikica tutun ve elektrodu dogru sekilde ¢ikarmak icin duz bir sekilde disari ¢ekin.
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5. Sarf malzeme parcalarini su 6zelliklere sahip bir ylzeye koyun:

0o Temiz
0  Kuru
O Yagsiz

Su tlipunu ve torcu inceleyin
Baslamadan 6nce:

®  Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261.
B Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin sayfa 144.

1. Su borusunu tor¢ ana govdesinden ¢ikarin
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1 Sutlpl

2 O-ring

2. Bukulme ve delik olup olmadigini gérmek icin su tipunu inceleyin.

BUkulme veya cukurlasma bulursaniz

Su borusunu degistirin ve ardindan 4 sayfa 272 adi-
mina gidin.

Bukulme veya ¢ukurlasma bulmazsaniz

Bir sonraki adima gegin.

3. Su borusundaki O-ring'i inceleyin.

Hasar belirtileri bulursaniz

O-ring'i degistirin.

Hypertherm’den torg revizyon takimlarini
temin edebilirsiniz.

Hasar belirtileri bulmazsaniz ve O-ring kuruysa

Ince bir tabaka silikon yaglayici (027055) uygulayin.

O-ring parlak olmalidir. Cok fazla yaglayici, su
borusu hareketini engelleyebilir. Bulunursa

istenmeyen yaglayiciyi cikarin.

4. Torg ana govdesini ve torg izolatdérunu catlaklar acisindan inceleme

Catlaklar bulursaniz

Torg ana govdesini degistirin.

Catlak bulmazsaniz

Bir sonraki adima gegin.
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5. Torg¢ ana govdesindeki nozul ve elektrot eslesme yuzeylerini hasar veya ¢ukurlasma
acisindan inceleyin.

Hasar veya cukurlasma belirtileri bulursaniz: Tor¢ ana | Torg ana gévdesini degistirin.
go6vdesini degistirin.

Hasar veya cukurlasma belirtileri bulmazsaniz Bir sonraki adima gegin.

6. Torg¢ ana govdesini, 4 sayfa 272 adiminda degistirmediyseniz veya kirli oldugunu
dusunuyorsaniz temizleyin:

a. Torg¢ ana godvdesinin i¢ ve dis yuzeylerini temizlemek icin temiz bir kagit havlu veya tay
birakmayan bir bez kullanin.

b. Dokunmasi kolay olmayan i¢ yuzeyleri temizlemek icin pamuklu ¢cubuk kullanin.
c. Torg¢ ana govdesinin i¢ yuzeylerinde lif kalmasina izin vermediginizden emin olun.

d. Torg¢ ana gdvdesinden kalan parcaciklari ¢cikarmak icin basingli hava kullanin.

7. Torg¢ ana govdesindeki o-ringleri inceleyin

Hasar belirtileri bulursaniz O-ring'i degistirin.

Hypertherm’den torg revizyon takimlarini
temin edebilirsiniz.

Hasar belirtileri bulmazsaniz ve O-ring kuruysa Ince bir tabaka silikon yaglayici (027055) uygulayin.

AN . o
O-ring parlak olmalidir. Cok fazla yaglayici gaz
akisini engelleyebilir. Bulunursa istenmeyen

yaglayiciy ¢ikarin.

O-ring'de cok fazla yaglayici varsa istenmeyen yaglayiciyi ¢ikarmak icin temiz, tiy birak-
mayan bir bez kullanin.
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8. Torc¢a bir su borusu takin

Dogru takildiginda, su borusu gevsek hissedilebilir. Elektrot takildiktan sonra herhangi bir
yan yana gevseklik ortadan kalkacaktir.

Sonraki adim: Sarf malzemelerini inceleyin sayfa 274.

Sarf malzemelerini inceleyin

XPR plazma kesme sisteminin sarf malzeme parcalarini inceleyin ve temizleyin, hasar belirtileri
ve O-ringlerin dogru yaglanmasini kontrol edin. Hasar belirtileri gésteren tim sarf malzeme
parcalarini degistirin ve montajdan 6nce tum bilesenlerin temiz oldugundan emin olun.

Baslamadan 6nce:

®m  Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261
®  Torcu ve sarf malzemelerini ¢cikarin sayfa 144

1. Sarf malzeme parcalarini hasar belirtileri agisindan inceleyin.
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Cizelge 37 - Sarf malzeme parcalari icin kontrol goérevleri

inceleme

Bakilacaklar

Sorun bulunursa yapilacaklar

Muhafaza kapagi

Erozyon
Gatlaklar
Erimis veya eksik yuzeyler

Hasarh O-ringler

Muhafaza kapagi degistirin.

Erimis metal yapismasi

Muhafaza kapaginda hasar yoksa,
erimis metali ¢ikarabilirsiniz.

Hasar varsa, muhafaza kapagi
degistirin.

Kuru o-ringler

Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)

uygulayin.

Muhafaza

Daire seklinde olmayan orta delik

Hasarh O-ringler

Muhafazayi degistirin.

Gereginden fazla yaglanan O-ring-
ler

istenmeyen yaglayiciyi clkarmak
icin temiz, tly birakmayan bir bez
kullanin.

Kuru o-ringler

Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)

uygulayin.

Nozul muhafaza kapagi

Hasar

Diger sarf malzemeleri degistiril-
dikten sonra kotu kesme kalitesi

Hasarh O-ringler

Nozul muhafaza kapagini degisti-
rin.

Kuru o-ringler

Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)

uygulayin.
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Cizelge 37 - Sarf malzeme parcalari icin kontrol gorevleri (devami var)

Inceleme Bakilacaklar Sorun bulunursa yapilacaklar
Nozul Erozyon Nozulu degistirin.
Tikanmis gaz delikleri
Daire seklinde olmayan orta delik
Hasarh O-ringler
Gereginden fazla yaglanan O-ring- | Istenmeyen silikon yaglayiciyi
ler cikarmak icin temiz, tuy birakma-
yan bir bez kullanin.
Kuru o-ringler Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)
uygulayin.
Girdaph halka Talaglar ya da catlaklar Girdapli halkay degistirin.

Tikanmis gaz delikleri

Hasarli O-ringler

Pislik ya da tortular

Kiri ya da tortulari gidermek icin
basingli hava kullanin.

Hasar belirtileri bulursaniz ¢cevirme
halkasini degistirin.

Gereginden fazla yaglanan O-ring-
ler

istenmeyen silikon yaglayiciyi
ctkarmak icin temiz, tuy birakma-
yan bir bez kullanin.

Kuru o-ringler

Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)

uygulayin.
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Cizelge 37 - Sarf malzeme parcalari icin kontrol gorevleri (devami var)

inceleme

Bakilacaklar

Sorun bulunursa yapilacaklar

Elektrot

I

Hasarh O-ringler

Elektrotu degistirin. Elektrotu
dogru bir sekilde sikmak icin elekt-
rot tork aletini (429013) kullanin.

Gereginden fazla yaglanan O-ring-
ler

istenmeyen yaglayiciyi clkarmak
icin temiz, tly birakmayan bir bez
kullanin.

Kuru o-ringler

Kuru olan O-ringlere ince bir
tabaka silikon yaglayici (027055)

uygulayin.

Emitér aginmasi

Emitor asinmasinin nasil tespit edi-
lebilecegi ile ilgili rehberlik almak
icin, bkz. Elektrodu yayici asinmasi
acgisindan inceleyin sayfa 278.

Elektrotu ve nozulu degistirin.
Elektrotu dogru bir sekilde sikmak
icin elektrot tork aletini (429013)
kullanin.

% Yayici asinmasi nedeniyle bir elektrodun degistirilmesi
gerekiyorsa, nozulu her zaman elektrotla ayni anda
degistirin. Elektrotu dogru bir sekilde sikmak icin elektrot tork
aletini (429013) kullanin.

2. Degistirmeniz gerekmeyen sarf malzemesi parcalarini temizleyin:

a. Icve dis yuizeylerini silmek icin temiz, tly birakmayan bir kumas kullanin.

b. I¢ve dis yuzeylerden tortulari temizlemek icin basingli hava kullanin.

Nozul tutma kapagi kalinti tutabilir. Tutma kapagini tamamen temizlediginizden emin

olun.

c. Sarf malzemesi parcalarini suyla yikamak istiyorsaniz, temiz su kullanin.

Suda tutmak veya suyla ¢alkalamak icin musluk suyunu kullanin. Sarf malzemesi
parcalarini yikamak icin asla kesim sehpasindan gelen suyu kullanmayin. Kesme
masasi suyu, sarf malzeme parcalarina zarar verecek kirleticiler icerir.

3. Tum sarf malzeme parcalarindaki her O-ringe ince bir tabaka silikon yaglayici (027055)
uygulayin. O-ringler parlak olmalidir.

O-ringler parlak olmalidir. Cok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir. Fazla yaglayici varsa

temizleyin.

XPR300®
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4. Sarf malzemelerini torca gosterildigi gibi takin.

Sonraki adim: Tor¢ yuvasini inceleyin sayfa 281.

Elektrodu yayici asinmasi agisindan inceleyin

Emitor asinmasi, elektrotun degistirilmesi gerektigini belirtir. Baslatma sayisini ve ark agma
suresini artirmak, yayicinin daha hizl asinmasina neden olabilir. Yayici asinmasi, kesim
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kalitesinin dusmesine neden olabilir. Kesim kalitesi gereksinimleriniz, elektrodu ne zaman

degistireceginizi belirtecektir.

Sekil 69 - Yeni bir elektrot 6rnegi

1 Elektrot oyugu
2 Hafniyum emitor

3 Elektrot yluzeyi

% Yayici asinmasi nedeniyle bir elektrodun degistiriimesi

gerekiyorsa, nozulu her zaman elektrotla ayni anda degistirin.

Elektrotu dogru bir sekilde sikmak icin elektrot tork aletini
(429013) kullanin.

Baslamadan 6nce:

B Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261
B Torcu ve sarf malzemelerini ¢ikarin sayfa 144

1. Elektrot cukuru capini su kosullar acisindan inceleyin:

a. Cap hafniyumun 6tesine uzaniyorsa, elektrotu ve nozulu degistirin.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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b. Simetrik olmayan, puruzlu kenarli bir gukur ve puruzll yuzeyli bir elektrot ytzu
gorurseniz, elektrodu ve nozulu degistirin.

2. Elektrodun oyuk derinligini 6lcmek icin elektrot oyuk derinligi 6lcim aleti kullanin.

Hypertherm’den oyuk derinligi 6lcim aletini temin edebilirsiniz.

1 Elektrot oyugu
2 Oyuk derinligi 6lgumu

GOsterilen elektrot 6lcekli degildir.

3. Cukur derinligi 6lcumunuz bu yonergelerin disindaysa elektrodu ve nozulu degistirin:
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Elektrot Degistirme cukuru Aciklama

amperajl | gerinligi '

<130 A >1 mm (0,04 in) Genel olarak, 130 A'dan daha az elektrotlar icin, cukur derinligi 1
mm (0,04 in¢) veya daha fazlaysa elektrotu degistirin.

>130 Ave > 1,25 mm (0,05 ing) Genel olarak, 130 A veya daha fazla ve 220 A'dan daha az elektrotlar

<220A icin, cukur derinligi 1,25 mm (0,05 in¢) veya daha fazlaysa elektrotu
degistirin.

2220A >1,5mm (0,06 ing) Genel olarak, 220 A veya daha fazla elektrotlar igin, cukur derinligi

1,5 mm (0,06 in¢) veya daha fazlaysa elektrotu degistirin.

1 Kesim kalitesi gereksinimlerinize bagh olarak, elektrodunuzu bu kilavuzlardan daha sig veya daha derin bir cukur
derinliginde degistirmeniz gerekebilir.

Tor¢ yuvasini inceleyin
Tor¢ yuvasindaki hasar, 6zellikle O-ring ve yuva goévdesindeki, sistem performansini azaltabilir.

Baslamadan 6nce:

®m  Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261.
®  Torcu ve sarf malzemelerini ¢cikarin sayfa 144.

1. Torg yuvasini inceleyin.

Torg yuvasinda catlaklar bulursaniz Torg yuvasini degistirin. Kesme sisteminizle birlikte
gelen kullanim kilavuzundaki Tor¢-kablosu tertibatini
tor¢ yuvasina takin bélimune bakin.

Torg yuvasinda ¢atlak bulmazsaniz Bir sonraki adima gegin.

2. Torg yuvasindaki O-ring'de kesik, ¢entik veya hasar belirtileri olup olmadigini inceleyin.
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é Tor¢ yuvasindaki O-ring'e yaglayici uygulamak gerekli degildir.
Tor¢ yuvasindaki O-ring yalnizca toz korumasi icindir.

3. Hasar veya fazla asinma varsa O-ringi degistirin.
Hypertherm’den torg revizyon takimlarini temin edebilirsiniz.

4. Torg yuvasinin i¢ ve dis yuzeylerini temizlemek icin temiz bir kagit havlu veya tuy birakmayan
bir bez kullanin.

5. Dokunmasi kolay olmayan i¢ yuzeyleri temizlemek icin pamuklu cubuk kullanin.
6. Torg yuvasinin i¢ yuzeylerinde lif kalmasina izin vermediginizden emin olun.
7. Torg yuvasindan kalan parcaciklari ¢gikarmak icin basinch hava kullanin.

Sonraki adim: Torcu tor¢ yuvasina takin sayfa 145.

Tor¢ kablosunu inceleyin

Tor¢ kablosunu hasar veya gevsek baglantilar acisindan inceleyin. Tor¢ kablosunun kesme
sisteminizle birlikte gelen kullanim kilavuzundaki bukulme yaricapi gereksinimlerine
uydugundan emin olun.

Baslamadan 6nce:

®m  Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261.
®  Torcu ve sarf malzemelerini ¢cikarin sayfa 144.

1. Torg¢ kablosunu bukulme, ¢atlak, kesik veya hasar acisindan inceleyin.
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2. Butur sorunlar bulursaniz tor¢ kablosunu degistirin.
3. Torg kablosunun tor¢ ucundan mansonu ¢ikartin:
a. Mansonu yerinde tutan hortum kiskacini gevsetin.

b. Mansonu, tor¢ kablo takiminin tor¢ ucundan uzaga dogru cekin.

4. Torg baglanti mansonunu ¢ikartin:
a. Torgu sabit tutmak i¢in bir anahtar kullanin.
b. Tor¢ baglanti mansonunu gevsetin.
c. Tor¢ montaj kovanini tor¢tan ¢ekerek cikarin.
% Sarf malzeme kitlerinin timinde bir anahtar bulunur. Par¢a

listesine bakin. Anahtar, tor¢ montaj kovanini gevsetirken veya
sikarken tor¢ hareketini azaltmaya yardimci olur.

5. Torg ve torg kablosu arasindaki tum baglantilarin siki oldugundan emin olun:

a. Pilot ark veya omik kablo konektdrleri siki degilse, baglantilari parmaklarinizla sikin,
ancak ¢ok fazla sikmayin.

b. Sogutma sivisi geri donus hortumu konektoru siki degilse, somunu 16,3 N-m -19,0
N-m (144 Ibf-in - 168 Ibf-in) torka sikmak icin iki anahtar kullanin.
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c. Plazma Hatti A, Plazma Hatti B, sogutma sivisi besleme ve muhafaza*gazi hortumlari
icin itmeli baglanti elemanlarini, her bir hortumun tamamen takildigindan ve takma
isaretinin gérunurde olmadigindan emin olmak icin inceleyin.

Bu baglantilar siki degilse, konektor durana kadar, yaklasik 13 mm (0,5 ing) iceri
itmek icin parmaklarinizi kullanin.

6. Tor¢ baglanti mansonunu takin:
a. Torcu sabit tutmak icin bir anahtar kullanin.
b. Tor¢ baglanti mansonunu tor¢ yonunde hareket ettirin.

c. Torg¢ baglanti mansonu baglantisini saglamlastirmak icin ellerinizi kullanin:

Tor¢ montaj kovanini asiri sikmayin.

7. Bilezigi torg¢ kablosunun tor¢ bileziginde dogru konuma getirin:
a. Bilezigi torg kablosu tertibatinin tor¢ bilezigi yoninde hareket ettirin.

b. Bilezigi yerinde tutan hortum kiskacini saglamlastirin.

8. Torg kablosunu destekleyen bir glic kanaliniz varsa, torg kablosu hareketinin 152,5 mm (6 ing)
bukulme yaricapi gereksiniminden fazla oldugunu gésteren torg kablosu hasari veya gevsek
baglantilar arayin.
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9. Gerekirse torg¢ kablosunu ayarlayin veya degistirin.

Sogutma sivisi bakimi

CNC sogutma sivisi seviyesinin dusuk oldugu konusunda sizi uyarirsa, kesme sisteminden gucu

kesin ve sogutma sivisi haznesini yeniden doldurun Hemen.

Daha fazla bilgi icin, bkz. DUisik sogutma sivisi akisi i¢in sorun giderme sayfa 351.

A\ UYARI

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

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve gozleri tahris eder, yutulursa zararli

veya 6lumcul olabilir.

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

IKAZ

DUSUK SOGUTMA SIVISI SEVIYELERI KESME SISTEMINE VE SOGUTMA SIVISI
POMPASINA HASAR VEREBILIR.

Kesme sistemiyle sogutma sivisi yokken veya sogutma sivisi miktari az oldugunda
islem yapmaniz halinde kesme sisteminde ve sogutma sivisi pompasinda ciddi hasarlar
olusabilir. Sogutma sivisi pompaniz hasar gérmusse yenisiyle degistiriimesi gerekir.

Sogutma sivisi seviyesinin dustk oldugu ikazini alirsaniz kesme sistemini kesinlikle
calistirmayin.

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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IKAZ

YANLIS SOGUTMA SIVISI KESME SISTEMINE ZARAR VEREBILIR

Kullanilacak dogru sogutma sivisi tipi i¢in bkz. Sogutma sivisi gereklilikleri sayfa 59

Sogutma sivisi degisimi ve 6nemi

Hypertherm rutin 6nleyici bakimin bir parcasi olarak tim sogutma sivisinin en az alti ayda bir
degistirilmesini dnerir. Cevresel kosullar, sogutma sivinizdaki kirleticiler veya sogutma sivisi
sorunlari i¢in teshis kodlari nedeniyle daha sik degistirme gerekebilir.

Sogutma sivisi seviyesi dustigunde rezervuara yeni sogutma sivisi eklemek ile, sogutma sivisinin
hepsinin degistirilmesi ayni degildir. Sogutma sivisi sistemini temizlemek icin tim sogutma
sivisinin ¢ikarilmasi gerekir.

Kesme sistemini yeni sogutma sivisi ile doldurmadan 6nce, bkz. Eski sogutma sivisini sistemden
cikarin sayfa 287

Eski sogutma sivisinin kullanilmasi, sogutma sivisi akisini azaltabilir, bu da sarf malzemesi
parcalarinin 6mrunu kisaltan daha yuksek tor¢ sicakliklarina neden olabilir.

Toplam sogutma sivisi hacmini tahmin edin

Plazma kesme sisteminiz i¢in toplam sogutma sivisi hacmini tahmin etmek icin bu hesaplamalari
kullanin.

Sogutma sivisi rezervuari maksimum 15,1 litre (4 ABD galonu) sogutma sivisi icerebilir. Ancak
kesme sistemi tamamen kuruldugunda, tim sistem 22,7 litre - 45 litre (6 ABD galonu - 12 ABD
galonu)*arasinda sogutma sivisi icerebilir.

Uzun kablolara sahip bir kesme sistemi i¢in kisa kablolara sahip bir kesme sisteminden daha
fazla sogutma sivisi gereklidir.

B Toplam sogutma sivisi hacmini litre cinsinden tahmin edin.

Plazma gug¢ kaynagi ve kesme sisteminizin Toplam tahmini
26 + 0,2534 X gaz baglanti konsolu arasindaki kablolarin = hacim (litre cinsin-
uzunlugu (metre cinsinden) den)

®  Toplam hacmi ABD galonu cinsinden tahmin edin.
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Kesme sisteminiz icin plazma gug¢ kaynagi Toplam tahmini
6,8 + 0,0204 X ile gaz baglanti konsolu arasindaki kablo hacim (ABD galonu
uzunlugu (foot cinsinden). cinsinden)

Eski sogutma sivisini sistemden ¢ikarin

Depoyu, IsI esanjorund, hortumlari ve filtre muhafazasini bosaltin. Kalan sogutma suyunu
basinch hava ile ¢ikartin. Gerekirse sogutma suyu filtresini ve pompa elegini degistirin.
Hortumlari baglamadan 6nce tum parcalari temizleyin ve kalinti olup olmadigini kontrol edin.

Baslamadan 6nce:

B Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261.
B Yeni bir sogutma sivisi pompasi filtresi alin ve saglanan tahliye borusunu bulun.

B Kesme sisteminizin yaklasik toplam sogutma suyu hacmini alabilecek kapasitede bir kap
kullanin. Bakiniz Toplam sogutma sivisi hacmini tahmin edin sayfa 286.

1. Sag taraftaki (sivi sogutma tarafi) paneli plazma gu¢ kaynagindan cikartin.
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2. Sogutma suyu haznesinden eski sogutma suyunu bosaltin:

a. Temin edilen tahliye borusunu (10083915) sogutma suyu rezervuarinin altindaki
tahliye baglantisina baglayin

b. Sogutma suyu akisini gegici olarak yavaslatmak icin sogutma suyu deposu girisindeki
kapagi tutun.

o

Tahliye borusunun diger ucunu kesme sisteminiz icin yaklasik toplam sogutma sivisi
hacmini tutan bos bir kaba koyun.

d. Tahliye baglantisi valfini acik pozisyona getirin.

e. Sogutma suyunun baslangi¢ akisina izin vermek icin sogutma suyu rezervuarinin
kapagini ¢ikartin.
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3. Eskisogutma sivisini isi esanjorinden ¢ikarmak icin:
a. Tahliye borusunun bir ucunu tahliye baglantisina ve diger ucunu konteynerde tutun.

b. Plazma guc¢ kaynaginin arka tarafindaki sogutma suyu geri donus baglantisi
elemanindan (kirmizi) sogutma suyu geri donis hortumunu (kirmizi bant) cikartin.

,: 7/
e

c. Sogutucu donus baglantisina (kirmizi, blytk kirmizi) basingli hava (en fazla 6,89
bar/100 psi) baglayin.

d. 30 saniyeyi agsmayacak sekilde, basin¢li havayi kullanarak tim sogutma suyunu
yeniden hazneye ve filtre muhafazasina tfleyin.

Sistem parcalari acisindan sogutma suyunun doéner yuzeyleri yaglamasi gerekir. Hava
30 saniyeden fazla akiyorsa, ¢ok fazla sogutma suyu cikarabilir ve yaglamayi kotu
etkileyebilir.

e. Sogutma sivisi geri donis hortumunu (kirmizi bant) gegici olarak bagli birakin.
4. Sogutma suyu sisteminden eski sogutma suyunu bosaltin
a. Sogutma suyu pompa tapasi altina bir kap yerlestirin.

b. Fisi ve sizgeci sogutma suyu pompasindan cikartin.
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5. Sogutma sivisi pompasl suzgecini ve sogutma sivisi pompasi fisindeki o-ringi temizleyin ve
inceleyin:

a. Suzgecteki kalintilari temizleyin ve gerekirse kuguk parcaciklari cikarmak icin temiz su
kullanin.

b. Sluzgecte hasar olup olmadigini inceleyin.
c. Hasar bulursaniz stizgeci (127559) degistirin.
Herhangi bir hasar bulunmazsa orijinal sizgeci tekrar takin.

d. Temiz bir bez kullanarak sogutma sivisi pompasi fisindeki o-ringi silin ve o-ringde
hasar olup olmadigini kontrol edin.

e. O-ring hasari bulursaniz fisi (428973) degistirin.
Herhangi bir o-ring hasari bulunmazsa orijinal fisi verilen o-ring ile takin.
f. Sogutma suyu pompa muhafazasina pompayi takin.
6. Filtre muhafazasindan eski sogutma suyunu bosaltin ve sogutma suyu filtresini degistirin:

a. Filtre muhafazasini sokin.

b. Filtre muhafazasindan eski sogutma suyunu bosaltin ve sogutma suyu filtresini
degistirin.

MUmkunse geri donusturun. Degilse atin.
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Sogutma sivisi filtresi muhafazasinin i¢ yuzeylerinde kalinti olup olmadigini kontrol
edin.

. I¢ yuzeylerdeki kalintilari temizleyin ve gerekirse kiicik parcaciklari cikarmak icin

temiz su kullanin.
Pompa muhafazasina yeni bir sogutma suyu pompasi filtresi (027005) takin.

Filtre muhafazasini takin.

7. Eski sogutma suyunu sogutma suyu besleme ve sogutma suyu donus hortumlarindan
cikartin:

Hortumlar buyuk miktarda sogutma suyu tutabilir.

Eski sogutma suyunun tamamini hortumlardan ¢ikarmazsaniz, eski ve yeni sogutma suyu
karisacaktir. Eski ve yeni sogutma suyunun karistirilmasi, sogutma suyunun durumunu
olumsuz etkileyecek kontaminasyona neden olur.

a.

Tapun diger ucunu kesme sisteminiz icin yaklasik toplam sogutma sivisi hacmini tutan
bos bir kaba koyun.

Sogutma suyu besleme hortumunu (yesil serit) arkadaki sogutma suyu besleme
baglantisindan (yesil) veya plazma gl¢ kaynagindan gikartin.

Sogutma sivisi besleme hortumunun (yesil bant) ayriimis ucuna basingli hava (en fazla
6,89 bar/100 psi) takin.

Yaklasik U¢ dakika boyunca sogutma sivisi besleme hortumuna (yesil bant) basingli
hava Ufleyin.

Sogutma suyu geri donits hortumundan (kirmizi bant) sogutma suyu artik akmayana
kadar sogutma suyu besleme hortumuna (yesil bant) basingli hava Gflemeye devam
edin.

Sogutma suyu geri dénts hortumundan (kirmizi bant) sogutma suyu akisi durduktan
sonra bir sonraki adima devam edin.

Sogutma sivisi geri donis hortumunu (kirmizi bant) sogutma sivisi geri donuds
mansonuna (kirmizi) ve sogutma sivisi besleme hortumunu (yesil bant) sogutma sivisi
besleme mansonuna (yesil) baglayin.

Sekil 70 - Plazma gug¢ kaynaginin arkasindaki sogutma suyu konektorleri

XPR300®
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Sekil 70 - Plazma gulg kaynaginin arkasindaki sogutma suyu konektorleri (devami var)

1 Sogutma suyu geri donus baglanti elemani (kirmizi)

2 Sogutma suyu besleme baglanti elemani (yesil)

Sonraki adim: Yeni sogutma suyunu doldurun.

Kesme sisteminizle birlikte gelen kullanma kilavuzundaki kesme sistemini sogutma suyu ile
doldurma konusuna bakin.
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Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

Ariza tespiti icin guvenlik onlemleri

Bir sorun icin sorun gidermeye baslamadan énce, tum guvenlik okudugunuzdan, anladiginizdan
ve bunlara uydugunuzdan emin olun.

Daha fazla guvenlik bilgisi icin, Servis personelinin nitelikleri sayfa 43 ve Safety and
Compliance Manual (Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)'na (80669C) bakin.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug¢ kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gui¢ kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gug kaynaginin elektrik glic kaynagina bagli

- O
N\ kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glictne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en Ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikariimasini gerektiren tum calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimine
bakin.
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A\ UYARI

- o 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 dldurebilir.

GU¢ kablosu kesme sistemine baglanmadan 6nce ana enerji
kesici salter kapal (OFF) konumunda olmalidir. T4m kurulum
adimlari tamamlanana kadar kapali (OFF) konumunda
KALMALIDIR. Amerika Birlesik Devletleri'nde kurulum
tamamlanana kadar "lock out/tag out" ("kilitle/etiketle")
prosedurunu kullanin. Diger tlkelerde uygun ulusal ve yerel
guvenlik prosedurlerini izleyin. Daha fazla guvenlik bilgisi icin
Safety and Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bolimune bakin.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Kesme sistemindeki gerilim ciddi elektrik carpmasina neden olabilir.
Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya sizi dldurebilir.

W .

A

Ana eneriji kesici salter acik (ON) konumundayken, kesme sistemi
genelinde hat voltaji bulunur. Ana enerji kesici salter agik (ON)
konumundayken, ariza tespiti veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en Ust duzeyde dikkatli olun.
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A\ UYARI

\f

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Terminal blokunda ve kontaktérlerdeki gerilimler yaralanmaya veya 6lime
neden olabilir.

Hat ayirma anahtari ACIK konumdayken, kontaktorde ve gu¢ dagitim
PCB'de hat gerilimi vardir. Bu alanlarda ana gucu 6lcerken son derece
dikkatli olun.

A\ UYARI

P

HIDROJEN GAZI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIiR

Hidrojen, uzaklastirilmadigi takdirde patlamaya veya yangina neden
olabilen yanici bir gazdir.

Hidrojen iceren tup ve hortumlari alevden uzak tutun. Plazma gazi olarak
hidrojen kullanirken torcu alevlerden ve kivilcimlardan uzak tutun.

Hidrojenin saklanmasi ve kullaniimasiyla ilgili yerel gvenlik, yangin ve
imar kanunu gerekliliklerine basvurun.

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

Atesin besleme gazlarina sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdan olmadigr durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.
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A\ UYARI

OKSIJEN GAZI YANGIN TEHLIKESI YARATABILIR

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

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 sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigr durumlar haric).

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

A\ UYARI

P MAKINE HAREKETI YARALANMAYA NEDEN OLABILIR

”Q Bu kesme sisteminin tehlike olusturan hareketli parcalarina karsi koruma
-Q-“ dnlemi almaktan son kullanici musteri ve kesme makinesi tedarikgisi
sorumludur. Kesme makinesi tedarikgisi tarafindan verilen kullanma
kilavuzunu okuyun ve burada belirtilenlere uyun. Daha fazla gtvenlik
bilgisi icin Safety and Compliance Manual (Guivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu)
(80669C) bolimune bakin.

A\ DIKKAT

HAREKETLI BICAKLAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Ellerinizi hareketli parcalardan uzak tutun.
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IKAZ

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.

IKAZ

KIVILCIM RiSKi
Kivilcimlanma ve baskili devre kartinda (PCB) hasar meydana gelebilir.

PCB'ye gecici bir baglanti teli takildigi zaman asla ark ateslemeyin.

IKAZ

GAZ TUPLERINDEKI PAS GAZ HATTINA GECEBILIR

Gaz tuplerinin alt kismi paslanabilir. Pas gaza karisirsa, gaz hattina girebilir ve kesim
kalitesini ve performansini dusurebilir.

Gaz tuplerini tasirken yan yatirmadiginizdan, yuvarlamadiginizdan veya sallamadiginizdan
emin olun.

Ilk inceleme adimlari

Bazi durumlarda ariza tanilama kodu gésterilmez. Ornegin, kesme sisteminden elektrik giic
kesilirse ariza tanilama kodu goruntilenmez (ve kesme sistemi calismaz).

Ariza tanilama kodu goénderilmeyen, performansla ilgili bir sorunu bulmaya veya ¢6zmeye
calismadan énce mutlaka belirgin bir sorun veya hasar olup olmadigina bakin. Daima asagidaki
inceleme adimlariyla baslayin:

1. Kesme sisteminin elektrik guctune baglh oldugundan emin olun.
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Bakiniz Kesme sistemine elektrik gucu baglayin sayfa 151.

2. Hat baglanti kesme anahtarinin ACIK olarak ayarlandigindan emin olun.
Bakiniz Hat baglanti kesme anahtari gereksinimleri sayfa 46.

3. Her PCB'iinceleyin.

4. Plazma guc kaynaginin icindeki terminaller arasindaki hat voltajinin élctlmesi icin ehliyetli bir
elektrik¢i kullanin.

Bircok sorun giderme proseduru icin kesme sisteminden gucu kesmek gerekir. Bunu guvenli

bir sekilde yapmak icin asagidaki prosedurt kullanin. Gucu KAPALI konuma getirmek icin
uzaktan agma-kapama anahtarini kullansaniz bile, elektrik kesme sisteminin icinde kalir. Kesme
sisteminin elektrik gt¢ kaynagina bagli kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi
devam eder.

Kesme sisteminden gucu kesmeden 6nce, torcu kesme tablasinin
kenarina tasimak ve ardindan torg kaldiriciyr en yuksek noktasina
getirmek yararl olabilir. Bu, torca ve sarf malzemelerine daha
kolay erisim saglar.

Kesme sisteminden glicu kesin

1. Ana eneriji kesici salteri kapal (OFF) konumuna getirin.

2. Kesme sisteminiz fiziksel baglantil bir sistem degilse, ana gu¢ kablosunu elektrik gicinden
sokun.

Kesme sisteminiz fiziksel baglantil bir sistem ise, ana gu¢ kablosunu elektrik gicinden
s6kemezsiniz.

Kesme sisteminden glcu kesmis olsaniz bile, plazma gug¢ kaynagi bir elektrik gli¢ kaynagina
bagl kalirsa ciddi bir elektrik carpmasina maruz kalabilirsiniz. Kesme sistemi elektrige bagh
oldugunda servis ve bakim islemlerini yaparken son derece dikkatli olun.

3. Plazma gug¢ kaynagi, gaz baglanti konsolu ya da LED konsolu Uzerindeki gug gostergesinin
TorchConnect yanmadigindan emin olun.

Her PCB'i inceleyin.

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. Incelemek istediginiz PCB’nin bulundugu sistem parcasindan dis paneli veya panelleri
cikartin.
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Bakiniz PCB adlari ve yerleri sayfa 301.
3. Sunlaricin PCB'i inceleyin:
O Gevsek veya yerinden ¢ikmis PCB konektorleri
O Gevsek veya baglantisi kesilmis PCB takimlari

O Renk bozulmasi
0O Hasar

4. Gevsek bir PCB bulursaniz, mumkunse yeniden baglayin.
5. Hasar gérmus veya rengi solmus bir PCB bulursaniz, degistirin.

Parca numaralari ve yeniden siparis bilgileri icin Plazma gug¢ kaynagi parcalari sayfa 423'e
bakin.

6. Her PCB iyi durumdaysa, plazma gug¢ kaynaginin icindeki terminaller arasindaki hat voltajini
Olcun.

7. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bodlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.

Kesme sisteminin hat voltajini dlgmesi icin elektrik gictne ihtiyaci vardir. Plazma gug¢ kaynagi
takil kaldiginda ve plazma gug¢ kaynagi tzerindeki paneller ¢ikarildiginda tani ya da bakim
islemleri yapiyorsaniz ¢cok dikkatli olun.

Sekil 71 - Ana gug kablosu kablo rengi ve terminal konumu

[ |
W
|
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Avrupa, Asya ve Kuzey Amerika disindaki
Kuzey Amerikan tel rengi kodlari bircok bélge icin tel rengi kodlari
1 | TB1 terminali - -
2 | U Siyah Siyah
3 |V Beyaz Mavi
4 W Kirmizi Kahverengi
5 | GND (PE) (top- | Yesil/sari Yesil/sari
raklama)

Plazma gug¢ kaynaginin icindeki terminaller arasindaki hat
voltajini 6l¢in
1. Terminaller arasindaki hat voltajini asagidaki sirayla 6lgun:

ooU-v

o uU-w
o V-W

Her bir hatti topraga gore kontrol edin.
2. Uc hattan herhangi ikisi arasindaki gerilimin besleme gerilimine esit olup olmadigini bulun.

3. Herhangi bir hat diger iki hatta esit veya %10 daha fazlaysa, gelen elektrik besleme hatlarini
inceleyin.

Gelen elektrik besleme hatlari iyi durumdaysa, daha fazla bilgi icin lisansli bir elektrik¢iyle
veya elektrik saglayan elektrik sirketiyle gérusun.

4. ¢ hattan herhangi ikisi arasindaki gerilim besleme geriliminden dustikse:
a. Kesme sisteminden gucu kesin.
b. Gug¢ kablosunda hasar olup olmadigini inceleyin.
c. Hatayirma anahtarindaki sigortalari sureklilik acisindan inceleyin.
d. Arnizal veya hasarl parcalar varsa onarin veya degistirin.

5. Uc hattan herhangi ikisi arasindaki hat gerilimi besleme gerilimine esit olana kadar bu
adimlari uygulamaya devam edin.
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PCB isim; Lokasyon

PCB konumlarini gésteren ¢izimler

Gug¢ dagitimi PCB Plazma gug¢ kaynagi

Kontrol tarafi-géranim 1 sayfa 430

Kontrol PCB Plazma gug¢ kaynagi

Kontrol tarafi-gérinim 2 sayfa 431

Chopper takimi PCB Plazma gug¢ kaynagi

Kontrol tarafi-gérinim 2 sayfa 431

Calistirma devresi takimi
PCB

Plazma gug¢ kaynagi

Kontrol tarafi-gérinim 1 sayfa 430

G/C PCB Plazma gti¢ kaynagi

Kontrol tarafi-gérinim 2 sayfa 431

Fan gug dagitimi PCB Plazma gug¢ kaynagi

Fanlar sayfa 425

Kontrol PCB Gaz baglanti konsolu

Gaz baglanti konsolu manifoldu yan parcalari sayfa
436

Yiksek frekans, yuksek
gerilim atesleme PCB

Gaz baglanti konsolu

Gaz baglanti konsolu ylksek gerilimli yan parcalar
(CorePlus gosterilmektedir) sayfa 435

Ohmic contact (Ohmik TorchConnect konsolu

kontak)PCB

TorchConnect baglanti konsolu manifold tarafi-géru-
nim 1 sayfa 447

Kontrol PCB TorchConnect konsolu

TorchConnect baglanti konsolu manifold tarafi-g6ru-
ndm 1 sayfa 447

Ariza tanilama kod kurallari

Ariza tanilama kodlarini CNC veya XPR web araylzunde gérdugunuzde bu kisaltmalari ve

kategorileri bilmeniz 6nemlidir.

Web arayuzinde CNC veya XPR gosterilen ariza tanilama kodlari icin sorun giderme yapmak
Uzere Ariza tanilama kodlari sayfa 302 tablosuna bakin.

Ariza tanilama kodlari asagidaki kisaltmalari icerebilir:

®  GCC: Gaz baglanti konsolu

®  CAN: Kontrol6r alan agi

B TCC: Torg baglanti konsolu

B t/o: Zaman asimi

®  HF: Yuksek frekans

B IGBT: Yalitimh gecit bipolar transistor
®  Ch1, Ch2: Chopper'lar
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®  DC: Dogru akim, akim

" Ind: indUktor

B CTRLFAN: Fan kontrolu
® MAGFAN: Miknatis fan
®  HXFAN: Isi esanjoru fani

Cizelge 38 - Web arayuzundeki ariza tanilama kodlari

Tip Aciklama

Bilgi Bu kodlar, gecerli durumlar hakkinda bilgi icerir. Cogu durumda, Bilgi kodlart icin ope-
ratorun bir eylemde bulunmasi gerekmez. Bir eylemde bulunmasi gerekse bile, adimlari
genelde basit olur.

Alert (Uyar) Bu kodlar utretkenligi veya kaliteyi disurebilecek durumlar ig¢indir. Bir Uyari koduna mim-
kiin olan en kisa siirede bir ¢c6ziim bulun.

Hata Bu kodlar genellikle Gretkenligi veya kaliteyi dusuren ya da kesme sistemi bilesenlerine
zarar veren durumlar i¢indir. Hata koduna mimkun olan en kisa siirede bir ¢6ziim
bulun.

Failure (Ariza) Bu kodlar, durum ¢6zilene kadar arki baslatamayacaginiz durumlar icindir. Ariza modu,

kesme sisteminizi ve sistem parcalarinizi kalici hasara karsi korur.

% Kesme sisteminde eski aygit yazilimi yukltyse belirli
kodlar gorulebilir. XPR aygit yaziliminin en son sirimunu
kullandiginizdan emin olun. indirmek icin www.hypertherm.com
adresinden Xnet'e giris yapin.

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi
tedarikcinizle veya bodlgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
gorusun.

Ariza tanilama kodlari

Bir ariza tanilama kodunu ve bununla ilgili daha fazla sorun giderme bilgisini nerede
bulabileceginizi belirlemek icin bu tabloyu kullanin.
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
500 Failure GCC->Main CAN t/o Tam Gaz baglanti konsollari icin CAN iletisim sorun
(Ariza) (Gaz Baglanti Konsolu- | modeller | giderme sayfa 335
>Ana CAN zaman
asimi)
501 Failure Mix->Main CAN t/o Tam OptiMix konsollardaki karistirma modulleri igin
(Ariza) (Karistirma->Ana CAN modeller | CAN iletisim sorun giderme sayfa 338
zaman asimi)
503 Failure TCC->Main CAN t/o Tam TorchConnect baglanti konsollari icin CAN iletisim
(Ariza) (Tor¢ Baglanti Konsolu- | modeller | sorun giderme sayfa 340
>Ana CAN zaman
asimi)
504 Failure Ch1->Main CAN t/o Tam
(Ariza) (Chopper 1->Ana CAN modeller
zaman asimi)
505 Failure Ch2->Main CAN t/o XPR300, - o )
Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme sayfa
(Ariza) (Chopper 2->Ana CAN XPR460° 342
zaman asimi)
506 Failure Ch2->Main CAN t/o XPR460
(Ariza) (Chopper 2->Ana CAN
zaman asimi)
507 Failure Main no CAN (Ana CAN Tam 1. Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme
(Ariza) yok) modeller sayfa 342
N 2. Gaz baglanti konsollari igin CAN iletisim sorun
508 Error CAN Busy (CAN Mes- Tom .
giderme sayfa 335
(Hata) gul) modeller o ) L
3. OptiMix konsollardaki karistirma moddlleri
icin CAN iletisim sorun giderme sayfa 338
(varsa)
4. TorchConnect baglanti konsollari igin CAN
iletisim sorun giderme sayfa 340
509 Failure Sogutucu->Ana CAN t/ XPR460 Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Ariza) o
510 Failure Main->GCC CAN t/o Tam Gaz baglanti konsollari icin CAN iletisim sorun
(Ariza) (Ana->Gaz Baglanti modeller | giderme sayfa 335
Konsolu CAN zaman
asimi)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
511 Failure Main->Mix CAN t/o Tam OptiMix konsollardaki karistirma modulleri icin
(Ariza) (Ana->Karistirma CAN modeller | CAN iletisim sorun giderme sayfa 338
zaman asimi)
513 Failure Main->TCC CAN t/o Tam TorchConnect baglanti konsollari icin CAN iletisim
(Ariza) (Ana->Torg Baglanti modeller | sorun giderme sayfa 340
Konsolu CAN zaman
asimi)
514 Failure Main->Ch1 CAN t/o Tam
(Ariza) (Ana->Chopper 1 CAN modeller
zaman asimi)
515 Failure Main->Ch2 CAN t/o XPR300, | Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme sayfa
(Ariza) (Ana->Chopper 2 CAN XPR460 342
zaman asimi)
516 Failure Main->Ch3 CAN t/o XPR460
(Ariza)
519 Failure Ana->Sogutucu CAN t/ XPR460 Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Ariza) o
520 Alert Ignite t/o (no pilot arc) Tam Atesleme zaman asimi icin sorun giderme sayfa
(Uyan) (Atesleme zaman asimi | modeller | 345
(pilot arki yok))
521 Alert Pilot arc t/o (no arc Tam Pilot ark zaman asimi icin sorun giderme sayfa
(Uyan) transfer) (Pilot ark modeller | 346
zaman asimi (ark
transferi yok))
522 Alert Preflow t/o (On gaz Tum
(Uyari) akisi zaman asimi) modeller
523 Error Preflow purge t/o (On Tam
(Hata) gaz akisl temizleme modeller
zaman asimi)
524 Error Cutflow purge t/o Tum Gaz akisi prosesi zaman asimlari igin sorun
(Hata) (Kesme gazi akisi modeller | giderme sayfa 346
temizleme zaman
asimi)
525 Error Inert gas purge t/o Tom
(Hata) (inert gaz temizleme modeller
zaman asimi)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
530 Alert DUsuUk psi-Hat A Tam
(Uyari) modeller | pusuk cikis gazi basinci icin sorun giderme sayfa
531 Alert | Disuk psi-Hat B Tum 347
(Uyan) modeller
532 Alert Dusuk psi-H,0 Tam Dusuk koruyucu su basinci icin sorun giderme
(Uyan) modeller | sayfa 349
533 Alert Dusuk psi-F5 Tam Dustk ¢ikis gazi basinci igin sorun giderme sayfa
(Uyan) modeller | 347
534 Alert Low psi-Shield (Dusuk TUm DusuUk koruyucu gaz basinci igin sorun giderme
(Uyari) psi-Muhafaza) modeller | sayfa 350
540 Error Dusuk akis 1-Sogutma Tam
(Hata) | swisi modeller | pysik sogutma sivist akisi icin sorun giderme
542 Failure | Dusk akis-Sogutma Tum sayfa 351
(Ariza) SIVISI modeller
543 Error Yiksek akis 1-Sogutma Tam
(Hata) SIvISI modeller | vijksek sogutma sivisi akist icin sorun giderme
544 Failure | Yiksek akis-Sogutma Tam sayfa 353
(Ariza) SIVISI modeller
550 Alert No plasma arc (Plazma Tam
(Uyan) arki yok) modeller
552 Alert DC limitin altinda-Ch1 TOm
(Uyari) modeller
Dustk akim icin sorun giderme sayfa 355
553 Alert DC limitin altinda-Ch2 XPR300,
(Uyari) XPR460
554 Alert DC limitin altinda-Ch3 XPR460
(Uyan)
555 Failure DC limitin Gstiinde- Tam
(Ariza) Ch1 modeller
556 Failure DC limitin Ustinde- XPR300, . o .
Yiksek akim icin sorun giderme sayfa 356
(Ariza) Ch2 XPR460
557 Failure DC limitin Gstiinde- XPR460
(Ariza) Ch3
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
560 Error Asiri Sicaklik-Ch1 Tam
(Hata) modeller
561 Error Asiri Sicaklik-Ch2 XPR300, | Chopper'lar ve sogutma sivisi icin asiri sicaklik
(Hata) XPR460 hatalarinda sorun giderme sayfa 358
562 Error Asiri Sicaklik-Ch3 XPR460
(Hata)
570 Alert Acilista baslat Tam
(Uyan) modeller
571 Alert Start on wait-start Tam
(Uyari) (Baslatmayi beklet- modeller
mede baslatma)
574 Info Start removed preflow Tam
(Bilgi) (On akis yokken bas- modeller
latma) Calistirma anahtari arizalari icin sorun giderme
575 Info Start removed ignite Tam sayfa 361
(Bilgi) (Atesleme yokken bas- | modeller
latma)
576 Info Start removed pilot Tam
(Bilgi) (Pilot yokken bas- modeller
latma)
577 Info Kaldirilmis kontrollt Tam
(Bilgi) ark olusumunu baslat modeller
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
580 Error Asiri sicakhk-Ind 1 Tam
(Hata) modeller
581 Error Asiri sicakhk-Ind 2 Tam
(Hata) modeller
582 Error Asiri sicakhk-Ind 3 XPR300,
(Hata) XPR460
583 Error Asiri sicakhk-Ind 4 XPR300, EndUktorler ve transformatorler icin asiri sicaklik
(Hata) XPR460 | hatalari icin sorun giderme sayfa 363
584 Error Asiri sicakhk-Ind 5 XPR460
(Hata)
585 Error Asiri sicakhk-Ind 6 XPR460
(Hata)
586 Error Asiri sicakhk-Xfmr Tam
(Hata) modeller
587 Error Asiri sicakhk-Sogutma Tam Chopper'lar ve sogutma sivisi icin asiri sicaklik
(Hata) SIVISI modeller | hatalarinda sorun giderme sayfa 358
589 Error Asiri sicakhk-Xfmr2 XPR460 Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Hata)
600 Error No TCC found (Torg Tam TorchConnect baglanti konsollari icin CAN iletisim
(Hata) Baglanti Konsolu Bulu- modeller | sorun giderme sayfa 340
namadi)
601 Error Chopper 1 bulunamadi Tam Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme sayfa
(Hata) modeller | 342
602 Error No GCC found (Gaz Tam Gaz baglanti konsollari icin CAN iletisim sorun
(Hata) Baglanti Konsolu bulu- | modeller | giderme sayfa 335
namadi)
604 Alert Chopper 2 bulunamadi XPR300, | Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme sayfa
(Uyan) XPR460 342
605 Error Sogutma sivisi yok XPR460 Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Hata)
606 Alert Chopper 3 bulunamadi XPR460 Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Uyari)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
610 Failure Ch1 Torch Protect Tam
(Ariza) ChA (Chopper 1 Torg modeller
Koruma Kanal A)
611 Failure Ch1 Torch Protect Tam
(Ariza) ChB (Chopper 1 Torg modeller
Koruma Kanal B)
612 Failure Ch2 Torch Protect XPR300,
(Ariza) ChA (Chopper 2 Torg XPR460
Koruma Kanal A) Sarf malzemesi parcasi arizasi veya chopper
613 Failure | Ch2 Torch Protect XPR300, | akimiyokicin sorun giderme sayfa 367
(Ariza) ChB (Chopper 2 Torg XPR460
Koruma Kanal B)
614 Failure Ch3 Torch Protect XPR460
(Ariza) ChA (Chopper 3 Torg
Koruma Kanal A)
615 Failure Ch3 Torch Protect XPR460
(Ariza) ChB (Chopper 3 Torg
Koruma Kanal B)
620 Alert Arc stretch detected Tam KontrollG ark sdnmesil icin sorun giderme sayfa
(Uyan) (Ark esnemesi tespit modeller | 368
edildi)
621 Failure Asiri gerilim-DC bus Tam Yuksek DC bara gerilimi icin sorun giderme sayfa
(Ariza) modeller | 369
622 Failure Dusuk gerilim-DC bus Tam Dusuk DC bara gerilimi icin sorun giderme sayfa
(Ariza) modeller | 369
623 Error Ch1 DC bosta Tam
(Hata) modeller
624 Error Ch2 DC at Idle (Chop- XPR300, | Akim ile rolanti kesiciler icin sorun giderme sayfa
(Hata) per 2 DC Bosta) XPR460 371
625 Error Ch3 DC bosta XPR460
(Hata)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
626 Alert DC cikisi yok-Ch1 Tam
(Uyan) modeller
627 Alert DC cikisi yok-Ch2 XPR300, | Sarf malzemesi parcasi arizasi veya chopper
(Uyan) XPR460 akimi yok icin sorun giderme sayfa 367
628 Alert DC ¢ikisi yok-Ch3 XPR460
(Uyan)
631 Failure DC at wait-start (DC Tam Akim sensoru arizalari igin sorun giderme sayfa
(Ariza) baslatmayi beklemede) | modeller | 371
640 Info Hata yok TUm Operator eylemi gerekli degildir.
(Bilgi) modeller | < XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: gecerli degil.
642 Info System powered (Sis- Tam Operator eylemi gerekli degildir.
(Bilgi) teme gug verildi) modeller | ¢ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
643 Info No process loaded Tam ilk Kontroller (2) calisma durumunu durdurmak
(Bilgi) (Islem yukla degil) modeller | ve Gaz Tahliyesi/Pompa Acik durumunu (3) bas-
latmak igin bir islem segin. Sistemin giris i¢cin ne
kadar sure bekleyecegi konusunda bir sinir yok-
tur. Bakiniz Calisma sirasi sayfa 231.
+ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: Baglat veya islemi
ayarla; uzaktan acma/kapama
645 Info System is off (Sistem Tam Operator eylemi gerekli degildir. Plazma kesme
(Bilgi) kapali) modeller | sistemi calismasi, uzaktan agma-kapama anahtari
ACIK konuma ayarlandiginda devam eder. Baki-
niz Calisma sirasi sayfa 231.
* XPR eylem: Yok
* Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
646 Info System turned off (Sis- Tam Operator eylemi gerekli degildir. Plazma kesme
(Bilgi) tem kapatildi) modeller | sistemi calismasi, uzaktan agma-kapama anahtari
ACIK konuma ayarlandiginda devam eder. Baki-
niz Calisma sirasi sayfa 231.
+ XPR eylem: Kapat
* Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

Kod Oncelik | Agiklama XPR . | Duzeltici eylem
modelleri
647 Info Process selected (Islem Tam Operator eylemi gerekli degildir.
(Bilgi) secildi) modeller | ¢ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
648 Info Manuel mod Tam Manuel ayar modu arizalari i¢in sorun giderme
(Bilgi) modeller | sayfa 372
651 Alert HF zaman asimi Tam Bu kod, yuksek frekans ¢ikisi 350 ms'den daha
(Uyari) modeller | uzun sure agik kaldiginda olusur. Sorunu bula-
miyor veya dlzeltemiyorsaniz, kesme makinesi
tedarikginizle veya bolgesel Hypertherm Teknik
Servis ekibiyle gorusun.
+ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
a¢ma/kapama
652 Error Limit Gstu blok def TUm Bu kod, islem blogu zaman tanimi bir saniyeden
(Hata) modeller | fazlaysa kontrollt ark olusumu veya kontrolli ark
sénmesi sirasinda olusur. Sorunu bulamiyor veya
diuzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle
veya bolgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
goéruasun.
+ XPR eylem: Kapat
* Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
653 Error Limit Gstu blok suresi Tam Bu kod, islem blogu zamanlayicisi bir saniyeden
(Hata) modeller | fazlaysa kontrolli ark olusumu veya kontrollt ark
sénmesi sirasinda olusur. Sorunu bulamiyor veya
duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle
veya bolgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
gorusan.
+ XPR eylem: Kapat
+ Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
654 Error Ch1 ArcOn Zaman Tam Atesleme durumu sirasinda ark zaman asimlari
(Hata) Asimi modeller | icin sorun giderme sayfa 374
655 Alert Current (DC) preflow Tam On akis sirasinda chopper akimi icin ariza tespiti
(Uyan) (Akim 6n gaz akisi) modeller | sayfa 374
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

Kod Oncelik | Agiklama XPR . | Duzeltici eylem
modelleri
656 Error Varsayilan durum Tam Bu kod, varsayilan bir vaka istenmeden calisti-
(Hata) modeller | rildiginda ortaya ¢ikar. Sorunu bulamiyor veya
diuzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle
veya bolgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
goérusun.
+ XPR eylem: Kapat
* Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
657 Error Hatal blok tipi Tam Bu kod, blok tipi yanlis oldugunda ortaya ¢ikar.
(Hata) modeller | Sorunu bulamiyor veya dizeltemiyorsaniz, kesme
makinesi tedarikginizle veya bdlgesel Hypert-
herm Teknik Servis ekibiyle gérusun.
+ XPR eylem: Kapat
+ Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
658 Alert Limit altinda blok def Tam Bu kod, islem blogu suresi minimumdan az oldu-
(Uyari) modeller | gunda olusur. Sorunu bulamiyor veya dizeltemi-
yorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bol-
gesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.
* XPR eylem: D6ngl sonu
+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
660 Error Termistdr Arizasi-Ind 1 TUm
(Hata) modeller
661 Error Termistor Arizasi-Ind 2 Tam
(Hata) modeller
662 Error Termistor Arizasi-Ind 3 XPR300,
(Hata) XPR460 | Termistorden gelen direnci 6lgmek icin dijital
L bir multimetre kullanin. Bakiniz Termistorlerden
663 Error Termistor Arizasi-Ind 4 XPR300, . L
(Hata) XPRAGO direng 6lcimu sayfa 331.
+ XPR eylem: Kapat
664 Error Termistor Arizasi-Ind 5 XPR460 * Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
(Hata)
665 Error Termistor Arizasi-Ind 6 XPR460
(Hata)
666 Error Termistor Arizasi-Xfmr TUm
(Hata) modeller
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
667 Error Termistor Arizasi-Ch1 Tam
(Hata) modeller | Termistérden gelen direnci 6lgmek icin dijital
. bir multimetre kullanin. Bakiniz Termistorlerden
668 Error Termistor Arizasi-Ch2 XPR300, . o
direng 6lcimu sayfa 331.
(Hata) XPR460 . . .
+ XPR eylem: Kontrollt ark sénmesi
669 Error Termistor Arizasi-Ch3 XPR460 + Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
(Hata)
670 Error Thermistor Fault- Tam
(Hata) Coolant (Termistor modeller
Arizasi-Sogutma Suyu)
671 Error Termistor yok-Ind 1 Tam
(Hata) modeller
672 Error Termistor yok-Ind 2 Tam
(Hata) modeller
Termistorden gelen direnci 6l¢gmek icin dijital
673 Error Termistor yok-Ind 3 XPR300, | pir multimetre kullanin. Bakiniz Termistérlerden
(Hata) XPR460 | direnc 6lctimii sayfa 331.
674 Error | Termistor yok-Ind 4 XPR300, | * XPReylem: Kapat
(Hata) XPR460 + Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
675 Error Termistor yok-Ind 5 XPR460
(Hata)
676 Error Termistor yok-Ind 6 XPR460
(Hata)
677 Error Termistor yok-Xfmr Tam
(Hata) modeller
678 Error Termistor yok-Ch1 Tam L — .
J9icin iki kablonun tamamen birbirine gectigin-
(Hata) modeller ) o ] T
den emin olun. Termistérden gelen direnci 6l¢-
679 Error Termistor yok-Ch2 XPR300, mek icin dijital bir multimetre kullanin. Bakiniz
(Hata) XPR460 | Termistorlerden direng 6l¢im sayfa 331.
. + XPR eylem: Kontrollt ark sonmesi
680 Error Termistor yok-Ch3 XPR460 .
+ Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
(Hata)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR L

Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri

681 Error Termistor yok- Tam

(Hata) Sogutma sivisi modeller | Termistérden gelen direnci 6lgmek icin dijital

L bir multimetre kullanin. Bakiniz Termistorlerden

682 Error Termistor yok-Xfmr2 XPR460 . S

(Hata) direng 6lcimu sayfa 331.

+ XPR eylem: Kapat
6383 Error Termistor Arizasi- XPR460 + Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
(Hata) Xfmr2

691 Error Node reset (Nod Tam Konsol sifirlama mesaji i¢in sorun giderme sayfa
(Hata) reseti) modeller | 375
695 Alert Dusuk giris Hy-Mix Tam
(Uyari) (sadece OptiMix) modeller
696 Alert Dusuk giris Ar-Karisim Tam Hidrojen, argon veya nitrojen icin dusuk giris
(Uyan) (sadece OptiMix) modeller | basinci sorun giderme sayfa 376
697 Alert Dusuk giris Ny-Karisim Tam
(Uyar) | (sadece OptiMix) modeller
699 Error Karistirma Hatasi Tam Operator eylemi gerekli degildir.
(Hata) (sadece OptiMix) modeller | ¢ XPR eylem: Kontrolli ark sonmesi
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
acma/kapama
700 Alert Gaz Girisi F5-GCC TUm e .
. F5 gazi icin dusuk giris basinci sorun giderme
(Uyari) (sadece VWI veya Opti- | modeller
) sayfa 378
Mix)
701 Alert Dusuk Giris H,0-GCC Tam o » L .
) Dustk su giris basinciicin sorun giderme sayfa
(Uyari) (sadece VWI veya Opti- | modeller 379
Mix)
702 Alert Koruyucu Gaz Girisi Tam « TorchConnect konsolunda koruyucu gaz giris
(Uyan) N,-TCC modeller basinci icin sorun giderme sayfa 381
+ TorchConnect sistemleri icin OptiMix
konsolunda proses gazi giris basinci arizalari
icin sorun giderme sayfa 382
703 Alert Koruyucu Gaz Girisi Tam
(Uyan) | Op-TCC modeller | 15 chconnect konsolunda koruyucu gaz giris
704 Alert Koruyucu Gaz Girisi Tam basinci icin sorun giderme sayfa 381
(Uyan) Hava-TCC modeller
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
705 Alert Koruyucu Gaz Girisi Ar- Tam * TorchConnect konsolunda koruyucu gaz giris
(Uyan) TCC modeller basinci icin sorun giderme sayfa 381
« TorchConnect sistemleri icin OptiMix
konsolunda proses gazi giris basinci arizalar
icin sorun giderme sayfa 382
706 Error Sensoér Yok P1-TCC TUom
(Hata) modeller
707 Error Sensoér Yok P2-TCC Tam
(Hata) modeller
708 Error Sensoér Yok P3-TCC Tam
(Hata) modeller
709 Error Sensor Yok P4-TCC TOm
(Hata) modeller
710 Error Sensor Yok P5-TCC TUm
(Hata) modeller
A Error Sensor Yok P14-TCC Tam Basing transdiseri arizalari icin sorun giderme
(Hata) modeller sayfa 386
712 Error Sensor yok P6-GCC TUom
(Hata) (sadece VWI veya Opti- | modeller
Mix)
713 Error Sensor yok P7-GCC TUm
(Hata) (sadece VWI veya Opti- | modeller
Mix)
714 Error Sensor yok P8-GCC Tam
(Hata) (sadece VWI veya Opti- | modeller
Mix)
715 Error Sensor yok P9-GCC TUm
(Hata) modeller
716 Alert islem reddedildi Tam Gegersiz islemler icin sorun giderme sayfa 388
(Uyari) modeller
717 Alert Dusuk gerilim-karisim Tam Gaz baglanti konsolundaki 24 VDC gug kaynagi-
(Uyari) (sadece OptiMix) modeller | nin gikis voltajini onaylayin. Cikis geriliminin 24
B i - VDC oldugundan emin olun.
718 Alert Yiksek gerilim-karisim Tum - - .
. + XPR eylem: Kontrollt ark sénmesi
(Uyan) (sadece OptiMix) modeller ) : ,
+ Kod sununla iptal olur: Islemi ayarla; uzaktan
ac¢ma/kapama
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
719 Alert Karisim pwm %100 Tam Oransal valf besleme geriliminde gdérev déngusu
(Uyan) (sadeceOptiMix) modeller | siniriicin sorun giderme sayfa 394
720 Alert Karisim P21>Pim Tam Cikis basinci giris basincindan buytikse sorun
(Uyan) (sadeceOptiMix) modeller | giderme sayfa 394
721 Error Karisim saglama top- Tam
(Hata) lami (sadeceOptiMix) modeller
722 Error Karisim akisi kalibras- Tim o .
o Gaz karisimi arizalari icin sorun giderme sayfa
(Hata) yonu (sadeceOptiMix) modeller 305
723 Error Karisim basinci kalib- Tam
(Hata) rasyonu (sadeceOpti- modeller
Mix)
724 Error Karisim 12C1 (sadece Tam
(Hata) | OptiMix) modeller | Ga7 kanisim iletisim hatalari icin sorun giderme
725 Error Karisim 12C2 (sadece Tam sayfa 396
(Hata) OptiMix) modeller
726 Error Karisim sistemi saati TUm Gaz karisimi arizalari igin sorun giderme sayfa
(Hata) (sadeceOptiMix) modeller | 395
730 Alert Solenoid error V1 Tam TorchConnect konsolundaki solenoid valf V1 igin
(Uyan) (Solenoid hatasi V1) modeller | sorun giderme sayfa 397
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
733 Alert Solenoid error V4 Tum
(Uyan) (Solenoid hatasi V4) modeller
734 Alert Solenoid error V5 TUm
(Uyan) (Solenoid hatasi V5) modeller
735 Alert Solenoid error V6 TUm
(Uyan) (Solenoid hatasi V6) modeller
736 Alert Solenoid error V7 TUm
(Uyan) (Solenoid hatasi V7) modeller
737 Alert Solenoid error V8 TUum TorchConnect konsolundaki V4 - V12 solenoid
(Uyari) (Solenoid hatasi v8) modeller | valfleriicin sorun giderme sayfa 398
738 Alert Solenoid error V9 Tum
(Uyari) (Solenoid hatasi V9) modeller
739 Alert Solenoid error V10 Tum
(Uyan) (Solenoid hatasi V10) modeller
740 Alert Solenoid error V11 TUm
(Uyan) (Solenoid hatasi V11) modeller
741 Alert Solenoid error V12 TUm
(Uyan) (Solenoid hatasi V12) modeller
742 Alert Karisim 12C1 Uyarisi Tam
(Uyari) | (sadeceOptiMix) modeller | Ga7 kanisim iletisim hatalari icin sorun giderme
743 Alert Karisim 12C2 Uyarisi Tam sayfa 396
(Uyari) (sadeceOptiMix) modeller
744 Alert Dusuk Hiz-MagFan 1 Tam
(Uyari) modeller
745 Alert Dusuk Hiz-MagFan 2 Tam Dustk fan hizlari i¢in sorun giderme - MAGFAN
(Uyan) modeller | sayfa 400
746 Alert Dusuk Hiz-MagFan 3 XPR460
(Uyan)
747 Alert Dusuk Hiz-CabFan 1 XPR460 )
Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Uyan)
748 Alert Dusuk Hiz-HxFan 1 Tam
(Uyari) modeller | pysik fan hizlari icin sorun giderme - HXFAN
749 Alert | Dusik Hiz-HxFan 2 XPR300, | Sayfa401
(Uyari) XPR460
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
750 Alert Dusuk Hiz-CtrlFan 1 XPR170, Dustk fan hizlari i¢in sorun giderme - CTRLFAN
(Uyan) XPR300 1/ CAB FAN 1 sayfa 402
751 Alert Dusuk Hiz-CtrlFan 2 XPR170, Dustk fan hizlari i¢in sorun giderme - CTRLFAN 2
(Uyan) XPR300 sayfa 403
752 Error Faz HatasI-Ch1 Tam
(Hata) modeller
753 Error Faz Hatasi-Ch2 XPR300, | Chopper'larda faz hatalari igin ariza tespiti sayfa
(Hata) XPR460 | 404
754 Error Faz Hatasi-Ch3 XPR460
(Hata)
755 Alert DUsUk seviye-Sogutma Tam Sogutma sivisi haznesini sogutma sivisi ile dol-
(Uyari) SIvVISI modeller | durun. Bakiniz Kesme sistemini sogutma sivisi ile
doldurun sayfa 226.
* XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
agma/kapama
756 Info Leak test results TUm Gaz sizintisi testi yapin sayfa 323
(Bilgi) (Sizint1 testi sonuglari) modeller
757 Alert DC calismasi siniri asi- Tam XPR aygit yazilimmnin en son strimunu
(Uyari) yor modeller | kullandiginizdan emin olun. indirmek icin
www.hypertherm.com’dan Xnet'e giris yapabi-
lirsiniz. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsa-
niz, kesme makinesi tedarikginizle veya bélgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.
* XPR eylem: Dongl sonu
+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
758 Error Main 24V dip (Ana 24V Tam XPR aygit yazilimmnin en son strimunu
(Hata) dip) modeller | kullandiginizdan emin olun. indirmek icin
www.hypertherm.com’dan Xnet’e giris yapabi-
lirsiniz. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsa-
niz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.
* XPR eylem: DOngl sonu
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
agma/kapama
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
759 Alert GCC 24V bus dusuk Tam XPR aygit yaziliminin en son sirumunu
(Uyari) modeller | kullandiginizdan emin olun. indirmek igin
www.hypertherm.com’dan Xnet’e giris yapabi-
lirsiniz. Sorunu bulamiyor veya dlizeltemiyorsa-
niz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.
+ XPR eylem: Kontrollt ark sénmesi
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
ac¢ma/kapama
768 Alert Gasinlet - O, Line A Tam Gaz girig basinci arizalari i¢in sorun giderme
(Uyari) (Gaz girisi - Oksijen Hat | modeller | sayfa 405
A)
769 Alert Gas Inlet - Argon Line Tam + Gaz giris basinci arizalari icin sorun giderme
(Uyan) B (Gaz Girisi - Argon modeller sayfa 405
Hat B) + TorchConnect sistemleri icin OptiMix
770 Alert Gas Inlet - N, Line B Tim konsolunda proses gazi girig basinci arizalari
(Uyari) (Gaz Girisi - Azot Hat B) | modeller icin sorun giderme sayfa 382
77 Alert Gas Inlet - Air Line A TUm Gaz giris basinci arizalari icin sorun giderme
(Uyari) (Gaz Girisi - Hava Hat modeller | sayfa 405
A)
772 Alert High Inlet- Line A (YUk- TOm Hava veya O, giris basincini azalt.
(Uyar)) | sek Giris - Hat A) modeller | « XPR eylem: Kontrollii ark sénmesi
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
agma/kapama
774 Alert P5 >=P2 TOm Hava veya O, giris basincini artir.
(Uyari) modeller | « XPR eylem: Kontroll( ark sénmesi
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
acma/kapama
775 Alert Dugum guincellemesi TUm Bir parca icin aygit yazimi giincellendi. Sonug
(Uyari) modeller | tatmin edici degilse hi¢bir adim gerekli degildir.
+ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: Baglat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri
779 Error Ch1 15V bus (Chopper TUm
(Hata) 115V bus) modeller
780 Error Ch2 15V bus(Chopper 2 | XPR300, | Chopper ylksek veya distk gerilim i¢in sorun
(Hata) 15V bus) XPR460 giderme sayfa 407
781 Error Ch3 15V bus (Chopper XPR460
(Hata) 315V bus)
782 Alert Dusuk psi-P2 Tam Hava veya O, girig basincini artir.
(Uyari) modeller | « XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: islemi ayarla; uzaktan
agma/kapama
784 Error Ana 24V yiksek Tam 24V gug¢ kaynagindaki yuksek voltaj icin sorun
(Hata) modeller | giderme sayfa 407
789 Alert Fieldbus hatasi TUm Bus iletisim hatalari icin sorun giderme sayfa
(Uyari) modeller | 408
790 Error Eko modu zaman asimi XPR460 .
Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Hata)
791 Error Termistor yok-Con Tum Bu kodlar, ana kontrol, kontrol trafosu icin bir
(Hata) Xfmr modeller | sicaklik sensért PCB bulamadiginda veya sicak-
T - lik sensoéri kisa devre yaptiginda olusur. Termis-
792 Error Termistor Arizsia-Con Tom . . L - . .
torden gelen direnci 6l¢gmek icin dijital bir multi-
(Hata) Xfmr modeller o .
metre kullanin. Bakiniz Termistorlerden direng
Olcumu sayfa 331.
+ XPR eylem: Kapat
* Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama
793 Error Asiri sicakhk-Con Xfmr Tam EndUktorler ve transformatorler icin asiri sicaklik
(Hata) modeller | hatalarii¢in sorun giderme sayfa 363
794 Alert No MAC found (Gaz Tum Bu kod, ana kontrol EEPROM'dan bir PCB adresi
(Uyan) Baglanti Konsolu bulu- modeller | kullanamadiginda olusur.MAC Sorunu bulamiyor
namadi) veya dlzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarik-
cinizle veya boélgesel Hypertherm Teknik Servis
ekibiyle gorusun.
+ XPR eylem: Yok
+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama
795 Alert Sogutucu 24V XPR460
g Bu sistem bu kodu kullanmaz.
(Uyan)
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Cizelge 39 - Ariza tanilama kod agiklamalari (devami var)

.. XPR
Kod Oncelik | Aciklama . | Duzeltici eylem
modelleri

797 Error Aygit Yazilimi Surdm Tam Bu kod, farkh kesme sistemi pargalarinin bir
(Hata) Uyusmazhgi modeller | veya daha fazla aygit yazilimi sGrimu ayni bayuk
aygit yazihm revizyonuna sahip olmadiginda ve
uyumlu olmadiginda ortaya ¢ikar. XPR aygit yazi-
liminin en son sardmuanud kullandiinizdan emin
olun. indirmek icin www.hypertherm.com’dan
Xnet'e giris yapabilirsiniz. Sorunu bulamiyor veya
duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle
veya bolgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
gorasun.

* XPR eylem: Yok

+ Kod sununla iptal olur: Uzaktan agma/kapama

798 Info USB aygit yazilim gtin- Tam Bu kod, bir USB bellek cubugundan otomatik

(Bilgi) cellemeleri modeller | glncelleme yapildiktan sonra aygit yazilimi gtin-

cellemesinin sonucunu gosterir.

* XPR eylem: Yok

+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama

799 Alert Uzaktan anahtar Tam Standart uzaktan agma-kapama anahtarindan

(Uyari) uyumsuzlugu modeller | gelen girisler ve yedek uzaktan agma-kapama

anahtarindan gelen girisler farkh oldugunda bu

kod olusur. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyor-

saniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolge-

sel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusan.

* XPR eylem: Yok

+ Kod sununla iptal olur: Baslat veya islemi
ayarla; uzaktan agma/kapama

% Kesme sistemi islemlerinin aciklamalari icin bkz. Calisma sirasi
sayfa 231

Genel sorun giderme prosedurleri

Sarf malzemesi omriunun azalmasinin nedenleri

Bunlar, siklikla meydana gelebilen sarf malzemesi dmrundn azalmasinin bazi nedenleridir.
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Kesimler is parcasinin yuzeyinden baslatiliyor veya durduruluyor.

Sarf malzemesi 6mrunu uzatmak i¢in tiim kesimleri is pargasinin ylizeyinde baslatin ve
durdurun.

Kesim ayarlari dogru degil.
Asagidaki ayarlardan biri veya daha fazlasi dogru degil:

= Ark akimi

= Ark gerilimi

®  Dolasma hizi

®  Hareket gecikmesi
B Gaz akisi oranlari
® Ik torg yuksekligi

Kesecegdiniz metalin turu ve kahnligi icin dogru ayarlari kullanin. XPR Cut Charts Instruction
Manual (XPR Kesim Tablolari Talimat Kilavuzu) (809830) icindeki kesim tablolarina bakin.

Kesme malzemesi manyetiktir.

Muamkun oldugunda, manyetik olan veya kolayca manyetik hale gelebilecek metalleri kesmeyin.
Ornegin, yuksek nikel icerigine sahip zirh plakasini kesmeyin.

Siklikla meydana gelebilecek kesme hatalari

Hypertherm, bu kesme sorunlarindan birini yasadiginizda asagidaki adimlari uygulamanizi
onerir.

Pilot ark basliyor ancak is parcasina aktariimiyor.

B Calisma kablosunun kesim masasina dogru sekilde baglandigindan ve tamamen
sikildigindan emin olun.

B Torcu calisma parcasina daha yakin olacak sekilde indirin.

®  Sistemin bir ariza durumunda olmadigindan emin olun.

Bkz. Ariza tanilama kodlari sayfa 302.
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Plazma arki is parcasini tamamen kesmiyor ve is pargasinin ustiinde ¢ok fazla
kivilcim var.

B Ark akimini artirin.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

. Kesim hizini dusurdn.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).
B Asinmis veya hasar gérmus sarf malzemelerini degistirin.

B  Daha ince malzeme kesin.

Kesimin alt kisminda cuiruf var.

B Kesme hizini, kesilen metalin turu ve kalinhgi ile uyumlu olacak sekilde ayarlayin.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

B Ark akimini artirin.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

B Asinmis veya hasar gérmus sarf malzemelerini degistirin.

Kesim agisi kare degil.

B Tor¢ hareket yonunun dogru oldugundan emin olun.
Kesimin yuksek kaliteli tarafi, torcun ileri hareketine gore sagda.
®  Asagidaki ayarlarin dogru oldugundan emin olun:

O Torg yuksekligi
0o  Kesim hizi
O Ark akimi

Kesmekte oldugunuz metalin tipi ve kalinligi icin dnerilen ayarlar icin XPR Cut Charts
Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu)'na (809830) bakin.

®  Torg kafasinin calisma pargasina dik oldugundan emin olun.

B Asinmis veya hasar gérmus sarf malzemelerini degistirin.
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Gaz sizintisi testi yapin

Kesme sisteminde gaz sizintisi oldugundan supheleniyorsaniz CNC ekraninda veya XPR web
arayuzunde otomatik gaz sizintisi testi yapin.

A\ UYARI

A

HIDROJEN GAZI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR

Hidrojen, uzaklastirilmadigi takdirde patlamaya veya yangina neden
olabilen yanici bir gazdir.

Hidrojen iceren tup ve hortumlari alevden uzak tutun. Plazma gazi olarak
hidrojen kullanirken torcu alevlerden ve kivilcimlardan uzak tutun.

Hidrojenin saklanmasi ve kullaniimasiyla ilgili yerel gavenlik, yangin ve
imar kanunu gerekliliklerine basvurun.

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

Atesin besleme gazlarina sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigi durumlar haric).

Sistemi kuran veya kullanan kisi olarak, kesme sisteminiz i¢in egzozlu
havalandirmayi ve alev geri tepme tutucularini tedarik etmelisiniz. Bunlari
kesme makinesi tedarik¢inizden alabilirsiniz.

XPR300®
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A\ UYARI

OKSIJEN GAZI YANGIN TEHLIKESI YARATABILIR

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

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 sa¢ilmasini durdurmak icin alev geri tepme
tutuculari ZORUNLUDUR (belirli bir gaz veya basing icin alev geri tepme
tutucu kullaniminin mmkdn olmadigr durumlar haric).

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

XPR aygit yaziliminin revizyon U (veya Ustl) siriamiinde Core ve CorePlus dahil olmak Gzere
tim gaz baglanti konsollarinda gaz sizinti testi yapabilirsiniz. Revizyon U dncesine ait bir aygit
yazilimiyla sadece VWI ve OptiMix konsollarinda gaz sizinti testleri yapabilirsiniz.

1. Otomatik gaz sizintisi testi yapmak tzere komutu se¢mek icin CNC ekranini veya XPR web
arayuzunu kullanin.

Hata gunlugu test sonuclarini gosterir.

CNC'inizle birlikte gelen kullanim kilavuzunda bu adimi ger¢eklestirmenize yardimci olacak
bilgiler bulunmaktadir.

2. Olasi bir gaz sizintisinin nasil bulunacagi veya giderilecegi hakkinda bilgi icin hata gunlugune
bakin.

Ornek
XPR web arayuziinde gaz sizintisi testleri

XPR web araylizinde GAS LEAK TEST'i (GAZ SIZINTISI TESTI) sectiginizde:

1 GAS LEAK TEST (GAZ SIZINTISI TESTI) diigmesi aktif oldugunu , ve testin basladigini
gostermek icin kirmizi ile vurgulanir.

2 Aktif valfler renkli vurgularla tanimlanir.

3 HatA, Hat B ve muhafaza Uzerinde gosterilen gazlar farkh proses kimlikleri icin farkhdir. Hat
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A (siyah) ve Hat B (sar1) icin gaz sizintisi testi yapabilirsiniz ancak muhafaza gaz hatti (mavi)
icin yapamazsiniz.

4 Gazlar, ayni dugmeyi secene kadar veya testi kesen farkli bir digme secene kadar akar.

Sekil 72 - XPR web arayuiziinde GAZ SIZINTISI TESTI

Bl s s neonscdh bo n sinnn: Gas System English
".”lc' LHGIIn
SHAPING POSSIBILITY™ TEST PREFLOW TEST PIERCEFLOW
Client |D: WiFi
Operator ID: WiFi TEST CUTFLOW GAS LEAK TEST
System ID:

Process: 1060 - 50A O,/Air
State: Wait for start TEXT VIEW
Connection: Good

PLASMA POWER SUPPLY

GAS SYSTEM

LOG

OPERATE

OTHER

Sonraki adim:

B Bir gaz sizintisi testini XPR web araylzinde tamamladiktan sonra, testin sonucunu gérmek
icin LOG (GunlUk) digmesini segin.
B Log (GUnluk) ekrani testin basarili olup olmadigini gosterir.

B Basarili olmayan bir test icin, Log (GUnlik) ekraninda ariza noktasini tanimlayan bilgileri
arayin.

B Gaz sizintisinin yerini bulmak icin Log (GUnlik) ekranindaki bilgileri ve sisteminizin baglanti
semalarini kullanin.

Sogutma sivisi akis él¢ctimleri

Sogutma sivisi akisini 8lgmek icin iki ydontem vardir. Web arayltzunu kullanabilir CNC veya XPR bir
kap testi yapabilirsiniz.
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Sogutma sivisi akisini 8lgmek icin kesme sistemine elektrik glct saglanmasi gereklidir. Sistem
bilesenleri elektrik gliciine bagliyken teshis veya bakim islemleri yapiyorsaniz ¢cok dikkatli

olun.

A\ UYARI

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynagi, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek
tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gug kaynagi kapali (OFF)
konumunda olsa bile, plazma gu¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagh
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya
olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glicune bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim gérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tim calismalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

Sogutma sivisi akisini 6lgmek icin CNC veya XPR web arayuzini kullanin

Sogutma sivisi akis hizi dogru araligin disindaysa, bunun nedeni dahili bir tikaniklik veya sizinti

olabilir.

1. Sogutma sivisi akis hizini belirlemek icin CNC veya XPR web araylzune bakin.

2. Sogutma sivisi akis hizinin kesme sisteminiz icin minimum akis hizi limitinden fazla

oldugundan emin olun.

Minimum akis hizi limitleri

Dakika bagina litre (L/dk.) Dakikada ABD galonu (gal/dk) Frekans (Hz)
1,89 L/dk 0,5 gal/dk. 15 Hz
3,78 L/dk 1,0 gal/dk. 34 Hz
5,67 L/dk 1,5 gal/dk. 54 Hz
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Sogutma sivisi akisini 6lgmek icin bir kap testi yapin
Konteyner testi, sogutma sivisi akisindaki sorunlari bulmaya yardimci olur.

1. Minimum 3,79 litre (1 ABD galonu) kapasiteli ve miimkiinse hacim él¢ciimleri iceren bos bir
kap temin edin.

2. Kesme sisteminden gucu kesin sayfa 261.

3. Plazma gug¢ kaynaginin arka tarafindaki sogutma suyu geri donus baglantisi elemanindan
(kirmizi) sogutma suyu geri dénuis hortumunu (kirmizi bant) ¢ikartin.

= 7/

Gerekirse sogutma sivisi sizintilarini toplamak igin kabi kullanin.
Teste baslamadan dnce sogutma sivisini kaptan ¢ikarin.
Sogutma sivisi geri dénus hortumunun ucunu kaba koyun.
Kesme sistemine gug verin.

Kesme sistemine bir islem génderin.

o © N o U ok

Sogutma sivisi pompasinin basladigini duydugunuzda, sogutma sivisinin 30 saniye boyunca
kaba akmasina izin verin.

10. 30 saniye sonra kaptaki sogutma sivisi miktarina bakin.
Kapta en az 1,89 litre (0,5 ABD galonu) sogutma sivisi oldugundan emin olun.

11. Akis orani dogru aralik disinda kaliyorsa, bunun nedeni icerideki bir engel veya sizinti olabilir.
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Torg veya sarf malzemesi parcalarindaki sorunlar, akis kisitlamalarinin kaynagdi olabilir.
Sarf malzemesi parcalarinin iyi durumda oldugundan ve islem i¢in dogru sarf malzemesi
parcalarini kullandiginizdan emin olun.

12. Engel bulursaniz, ¢ikartin.
13. Hasarli parcalar bulursaniz, bunlari degistirin.

14. Sogutma sivisi akisi yavassa ve son sogutma sivisi degisiminden bu yana alti aydan fazla
zaman gec¢misse, sogutma sivisini degistirin.

Bkz. Sogutma sivisi degisimi ve dnemi sayfa 286.

Hypertherm sogutma sivisini teknik 6zellikleri ayda bir degistirmenizi 6nerir. Bakir parcalari
bulursaniz veya sogutma sivisi seffaf ve orijinal pembe renginde degilse sogutma sivisini
degistirin.

15. Degistirdikten sonra sogutma sivisi akisi yavas kalirsa, baypas isleminin dogru oldugundan
ve su bilesenlerin iyi durumda oldugundan emin olun:

O Sarf malzemesi parcalari ve torg
0 Konsoldan konsola kablolar

O Sogutma sivisi ¢cek valfi

0 Sogutma sivisi baypas valfi

O Valf contalan

0 Sogutma sivisi solenoidi

0 Sogutma sivisi pompasi motoru

16. Sorunu bulamiyor veya dizeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bélgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.

Nozul ve is parcasi arasinda stireklilik testi yapin

Bu test, pilot ark devresindeki hatali baglantilari veya hasari bulmaya yardimci olur. Bu test torg
kablosundaki pilot ark kablosunu kontrol eder ancak nozulun iletkenligini kontrol etmez.

Duzeltici eylem
1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. Baslatma devresi takimini bulun (plazma gli¢c kaynagindaki PCB 4).
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3. Baslatma devresindeki PCB (plazma guc kaynagindaki PCB 4) 5 (nozul) ve J1 (¢alisma)
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arasina gecici bir aktarma kablosu takin.

Aktarma teliniz yoksa, bunun yerine J7 ve J8 konektdrlerine fig takabilirsiniz.

TESTED LABEL

" : B o
J5
.Jﬁ

PN Cle E )

o us US!

E D4 ] >
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4. Pilot ark rélesini (CR 1) bulun ve toz kapagini ¢ikarin.

J1
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5. 1kinci bir kisinin pilot ark rélesi (izerindeki kontagi kapatmasini (iceri itmesini) saglayin.

I I

/<O O)*
e Ao

o

6. Nozul ile is parcasi arasindaki ohm degerini (Q) olctn.
3 ohm'dan (Q) az olmasi iyidir. 3 ohm'dan (Q) daha yuksek bir deger asagidakilerden biri
arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir:
O Torg ve atesleme konsolu
O Atesleme konsolu ve plazma gug¢ kaynagi
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O Plazma gug kaynagi ¢alisma kablosu ve is parcasi
7. Calisma kablosunu inceleyin ve hasar veya asiri asinma tespit ederseniz kabloyu degistirin.

8. Bu baglanti noktalari arasindaki pilot ark devresini inceleyin:

O Plazma gug¢ kaynagindan gaz baglanti konsoluna
0O Gaz baglanti konsolundan TorchConnect konsoluna
0  TorchConnect Konsolundan tor¢ yuvasina

9. Pilot ark devresinde hasar var mi?

Evetise... Hasarl pilot ark kablolarini degistirin.

Hayir ise... Torcu ve torg yuvasini degistirin.

10. Pilot ark rolesini serbest birakin ve nozul ile is parc¢asi arasindaki onm degerini (Q) 6lctn.

Kabul edilebilir aralik 9.000 ohm (Q) - 11.000 ohm'dur (Q). Ohm (Q) degeri dusukse - yaklasik
5.000 ohm (Q) veya daha az - bu baglanti noktalari arasindaki pilot ark devresini inceleyin.
Yalitim hasari ve topraga kisa devre olup olmadigina bakin:

0 Plazma gug kaynagindan gaz baglanti konsoluna
O Gaz baglanti konsolundan TorchConnect konsoluna
0  TorchConnect Konsolundan torg yuvasina

Termistorlerden direng 6lcumiu
Her bir termistor telinin direncini 6lgmek icin bu proseduru kullanin.

1. Her bir termistor telindeki direnci asagidaki konektdr-pim konumlarina gére dlcmek igin bir
dijital multimetre kullanin:

Termistor konumu -Termist6r"tenlleri- . 1. konektor pimi | 2. konektér pimi
nin/konektériin yeri
induktor 1A PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.4 pimi 3 J1.4 pimi 4
Induktér 1B PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.4 pimi 5 J1.4 pimi 6
indiktor 2A PCB 1 (plazma guli¢ kaynagi) J1.4 pimi 7 J1.4 pimi 8
indikter 28 1 PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.2 pimi 1 J1.2 pimi 2
indiktor 3A 2 PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.2 pimi 3 J1.2 pimi 4
indiiktér 3B 2 PCB 1 (plazma gui¢ kaynagr) J1.2 pimi 5 J1.2 pimi 6
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Termistor konumu

Termistor telleri-
nin/konektoriin yeri

1. konektor pimi | 2. konektér pimi

Transformator 1 PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.4 pimi 1 J1.4 pimi 2
Transformatér 2 2 PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.25 pimi 1 J1.25 pimi 2
Kontrol trafosu 2 PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.25 pimi 3 J1.25 pimi 4
Chopper 1 PCB 2 (plazma gui¢ kaynagi) J2.2 pimi 1 J2.2 pimi 3
Chopper 2 PCB 3 (plazma guig kaynagy) J3.2 pimi 1 J3.2 pimi 3
2Chopper 3 PCB 8 (plazma gui¢ kaynagr) J4.2 pimi 1 J4.2 pimi 3
Sogutma sivisi sicakhigi 3 PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.2 pimi 7 J1.2 pimi 8
Sogutma sivisi sicakligi 2 PCB 2 (sogutucu) 2.4 pimi 1 J2.4 pimi 2

1 XPR300 ve XPR460 sadece

2 sadece XPR460

3 XPR170 ve XPR300 sadece

2. Termistorler icin ohmik direnc degerleri sayfa 360'de ile belirtilen minimum veya
maksimum sinirin disinda kalan bir diren¢ degeri olup olmadigina bakin.

Yaklasik 25°C'de (77°F), yaklasik 10.000 ohm (Q) direnc arayin.

Eger bu durumla karsilasirsaniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

Direng maksimum degerden fazladir.

Kesme makinesi tedarikginiz veya boélgesel Hypertherm Tek-
nik Hizmet ekibiniz ile Konusun gec¢in.Bir kablolama hatasi olup
olmadigini veya termistor degisiminin gerekli olup olmadigini
belirlemenize yardimci olabilirler.

Direng 0 ohm'da veya 0 ohm'a yakin (Q).

1. Her bir termistor ile konnektdr pimleri arasindaki kablolamayi
inceleyin.

2. Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup olmadigina
bakin.

Direng izin verilen araliktadir.

Kesme sistemi ¢calismasina devam edin.

Direng minimum ohmik degerin altinda
kalir veya sogutma suyu asagidaki degere
ulastiktan sonra degismez:

+ XPR170 ve XPR300 i¢in < 85°C (185°F)

* XPR460 icin < 75°C (167°F)

Kesme makinesi tedarikciniz veya boélgesel Hypertherm Teknik
Hizmet ekibiniz ile Konusun gegin.
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Eger bu durumla karsilasirsaniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

Termistorun kontrol PCB ile baglantisi
kesildiginde termistor direnci izin verilen
araliktadir ve termistor kontrol PCB'ye
yeniden baglandiginda kod devam eder.

Kesme makinesi tedarikginiz veya bolgesel Hypertherm Tek-

nik Hizmet ekibiniz ile Konusun ge¢in.Kontrol PCB degisiminin
gerekli olup olmadigi konusunda karar vermenize yardimci olabi-
lirler. Bkz. Plazma gui¢ kaynagdi kontrol PCB (141545) semasi sayfa
412.

3. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Ohmik kontak testinin yapilmasi

Torg ucundan plazma kesme sistemindeki ohmik roéleye olan direnci incelemek igin bu testi
kullanin. Bu test, ohmik kontak sorunlarini bulmaya yardimci olur.

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. Ust paneli ve yan panelleri TorchConnect konsolundan c¢ikarin.

3. Ohmik kontak PCB’sinde J2 konektdrunu inceleyin.PCB

Ohmik réle bobininin bagh oldugundan emin olun. Gerekirse ohmik réle bobinini yeniden

baglayin veya saglamlastirin.

4. Konsolun i¢cindeki tor¢ yuva blogu tarafindaki mermi konektdre erismek icin ohmik réle

konektoranu TorchConnect ayirin.

Ohmik réle konektéranu ayirmak icin vidasini agip fisini ¢ekin.

2 7z
y> 4

.
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5. Torg ucundan ohmik réleye giden direnci 6lcmek icin bir dijital multimetre kullanin.
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a. Direng sonsuz (aclk) ise tor¢ kablosunu degistirin.
b. Direng¢ 100 ohm'dan (Q) azsa, bir sonraki adimla devam edin.
6. Ohmik role konektérunu baglayin.
7. Ohmik kontak PCB’sini inceleyin.
Bakiniz Tor¢ baglanti konsolu ohmik PCB (141368) semasi sayfa 420.

a. Dahiliréle icin PCB yapilandiriimissa ohmik rélenin ohmik telinin J3’e baglandigindan
emin olun.

b. Harici réle icin PCB yapilandiriimissa ohmik rélenin ohmik telinin J4 pim 2'ye
baglandigindan ve lifterin ohmik telinin J4 pim 1’e baglandigindan emin olun.

c. Gerekirse baglantilari ayarlayin veya sikin ve bir sonraki adimla devam edin.
8. Kesme sistemine gug verin.
9. Torgun ¢alisma parcasina dokunmadigindan emin olun.

10. Calisma parcasli veya sasi topragi ile tor¢ ucu (J3 veya J4) arasinda 24 VDC aramak icin dijital
bir multimetre kullanin.

11. 24 VDC o6lculemiyorsa ohmik PCB'ye giden tel baglantilarini inceleyin.
a. J3veya )4 konektorinun tel yalitimina kenetlenmediginden emin olun.

b. J2 veya J2A konnektdru ile réle bobini arasindaki baglantinin iyi oldugundan emin
olun.
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c. Gerekirse roleyi degistirin.
12. 24 VDC bulursaniz, bu adimlarla devam edin:

a. Hem is parcasinin hem de TorchConnect konsolun ayni yerde topraklandigindan emin
olun.

b. Tor¢ ucunu calisma parcasina dokundurun veya tor¢ ucu ile sasi topragi arasina bir
aktarma kablosu takin.

c. D2 LED’ini Ohmik kontakta PCB inceleyin.

Bakiniz Tor¢ baglanti konsolu ohmik PCB (141368) semasi sayfa 420.
d. Kontrol LED uzerindeki D15 PCB'i inceleyin.

Bakiniz Torg baglanti konsolu kontrol PCB (141334) semasi sayfa 421.
e. D2ve D15'in her ikisinin de yandigindan emin olun.

f. D2ve D15'in her ikisi de yanarsa, CNC'in kesme sisteminden veya Tor¢ YUkseklik
KontrolU (THC)'den ohmik kontak sinyalleri alabildiginden emin olun.

CNC Ohmik kontak sinyalleri aliyorsa ariza tespiti 6nerileri icin CNC'niz ile birlikte
gelen kullanma kilavuzuna bakin.

g. D2 yanmiyorsa ohmik kontak PCB'i degistirin.

h. D2 (ohmik kontakta PCB) yaniyorsa ve D15 (kumandada PCB) yanmiyorsa, PCB kablo
demetlerinde gevsek kablo olup olmadigini kontrol edin.

13. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Ariza tanilama kodlari icin sorun giderme prosedurleri

Gaz baglanti konsollari icin CAN iletisim sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 500, 507, 508, 510, 602

CAN, Core, CorePlus, veya VWI gaz baglanti konsolu ile OptiMix iletisim sorunuyla ilgili bir ariza
tanilama kodu alirsaniz bu adimlari uygulayin.

Ayni anda birden fazla CAN ariza tanilama kodu CAN kablosuyla ilgili bir sorunu tanimlayabilir.
Yalnizca bir kod varsa, sorunun CAN kablosundan degil kodun sdylediginden kaynaklanmasi
daha olasidir.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

500 | Ana kontrol PCB, Core araciligiyla gaz baglanti Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
konsolundan (CorePlus, VWI, OptiMix, veya kapama
CAN) iletisim (saniyede en az bir kez) alamaz.

507 | Kesme sistemine gl¢ saglandiginda CAN ile Tam modeller Yok Uzaktan agma/
ilgili bir sorun var. kapama

508 | CAN Bus Uzerindeki yuk 10 milisaniye veya Tdm modeller Yok Uzaktan agma/
daha uzun bir sire boyunca kapasitenin Gzerin- kapama
dedir.

510 | Gaz baglanti konsolu (Core, CorePlus, VWI, veya | Tum modeller Yok Uzaktan agma/
OptiMix) PCB araciligiyla ana kontrol CAN'den kapama
iletisim (saniyede en az bir kez) alamiyor.

602 | Kesme sistemine gug verildikten sonra en az Tdam modeller Kapat Uzaktan agma/
30 saniye boyunca gaz baglanti konsolu (Core, kapama
CorePlus, VWI, veya OptiMix) kendini ana kont-
role PCB tanitmaz.

Duzeltici eylem

1.
2.

Kesme sisteminden gucu kesin.

Plazma gug kaynagi, sogutucu ve gaz baglanti konsolu arasindaki gevsek CAN kablo
baglantilarini sikin.

Gaz baglanti konsolundaki kontrol PCB sasisi Uzerindeki gevsek baglantilari sikin.

Kontrol LED tzerinde D16 (+5 VDC) LED ve D18 (+3,3 VDC) PCB'nin yandigindan emin olun.

D16 ve D18 PCB icin gu¢ oldugunu goésterir. Bakiniz Gaz baglanti konsolu kontrol PCB
(141375) semasi sayfa 419.

Kontrol LED uzerindeki D30 LED ve D31 PCB saniyede bir kez yanip sondigunden emin olun.

Yanip sonen LED, PCB Uzerindeki mikroislemcinin calstigini gosterir.

Kumanda LED Uzerindeki D24 LED ve D25 PCByanip sdntyorsa ve 600 ve 602 ariza tanilama

kodlariniz varsa, asagidakileri yapin:

a.

baglandigindan emin olun.

Plazma gug kaynagi ile gaz baglanti konsolu arasindaki CAN kablosunun

b. Gaz baglanti konsolu ile CAN konsolu arasindaki TorchConnect kablosunu ayirin.
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Eger bu durumu goriirseniz... | Asagidaki adimlari uygulayin...

CAN kablosunun baglantisini 1. Plazma gug kaynagu ile gaz baglanti konsolu arasindaki baglant
kestiginizde D24 ve D25'in kotu. CANkablosunu yeniden baglayin veya gerekirse degistirin.
yanip sonmesi durur. 2. Gaz baglanti konsolu kumandasi CAN igin kuguk PCB aktarma

kablosu ile gaz baglanti konsolundaki sac panel arasinda kotu
bir baglanti vardir. CAN kablosunu yeniden baglayin veya
gerekirse degistirin.

Gaz baglanti konsolundaki Asagidaki kablolardan birinde sorun var. Bir sonraki adimla devam
kontrol PCB dogru calisiyor edin.

ancak ayni ariza tanilama * Gaz baglanti konsolu ile CAN konsolu arasindaki TorchConnect
kodunu gérmeye devam ediyor- kablosu

sunuz. + Kontrol CAN ile gaz baglanti konsolundaki sac panel arasindaki

kuglik PCB aktarma kablosu

7. Bu kablolari ayirin ve bukulmus soketler ve pimler agisindan inceleyin:
a. Bukulmus pimler bulursaniz, bukulmus pimleri diz hale getirin.
b. Bukulmus soketler veya kirik pimler bulursaniz, yeni bir kablo aln.

8. Kontrol PCB uzerindeki D24 ve D25'i tekrar inceleyin:

Eger bu durumu gorirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

D24 ve D25 yanmiyor ve yanip sén- | CAN kabloyu plazma gug¢ kaynagina baglayin.

muyor.
D24 yanmiyor ve D25 yanip s6nu- 1. Gaz baglanti konsolundaki kontrol PCB'i kisa devre acisindan
yor. inceleyin.
2. J16'nin 1. ve 2. pimleri arasinda bir kisa devre blogu olup olmadigina
bakin.
3. Kisa devre blogu varsa, ¢ikarin ve kesme sistemini tekrar calistirin.

SN

. J16 aciksa kontrol PCB'i degistirin.

9. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.
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OptiMix konsollardaki karistirma modulleri icin CAN iletisim
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 501, 507, 508, 511

Bir CAN gaz baglanti konsolundaki karistirma moduluyle OptiMix iletisim sorunlariyla ilgili bir
ariza tanillama kodu alirsaniz bu adimlari uygulayin.

Ayni anda birden fazla CAN ariza tanilama kodu CAN kablosuyla ilgili bir sorunu tanimlayabilir.
Yalnizca bir kod varsa, sorunun CAN kablosundan degil kodun sdylediginden kaynaklanmasi
daha olasidir.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

501 | OptiMix Gaz baglanti konsolu CAN Uzerinden Tam modeller Kapat Uzaktan agma/
ana kontrol PCB iletisim (en az saniyede bir kez) kapama
alamiyor.

507 | Kesme sistemine gug saglandiginda CAN ile Tdm modeller Yok Uzaktan agma/
ilgili bir sorun var. kapama

508 | CAN Bus Uzerindeki yuk 10 milisaniye veya Tam modeller Yok Uzaktan agma/
daha uzun bir stre boyunca kapasitenin Uzerin- kapama
dedir.

511 OptiMix gaz baglanti konsolu, PCB araciligiyla Tdm modeller Yok Uzaktan agma/
ana kontrol CAN'den iletisim (saniyede en az kapama
bir kez) alamiyor.

Duzeltici eylem
1. Kesme sisteminden guicu kesin.

2. Plazma gug kaynagi, sogutucu ve gaz baglanti konsolu arasindaki gevsek CAN kablo
baglantilarini sikin.

3. Gaz baglanti konsolundaki kontrol PCB sasisi Uzerindeki gevsek baglantilari sikin.
4. Kontrol LED Uzerinde D16 (+5 VDC) LED ve D18 (+3,3 VDC) PCB'nin yandigindan emin olun.

D16 ve D18 PCB icin gu¢ oldugunu goésterir. Bakiniz Gaz baglanti konsolu kontrol PCB
(141375) semasi sayfa 419.

5. Kontrol LED uzerindeki D30 LED ve D31 PCB saniyede bir kez yanip sondugunden emin olun.
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Yanip sonen LED, PCB Uzerindeki mikroislemcinin calstigini gosterir.

6. Kumanda LED Uzerindeki D24 LED ve D25 PCByanip sOnuyorsa ve 600 ve 602 ariza tanilama
kodlariniz varsa, asagidakileri yapin:

a. Plazma gug¢ kaynagi ile gaz baglanti konsolu arasindaki CAN kablosunun
baglandigindan emin olun.

b. Kontrol CAN ile PCBkonsolundaki mikser arasindaki OptiMix kablosunu ayirin.

c. Kablo ¢ikarildiginda, D24 ve D25'in yanip sdnmesi duruyor mu?

Evetise... + CAN kablosunda hasar var. Her bir konektdérde sureklilik oldugundan emin
olmak i¢in bir ohm metre kullanin. Her bir pimi CAN konnektdrleriyle ayni
sirada 6lctin. Ornegin, resimde A konektoriindeki pim 1 B konektériindeki pim
1 ile hizalanmustir. Saglam degilse kabloyu degistirin.

3
4‘za]m
5

e
1

* Plazma gug¢ kaynadi ile gaz baglanti konsolu arasindaki baglanti kotu.
CANkablosunu yeniden baglayin veya gerekirse degistirin.

+ Gaz baglanti konsolu kumandasi CAN i¢in ktigik PCB aktarma kablosu ile
gaz baglanti konsolundaki sac panel arasinda kétu bir baglanti vardir. CAN
kablosunu yeniden baglayin veya gerekirse degistirin.

Hayir ise... Bir sonraki adimla devam edin.

7. Gaz baglanti konsolundaki kontrol PCB dogru calisiyorsa ancak ayni ariza tanilama kodunu
goérmeye devam ediyorsaniz asagidakileri yapin:

a. Kontrol CAN ile karistirici arasindaki PCB kablosunu degistirin.
b. Gaz baglanti konsolu ile CAN konsolu arasindaki TorchConnect kablosunu ayirin.
c. Kablo ¢ikarilmis durumdayken asagidakileri kontrol edin:

* Mikser Uzerindeki her bir yesilin LED dogru calistigindan emin olun.
+ XPR web arayuzunde veya CNC ekranda kesme sisteminin bir OptiMix gaz
baglanti konsolu ile donatildiginin gosterildiginden emin olun.

8. Kontrol PCB uzerindeki D24 ve D25'i tekrar inceleyin:
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Eger bu durumu goriirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

D24 ve D25 yanmiyor ve yanip sén- | CAN kabloyu plazma gug¢ kaynagina baglayin.

muyor.
D24 yanmiyor ve D25 yanip sénu- 1. Gaz baglanti konsolundaki kontrol PCB'i kisa devre acisindan
yor. inceleyin.
2. J16'nin 1. ve 2. pimleri arasinda bir kisa devre blogu olup olmadigina
bakin.

3. Kisa devre blogu varsa, ¢ikarin ve kesme sistemini tekrar calistirin.

9. LED konsolundaki mikser PCB Uzerindeki yesil OptiMix'i inceleyin:

Eger bu durumu goriirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

Yesil LED saniyede bir kez yanip Hicbir islem yapmaya gerek yoktur. Bu dogru islemdir. Kesme sistemi
sonuyor ve sari LED titriyor. kullanima hazirdir.

Yesil LED saniyede bir kez yanip 1. Kontrol CAN ile mikser arasindaki PCB kablosunu kontrol edin.
sénuyor ve sari LED yanmiyor. 2. Bukulmus veya kirilmis pimler olup olmadigina bakin.

3. Tum baglantilarin tamamen sikildigindan emin olun.

Yesil LED saniyede bir kez yanip Konsol OptiMix'deki mikserde olasi bir sorun var. Kesme makinesi teda-
soénuyor ve kirmiz LED yaniyor ve rikciniz veya boélgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun
titremiyor. gegin.

Mikser PCB'de, arka arkaya hizalanmis yesil LED, sari LED ve kirmizi LED'U arayin.

10. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

TorchConnect baglanti konsollari igcin CAN iletisim sorun
giderme

Ariza tanilama kodlari 503, 507, 508, 513, 600

Bir CAN konsoluyla TorchConnect iletisim sorunlariyla ilgili bir ariza tanilama kodu alirsaniz bu
adimlari uygulayin.

Ayni anda birden fazla CAN ariza tanilama kodu CAN kablosuyla ilgili bir sorunu tanimlayabilir.
Yalnizca bir kod varsa, sorunun CAN kablosundan degil kodun sdylediginden kaynaklanmasi
daha olasidir.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

503 | Ana kontrol PCB, TorchConnect araciligiyla CAN | Tum modeller Kapat Uzaktan agma/
konsolundan iletisim (saniyede en az bir kez) kapama
alamiyor.

507 | Kesme sistemine gl¢ saglandiginda CAN ile Tam modeller Yok Uzaktan agma/
ilgili bir sorun var. kapama

508 | CAN Bus Uzerindeki yuk 10 milisaniye veya Tdm modeller Yok Uzaktan agma/
daha uzun bir sire boyunca kapasitenin Gzerin- kapama
dedir.

513 | TorchConnect konsolu, PCB araciligiyla ana Tam modeller Yok Uzaktan agma/
kontrol CAN'den iletisim (saniyede en az bir kapama
kez) alamiyor.

600 | Kesme sistemine gug verildikten sonra en az30 | Tum modeller Kapat Uzaktan agma/
saniye boyunca TorchConnect konsolu PCB ara- kapama
ciligiyla ana kontrol CAN'ye kendini tanitmaz.

Duzeltici eylem

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. TorchConnect konsolu ile gaz baglanti konsolu arasindaki tim baglantilarin tamamen
sikildigindan emin olun.

3. D43 (+5VDC) LED ve D46 (+3,3 VDC) LED'nin PCB konsoldaki kontrol TorchConnect (141334)
uzerinde yandigindan emin olun.

4. Kontrol PCB Uzerindeki D43 (+5 VDC) ve D46'yi (+3,3 VDC) inceleyin.

Eger bu durumu goriirseniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

D43 ve D46 yanmiyor.

. PS1icin gug cikisini dijital bir volt metre ile dlctn.
2. 24 VDC cikis yoksa, PS1'e 120 VAC girisini inceleyin.
3. 120 VAC yoksa, TorchConnect konsolu ile gaz baglanti konsolundan
120 VAC cikis baglantisi arasindaki gu¢ kablosu baglantisinin
tamamen sikildigindan emin olun.
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Eger bu durumu goriirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

D43 ve D46 yanar. 1. Gaz baglanti konsolundan gelen 120 VAC cikis kablosunun tamamen
sikildigindan emin olun.

2. Aktivite LED(D88) ve Durum LED'nin (D87) saniyede bir kez yanip
séndiglinden emin olun.

3. D88 ve D87 saniyede bir kez yanip sonmuyorsa, kontrol PCB'i

degistirin.

Yanip sénen veya titreyen bir LED, kontrol PCB Gzerindeki mikroislemcinin ¢alistigini gdsterir.
D43 ve D46 iyi durumdaysa, bir sonraki adimla devam edin.

5. CAN TX LED (D35) ve RX LED(D34) inceleyin:

Eger bu durumu goriirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

D34 yanip sonmuyor. CAN konsolu ile gaz baglanti konsolu arasindaki TorchConnect kablo-
sunu yeniden baglayin. Baglantilari tamamen sikin.

D34 yanip sénuyor, ancak D35 PCB konsolundaki kontrol TorchConnect'i degistirin.
yanip sénmuyor.

6. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.

Chopper icin CAN iletisimi sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 504 - 508, 514 - 516, 601, 604, 606

Bir chopper ile CAN iletisim sorunlariyla ilgili bir ariza tanilama kodu alirsaniz bu adimlari
uygulayin.
Ayni anda birden fazla CAN ariza tanilama kodu CAN kablosuyla ilgili bir sorunu tanimlayabilir.

Yalnizca bir kod varsa, sorunun CAN kablosundan degil kodun sdylediginden kaynaklanmasi
daha olasidir.
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

504 | Ana kontrol PCB, CAN araciligiyla Chopper Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
1'den iletisim (saniyede en az bir kez) alamaz. kapama

505 | Ana kontrol PCB, CAN araciligiyla Chopper XPR300, Kapat Uzaktan agma/
2'den iletisim (saniyede en az bir kez) alamaz. XPR460 kapama

506 | Ana kontrol PCB, CAN aracilhigiyla Chopper XPR460 Kapat Uzaktan agma/
3'den iletisim (saniyede en az bir kez) alamaz. kapama

507 | Kesme sistemine gu¢ saglandiginda CAN ile Tam modeller Yok Uzaktan agma/
ilgili bir sorun var. kapama

508 | CAN Bus Uzerindeki yuk 10 milisaniye veya Tam modeller Yok Uzaktan agma/
daha uzun bir sure boyunca kapasitenin Uzerin- kapama
dedir.

514 | Chopper 1, PCB araciligiyla ana kontrol CAN'ten | Tum modeller Yok Uzaktan agma/
iletisim (en az saniyede bir kez) alamaz. kapama

515 | Chopper 2, PCB aracihgiyla ana kontrol CAN'ten XPR300, Yok Uzaktan agma/
iletisim (en az saniyede bir kez) alamaz. XPR460 kapama

516 | Chopper 3, PCB araciligiyla ana kontrol CAN'ten XPR460 Yok Uzaktan agma/
iletisim (en az saniyede bir kez) alamaz. kapama

601 Kesme sistemine gug¢ verildikten sonra en az30 | Tim modeller Kapat Uzaktan agma/
saniye boyunca Dograyici 1, ana kontrol PCB'e kapama
CAN aracihgiyla kendini tanitmaz.

604 | Kesme sistemine gug verildikten sonra en az 30 XPR300, Yok * Baslat
saniye boyunca Chopper 2, PCB araciligiyla ana XPR460 + Islemi Ayarlama
kumanda CAN'e kendini tanitmaz. + Uzaktan agma/

kapama

606 | Kesme sistemine gug verildikten sonra en az 30 XPR460 Yok * Baslat
saniye boyunca Chopper 3, PCB araciliiyla ana + Islemi Ayarlama
kumanda CAN'e kendini tanitmaz. * Uzaktan agma/

kapama

Duzeltici eylem

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. Chopper ID kablo konektorinun plazma gu¢ kaynagindaki her bir chopper tzerindeki J8'e

tam

olarak oturdugundan emin olun.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu

80948N

343



Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

3. Asagidakiler icin chopper (Dograyici) 1/PCB 2, chopper 2 ve PCB 3 lizerinde yesil LED'in
yandigindan emin olun:

0 D22 (+18/-5 VDC)
O D14 (+5VDC)
O D21 (+3,3 VDC)

Yanan her LED, o chopper kontrol PCB'sinde (PCB 2 ve PCB 3) gii¢ oldugunu gosterir.
4. En az bir LED yanmiyorsa, asagidakileri yapin:

Eger bu durumu gorirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

Hayir LED yaniyor. 1. )2 gl konektorinin tamamen takili oldugundan emin olun.

2. ]2 konektorune giden kablolamanin iyi oldugundan emin olun.

3. Sistemdeki her chopper icin J2 pim 1 ve pim 3'te 24 VDC olup
olmadigini kontrol edin.

4. Sorunu bulamiyor veya dizeltemiyorsaniz, kesme makinesi
tedarikginizle veya bdlgesel Hypertherm Teknik Servis ekibiyle
gorasun.

Bir veya iki tanesi hari¢ her LED Gerekirse chopper kontrolt PCB degistirin.
yanar.

5. Her yesil LED yaniyorsa, her chopper kontrolinu PCB inceleyin:
a. D3 LED ve D4 LED'nin saniyede bir kez yanip séndugunden emin olun.
Yanip sonen LED, PCB Uzerindeki mikroislemcinin cahstigini gosterir.

b. S2 Gzerindeki Cift Sirali Paket (DIP) 1 - 4 anahtarlarinin KAPALI konumda oldugundan
emin olun.

c. CAN kablo konektérinun J7'ye tamamen takili oldugundan emin olun.
6. D33 LED ve D34 LED'nin yanip séndugunden emin olun.
Yanip sonen bir LED, CAN kablosundaki iletisimin islevsel oldugunu gosterir.

7. Plazma gug kaynagindaki CAN kablo baglantilarini chopper'lar ve Chopper 2 ile kontrol PCB
arasinda inceleyin:

a. Tum kablo baglantilarinin tamamen sikildigindan emin olun.
b. Bukulmus pimler bulursaniz, bukulmus pimleri diz hale getirin.
c. Bukulmus soketler veya kirik pimler bulursaniz, yeni bir CAN kablo alin.

8. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarik¢inizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.
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Atesleme zaman asimi i¢cin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 520

520 ariza tanilama kodu, pilot ark olmadiginda atesleme zaman asimindan sonra gésterilen bir

uyaridir.
belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
520 | Chopper 1'deki sensor 600 milisaniyelik ates- Tdm modeller | D6ngl sonu | * Baslat
leme suresi boyunca akimi 6l¢mez ¢iinki nozul « Islemi Ayarlama
ile elektrot arasinda akim yolu tamamlanmaz. + Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem

1.

Y 0 N o WU

Transfer yuksekliginin dogru oldugundan ve torcun ¢alisma parcasina temas etmediginden

emin olun.
Sarf malzemelerini inceleyin ve hasarli veya asiri asinmis olanlari degistirin.

Kivilcim araliginin PCB ateslemeye PCB dogru sekilde baglandigindan emin olun.

Bakiniz Gaz baglanti konsolu ytksek gerilimli yan parcalar (CorePlus gosterilmektedir) sayfa

435.
a. Kivilam araliklarinin parlak renkte yandigindan emin olun.
b. Degismezlerse, sadece kivilcim araligini PCB degistirin.
Ana kontaktdru inceleyin:
a. Giderilmesi zor siyah veya puruzlu yuzeyler olup olmadigina bakin.
b. Baslat komutu verildikten hemen sonra kontaktorlerin kapandigindan emin olun.
Kontaktdr arizaliysa degistirin.
Kapandigindan emin olmak icin pilot ark rélesini inceleyin.
Bobinin 24 VDC aldigindan emin olmak icin kablolamayi inceleyin.
Cahstirma devresi PCB'i inceleyin ve arizaliysa degistirin.

Torg ucu testi yapin: Nozul ve is parcasi arasinda sureklilik testi yapin sayfa 328.
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Pilot ark zaman asimi i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 521

Ariza tanilama kodu 521 pilot ark ile ilgili bir sorunu tanimlar.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
521 + Pilot ark akimi olusturulduktan sonra 500 Tam modeller | Doéngu sonu | * Baslat
milisaniye boyunca calisma kablosunda akim + Islemi Ayarlama
bulunmuyor. + Uzaktan agma/
+ Calisma kablosundaki sensor en az 3 kapama
milisaniye boyunca transfer referans
degerinden daha yuksek akim 6lgemiyor.

Duzeltici eylem

—_—

. Sase kablosunun ¢alisma parcasina bagli oldugundan emin olun.
Transfer yuksekliginin dogru oldugundan emin olun.

Sarf malzemelerini inceleyin.

S

Hasarli veya fazlasiyla aginan sarf malzemelerini degistirin.

Dogrulama

Torg ucu testi yapin. Bakiniz Nozul ve is parcasi arasinda sureklilik testi yapin sayfa 328.
Gaz akigi prosesi zaman asimlari icin sorun giderme
Ariza tanilama kodlari 522 - 525

Ariza tanilama kodlari 522 - 525, 6n akis, kesme akisi veya gaz bosaltma islemleriyle ilgili bir
sorunu tanimlar.
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
522 | Kesme sistemi 6n akis rutinini 30 saniye icinde Tam modeller | Déngl sonu | « Baslat
tamamlayamiyor. + Islemi Ayarlama
+ Uzaktan agma/
kapama
523 | On akis tahliyesi 45 saniye icinde ayar nokta- Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
sina ulasamiyor. + Uzaktan agma/
kapama
524 | Kesme akisi tahliyesi 45 saniye icinde ayar nok- P
tasina ulasamiyor.
525 | Plazma kesme sistemi N, tahliyesini 45 saniye

icinde tamamlayamaz. Islem secilmedi.

Duzeltici eylem

1. Gazlailgili kodlar icin ariza tanilama kod ge¢cmisine bakin.

Kod gec¢misi, akis veya basing sorunlarinin nerede aranacagini belirlemeye yardimci olabilir.

2. Dogru olduklarindan emin olmak icin sarf malzemelerini, valfleri ve giris hortumlarini
inceleyin.

3. Hasarli veya asirt asinmis sarf malzemelerini, valfleri veya giris hortumlarini degistirin.

Dusuk ¢ikis gazi basinci i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 530, 531, 533

Ariza tanilama kodlari 530, 531 ve 533 ¢ikis gazi beslemesinde dusuk basinci tanimlar.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N

347



Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
530 | + Ahatti basinci (P5) herhangi bir islem icin Tam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
200 milisaniye boyunca ayar noktasinin ark sbnmesi | * Uzaktan acma/

%75'inden azdir.

* P5, karisik yakith bir gaz prosesi icin 4 saniye
boyunca P21 sensér degerinin %75'inden
azdir.

* P5, bir F5 prosesi icin 4 saniye boyunca P7
ayar noktasinin %75'inden azdir.

531 En az 200 milisaniye boyunca B hatti basinci
ayar noktasinin %75'inden azdir.
533 | F5 basing senséri (P7), minimum 200 milisa-

niye boyunca ayar noktasinin %75 altinda kali-
yor.

kapama

Duzeltici eylem

1. Basingla ilgili kodlar icin ariza tanilama kod ge¢misine bakin.

Kod geg¢misi, akis veya basing sorunlarinin nerede aranacagini belirlemeye yardimci olabilir.

2. Ahatti (P2) veya B hatti (P1) icin giris gaz basincinin dogru aralikta oldugundan emin olun.

3. Olcum cok yiiksek veya cok dustikse, A hatti, B hatti veya F5 gazinin basincini dogru araliga
ayarlamak icin regulatérleri kullanin.

4. Sarf malzemelerini inceleyin:

a.

Dogru sarf malzemelerinin takildigindan emin olun.

b. Hic¢bir hasar veya asiri asinma olmadigindan emin olun.

5. Yanlis sarf malzemelerini veya hasarli ya da asiri asinmis sarf malzemelerini degistirin.

Dogrulama

Gaz sizintilarini aramak icin basing transduserlerinin yakinindaki gaz hacmi monitérlerini
kullanin.
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Dusuik koruyucu su basinci i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 532

Ariza tanilama kodu 532, kesme sistemine beslenen muhafaza suyu basincinin gerekli araligin
altinda oldugunu belirler. Bu durum sistemin kapanmasina veya dusuk kesim kalitesine neden
olabilir. Su hortumlarinin, baglanti parcalarinin, regulatérlerin incelenmesi ve muhtemelen bir
takviye su pompasinin kullaniimasi gerekebilir.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
532 | Muhafaza suyu basinci (P9), minimum 200 mili- | Tum modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
saniye boyunca ayar noktasinin (2,7 bar/39 psi) ark sbnmesi | « Uzaktan agma/
%50 altinda kaliyor ve ayar noktasi 0'dan buyuk kapama
oluyor.

Duzeltici eylem

1. Kesme sistemine saglanan muhafaza suyu basincinin 2,76 bar-7,93 bar (40 psi - 115 psi)
arasinda oldugundan emin olun.

Basing 2,76 bar'dan (40 psi) dislkse, sistemin kapanmasini veya kot kesim kalitesini
onlemek icin bir “yukseltici” su pompasi gerekebilir. Bakiniz Muhafaza suyu gereksinimleri
(VWI ve OptiMix) sayfa 57.

2. TUm su hortumlarini ve su hortumu giris baglantilarini inceleyin:

0 Akisi kisitlayabilecek hasar veya bukulmeler
O Basinci dusurebilecek sizintilar

Hasarl veya bukuilmus hortumlari degistirin.

Duzeltilebilecek bukulmeler bulursaniz hortumlari farkl bir konuma getirin.
Hasarli olan bir baglanti elemanini degistirin.

Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.

Su regulatdrlerini akis yolunu tikayabilecek kalintilar acisindan inceleyin.

©® N o v &~ W

Gerekirse kesim yaparken giris suyu basinglarini minimum 2,77 bar'a (40 psi) ayarlayin.

Gaz baglanti konsoluna bagl olan Hypertherm’in temin ettigi regulator fabrikada énceden
ayarlanmistir. Bu regulatdre ayar yapmayin.
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9. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Dusuik koruyucu gaz basinci icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 534

Ariza tanilama kodu 534, kesme sistemindeki koruyucu gazi basincinin gerekli aralikta olmadigini
belirler. Bu durum gaz hortumlari, baglanti parcalari veya basing regulatérindeki sorunlardan
kaynaklanabilir. Bu bilesenlerin incelenmesi ve ayarlanmasi ya da degistirilmesi gerekebilir.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
534 | En az 600 milisaniye boyunca koruyucu gaz Tdam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
basinci ayar noktasinin %75'inden az ve ayar ark sbnmesi | » Uzaktan agma/
noktasi 0'dan fazla. kapama

Duzeltici eylem
1. Sarf malzemelerinin operatorun sectigi islem icin dogru oldugundan emin olun.

2. Gaz hortumlarini ve baglanti parcalarini asagidakiler icin inceleyin:

0 Akisi kisitlayabilecek hasar ve bukulmeler
O Basinci dusurebilecek sizintilar

3. Hortumlar ve baglanti parcalari saglamsa, koruyucu gaz basincini belirlemek icin CNC veya
XPR web arayuzune bakin.

Proses tUrune gore 6nerilen koruyucu gaz basinci hakkinda bilgi icin XPR Cut Charts
Instruction Manual'a (XPR Kesim Tablolari Talimat Kilavuzu) (809830) bakin.

4. On akis testi yapmak icin bir komut génderin.

Basincin aktif islem icin dogru aralik icinde oldugundan emin olun. Bunun nasil yapilacagi
hakkinda bilgi icin CNC cihazinizin kullanim kilavuzuna bakin.

5. Kesme akigsi testi yapmak icin bir komut génderin ve asagidaki adimlarla devam edin:
a. P14 Gzerinde yeterli basin¢ oldugundan emin olun.

Deger en az 600 mili saniye boyunca ayar noktasinin %75 altinda kaldigi takdirde bir
hata meydana gelir.
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b. Basing cok yuksek veya cok dusukse, basinci azaltmak veya artirmak icin opsiyonel
harici koruyucu gazi regulatériunu kullanin.

c. B2ic¢inJ21.1ve)21.2'ye ve V11 icin J7'ye giden gerilimi inceleyin.

V11'in etkin olup olmadigini belirlemek icin bkz. Operasyon sirasinda valf durumlari
sayfa 477. Gerilimin 5 VDC - 24 VDC arasinda olup olmadigina bakin.

d. B2ve V11 dogru gerilime sahip degilse, kontrol PCB ile Gzerinde bulundugu
TorchConnect konsolu arasindaki valflerin baglantilarini inceleyin.

Baglantilarin yerine oturdugundan emin olun. Baglantilar tam olarak yerine
oturmussa ancak kod devam ediyorsa, PCB kontrolinu dedgistirin.

6. Onerilen basinci alamiyorsaniz veya basing aralik dahilindeyse ancak kod devam ediyorsa,
B2'yi B1 veya B3 ile degistirin veya P14'u farkl bir transduser ile degistirin.

Kod devam ederse, B2 veya P14'U gerektigi gibi degistirin.

7. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Dusuk sogutma sivisi akisi i¢cin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 540 ve 542

Dusuk sogutma suyu akisi ariza tanilama kodlari (540 ve 542) disiik sogutma suyu seviyesi,
sogutma suyu hortumlarindaki tikanikliklar veya hasar veya sogutma suyu pompasindaki
sorunlar nedeniyle olusabilir.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
540 | Sogutma suyu akisl, sogutma suyu pompasi Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
durduktan sonra minimum 40 saniye boyunca kapama
1,9 1/dk. (0,5 gal/dk) degerinin altina iniyor.
542 | XPR170 ve XPR300 : Sogutma suyu akisi hizi,

minimum 1 saniye boyunca 3,79 I/dk. (1 gal/dk)
degerinin altina iniyor.

XPR460 : Disuk sogutma suyu akis hizi limiti,
sogutma suyu sicakligi <0°C (<32°F) oldugunda
2,5 1/dk'dan (0,66 gal/dk) veya sogutma suyu
sicakligi >40°C (104°F) oldugunda 4,9 I/dk'dan
(1,3 gal/dk) dustktir. Bu degerler arasinda
kalan akis hizlari ve sicakliklar icin sinirlar
hesaplamak tizere ayni élcegi kullanin. Orne-
gin, sogutma suyu sicakligi >20°C (68°F) oldu-
gunda 3,8 I/dk'dan (1,0 gal/dk) dusuk bir akis
orani da 542 koduna neden olabilir.

Duzeltici eylem

1. Sogutma suyu haznesindeki sogutma suyu seviyesinin makul oldugundan emin olun.

Sogutma sivisi seviyelerini Sogutma suyu seviyesini, plazma gug¢ kaynaginin dst kisminda
bulunan dolum deligi girisinden goérebilirsiniz. ekraninda veya CNC web arayuzinde de
gorebilirsiniz.XPR

2. Sogutma suyu haznesi dolu degilse, sogutma suyuyla doldurun.

3. Sogutma suyu haznesindeki seviye makulse ancak kod gérinmeye devam ediyorsa:

a. Sogutma suyu pompasinin acik (ON) konumunda oldugundan ve 6l¢egin
déndugunden emin olun.

b. Baypasin ¢alistigindan emin olun.
c. Sogutma suyu hortumlarinda kisitlama veya tikanma olup olmadigini kontrol edin.
d. Sarf malzemelerinin operatdrin sectigi islem icin dogru oldugundan emin olun.
e. Sogutma suyu filtresini inceleyin ve gerekirse filtreyi degistirin.
Bakiniz Eski sogutma sivisini sistemden ¢ikarin sayfa 287.

f. Sogutma suyu pompasi suzgecini temizleyin veya hasar bulursaniz stuizgeci degistirin.
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4. Sogutma sivisi filtresi veya sogutma sivisi pompasi stizgecinin degistirilmesi gerekmiyorsa,
sogutma sivisi sizintisi veya tikanikliginin kaynagini belirlemek icin bir sogutma sivisi akis
testi yapin.

5. Sogutma suyu pompasini baslatmak i¢in bir islem komutu génderin.
Sogutma sivisi pompasi bir islem komutu aldiginda otomatik olarak baslar.

6. Sogutma suyu akis testi degeri izin verilen sinira esit veya bu sinirdan buyukse ancak XPR
web arayuzu daha dusuk bir deger gdsteriyorsa, J8 pim 1 ve pim 2'de +15 VDC icin kontrolu
PCB (plazma guc¢ kaynagindaki PCB 1) inceleyin.

Eger bu durumla karsilasirsa- Asagidaki adimlari uygulayin...
niz...
J8 pim 1 ve pim 2 Uzerinde gerilim 1. J8'e baglanan kablo demetini inceleyin.
yok. 2. Kisa devre olup olmadigina bakin.
3. Kisa devre bulunmazsa kontrol PCB'sini degistirin.
J8 pim 1 ve pim 2'deki gerilim +15 1. Kontrol PCB'deki akis sensoru ¢ikisini (frekans olarak) inceleyin.
vDC'dir. 2. )8 pim 3 (vurus) ve pim 2 (toprak) Gzerindeki frekansi dl¢tin.
3. Deger 0,8 I/dk."dan (0,2 gal/min) farkliysa veya pals yoksa (0 Hz) akis
sensorunu degistirin.
Minimum akis hizi limitleri
Dakika basina litre (L/dk.) Dakikada ABD galonu (gal/dk) Frekans (Hz)
1,89 L/dk 0,5 gal/dk. 15 Hz
3,78 L/dk 1,0 gal/dk. 34 Hz
5,67 L/dk 1,5 gal/dk. 54 Hz

7. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Yuksek sogutma sivisi akisli i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 543, 544

Arizali bir sogutma suyu pompasi nedeniyle yiksek sogutma suyu akisi ariza tanilama kodlari
(543 ve 544) olusabilir. Sogutma suyu pompasinin dogru ¢alistigindan emin olmak i¢in bu
adimlari uygulayin.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

543 | Sogutma suyu akisl, sogutma suyu pompasi Tdm modeller Kapat + Islemi Ayarlama
durduktan sonra 3,03 I/dk. (0,8 gal/dk) degeri- « Uzaktan acma/
nin Gzerine ¢ikiyor. kapama

544 | Sogutma suyu akisi hizi, minimum 1 saniye Tam modeller Kapat Uzaktan agma/
boyunca 11,36 I/dk. (3,0 gal/dk) degerinin tze- kapama
rine ¢ikiyor. Bu kod, hatta hava oldugunda veya
tor¢ patladiginda da olusabilir.

Duzeltici eylem

1. Sogutma sivisi pompasinin ¢alisir durumda oldugundan emin olmak i¢in CNC veya XPR web
arayuzune bakin.
2. Ariza tanilama kodu 543 i¢in sogutma suyu hortumlarini inceleyin.
a. Hyperthermden temin edilen sogutma suyu hortumlarini kullandiginizdan emin olun.
b. Gerekirse, kotu hortumlari Hypertherm’den temin edilen sogutma suyu hortumlarla
degistirin.
3. Ariza tanilama kodu 544 icin, kesme sistemini sifirlamak Uzere asagidaki adimlari uygulayin:
a. Ana enerji kesici salteri kapali (OFF) konumuna getirin.
b. Torcta, akis 6lcerin daha yuksek bir akis degeri vermesine neden olabilecek eksik veya
ciddi hasarli sarf malzemeleri olup olmadigini inceleyin.
Eksik bir su borusu da sogutma sivisi akisi Uzerinde etkili olabilir.
c. Ana enerji kesici salteri acik (ON) konumuna getirin.
d. Kesme sistemine bir islem komutu gondermek icin CNC veya XPR web arayuzunu
kullanin.
Sogutma sivisi pompasi bir islem komutu aldiginda otomatik olarak baslar.
e. Kod goérunmeye devam ederse:
+  Akis dlceri inceleyin. Inceleme camina hava kabarciklari olup olmadigina bakin.
Hava kabarciklari, akis dlcerin daha yuksek bir akis degeri vermesine neden
olabilir.
+ Sogutma sivisi seviyesinin seviye anahtarindan biraz daha fazla oldugundan
emin olun.
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* Hortumlari ve hortum baglanti parcalarini inceleyin. Hasar veya gevseme olup
olmadigina bakin.

4. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.

Dusuik akim icin sorun giderme
Ariza tanilama kodlari 550, 552 - 554

Ariza tanilama kodlari 550 ve 552 - 554, plazma gug¢ kaynagindaki akimin azalmasiyla ilgili bir
sorunu tanimlar.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

550 | Sabit durum sirasinda en az 10 milisaniye Tam modeller | Doéngu sonu | * Baslat
boyunca toplam akim, akim ayar noktasinin + Islemi Ayarlama
%50'sinden daha azina duser ve ayar noktasi + Uzaktan agma/
0 proses i¢in ayar noktasindan daha fazladir kapama
(ayar noktalari farkl proses tipleri icin farkl ola-
bilir).

552 | Chopper 1 akimi 50 milisaniye boyunca ayar Tam modeller | Déngiisonu | ¢ Islemi Ayarlama
noktasinin %50'sinden daha aza duser ve ayar + Uzaktan agma/
noktasi 10 A'den fazladir. kapama

553 | Chopper 2 akimi 50 milisaniye boyunca ayar XPR300,
noktasinin %50'sinden daha aza duser ve ayar XPR460
noktasi 10 A'den fazladir.

554 | Chopper 3 akimi 50 milisaniye boyunca ayar XPR460
noktasinin %50'sinden daha aza duser ve ayar
noktasi 10 A'den fazladir.

Duzeltici eylem

1. Sarf malzemelerini inceleyin ve hasarli veya asiri asinmis sarf malzemelerini degistirin.

2. Gazsizintilari icin bir test yapin ve bulunursa sizinti yapan bilesenleri degistirin.

3. Kontrol PCB uzerindeki J6 konektdérunu gevsek baglantilar agisindan inceleyin ve varsa sikin.
4

Kontaktdrleri inceleyin ve hasarli kontaktorleri degistirin.
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DC bus hatasini arayin.

Hangi sisteminiz var?

XPR170 8 sayfa 356. adima gidin.

XPR300 veya XPR460 Bir sonraki adimla devam edin.

Chopper'lari degistirin ve ariza tanilama kodunun degisiklikle uyumlu oldugundan emin
olun:

a. Evetise chopper bozuktur ve degistirilmelidir.

b. Yanit hayir ise, bir sonraki adim ile devam edin.
Chopper'lari ve enduktorleri inceleyin.
Hasarlh chopper'lari veya induktorleri degistirin.
Kesme sirasinda arkin is parcasi Uzerinde kaldigindan emin olun.

Ozellikle aliminyum veya paslanmaz celik tizerinde basit sekillerdeki delikleri kesmek icin
dogru teknikleri ve kontrollU ark sonmesi ayarlarini kullandiginizdan emin olun.

Aksi takdirde, torg¢ ile calisma parcasi arasindaki ark mesafesi hizla arttiginda, 552 - 554 ariza
tanilama kodlari yerine kontrollli azalma hatalari icin ariza tanilama kodu (620) goérunebilir.

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarik¢inizle veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Yiuiksek akim i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 555, 556, 557

Ariza tanilama kodlari 555 - 557, chopper akiminin ¢ok yuksek oldugunu belirler.

356
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
555 | Enaz 10 milisaniye boyunca Chopper 1'in elekt- | Tum modeller Kapat Uzaktan agma/
rik akimi 170 A'den fazladir. kapama
556 | Chopper2 icin elektrik akimi, minimum 10 mili- XPR300,
saniye boyunca 170 A’in tzerinde kaliyor. XPR460
557 | Chopper3 icin elektrik akimi, minimum 10 mili- XPR460
saniye boyunca 170 A'in Uzerinde kalyor.

Duzeltici eylem

1.

2
3
4.
5

Sarf malzemelerini inceleyin ve hasarli veya asiri asinmis sarf malzemelerini degistirin.

Gaz sizintilari igin bir test yapin ve bulunursa sizinti yapan bilesenleri degistirin.
Kontaktdrleri inceleyin ve varsa hasarli kontaktorleri degistirin.
DC bus hatasini arayin.
Hangi sisteminiz var?
XPR170 7 sayfa 357. adima gidin.
XPR300 veya XPR460 Bir sonraki adimla devam edin.

Chopper'lari degistirin ve ariza tanilama kodunun degisiklikle uyumlu oldugundan emin
olun:

a. Evetise chopper bozuktur ve degistirilmelidir.
b. Yanit hayir ise, bir sonraki adim ile devam edin.
Chopper'lari ve enduktorleri inceleyin.
Hasarl chopper'lari veya induktorleri degistirin.

Kesme sirasinda arkin is parcasi Uzerinde kaldigindan emin olun.

10. Sorunu bulamiyor veya dizeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bélgesel

Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.
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Chopper'lar ve sogutma sivisi icin asiri sicaklik hatalarinda
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 560 - 562, 587

Ariza tanilama kodlari 560 - 562 ve 587, chopper veya sogutma suyunda asiri sicaklik durumunu
tanimlar. Sonug su olabilir:

B Sistem bilesenlerinde potansiyel hasar
®  Azalan kesim kalitesi
®  Sistemin guvenli sicaklik araliginin disinda ¢alismasi nedeniyle guvenlik riskleri

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

560 | Chopper 1 icin IGBT sicakligi 75°C'den (167°F) Tam modeller Kontrolll Sicaklk araliginda
fazladir. ark sénmesi

561 | Chopper 2 icin IGBT sicakligi 75°C'den (167°F) XPR300,
fazladir. XPR460

562 | Chopper 3 icin IGBT sicakligi 75°C'den (167°F) XPR460
fazladir.

587 | XPR170 ve XPR300 : Plazma gug kaynagindaki | Tum modeller
sogutma sivisi sicakligi 85°C'den (185°F) fazla-
dir.

XPR460 : Sogutucudaki sogutma sivisi sicakhgi
75°C'den (167°F) fazladir.

Duzeltici eylem
1. Plazma gug kaynaginin etrafinda yeterli bosluk oldugundan emin olun.

Hypertherm, yeterli havalandirma icin, plazma gug kaynagi ile diger nesneler ya da ekipman
arasinda en az 1 metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

2. Plazma gug kaynaginin bulundugu yerdeki ortam sicakhginin, kesme sisteminin ¢alismasi igin
izin verilen sicaklik araliginda oldugundan emin olun.

Plazma gug¢ kaynaginizin etrafindaki sicaklik, sicaklik sinirindan fazlaysa, dusuk performans
ve asiri sicaklik tanilama kodlari alabilirsiniz.
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3. Tam fanlar calismaya devam ederken kesme sisteminin sicakliginin dismesini
bekleyin.Sogutma suyu - hortumu grubu

4. XPRweb arayuzinden, isi esanjord fan hizinin izin verilen aralikta oldugundan emin olun.

Fan tira

izin verilen hiz arahg

Buyuk fanlar (254 mm / 10 ing)

2.800 devir/dk.-3.400 devir/dk.

Kuguk fanlar (120 mm / 4,7 ing)

5.600 devir/dk.-6.400 devir/dk.

5. Fan hiziizin verilen araliktaysa kesme sistemindeki gtcu kesin.

6. Plazma gug kaynaginin pompa tarafindaki ve 6n panellerini ¢ikartin.

7. Her bir 1si esanjoru faninda gérunur bir engel, toz veya dokintt olmadigindan emin olun.

O Isiesanjoru alaninda buyuk miktarlarda toz veya dokuntu toplanabilir. Bu alani
temizlemek icin genellikle birden fazla basingli hava kullanimi gerekir. Havadaki
partikullerden ve dokuntulerden korunmak igin kisisel koruyucu ekipman kullanin.

O Basin¢h hava kullanimi sirasinda fan déntsint minimumda tuttugunuzdan emin
olun. Gerekirse fani yerinde tutmak icin eldiven giydiginiz elinizi kullanabilirsiniz.

8. Termistorian direncini dl¢un:

a. Her chopper icin konektdrt sokun veya konektdérden chopper termistdru tellerini
cikartin.

Bu adimlarin uygulanmasi sadece termistorlerin direncinin dlctlmesini kolaylastirir.

b. Bu ariza tanilama kodlari ve konnektor pimi konumlarini kullanarak her bir termistér

kablosunun direncini 6lgmek icin dijital bir multimetre kullanin:

Termistor telleri-

Ariza tanilama kodu Termistor konumu . e . Pimler
nin/konektériin yeri

587, 670, 681 Isi esanjord, Ust PCB 1 J1.2 pimi7 | J1.2 pimi 8

560, 667, 678 Chopper 1 PCB 2 J9 pimi 1 J9 pimi 2
(soguk plaka)

561, 668, 679 Chopper 2 (soguk PCB 3 J9 pimi 1 J9 pimi 2
plaka) (sadece

XPR300 ve XPR460)

c. Termistorler icin ohmik direng degerleri sayfa 360'de ile belirtilen minimum veya
maksimum sinirin disinda kalan bir diren¢ degeri olup olmadigina bakin.

Yaklasik 25°C'de (77°F), yaklasik 10.000 ohm (Q) direnc arayin.

XPR300®
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d. Olctuguniz her direng degeri icin asagidakileri yapin:

Eger bu durumu gériirseniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

Direng degeri Termistorler igin
ohmik direng degerleri sayfa
360'teki minimum veya mak-
simum degerin disindadir.

Bir kablolama hatasi olup olmadigina bakin. Bir termistorin degis-
tirilmesi gerekebilir. Kesme makinesi tedarikginiz veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun gegin.

Direng degeri yaklasik 0

1. Her bir termistor ile konnektdr pimleri arasindaki kablolamayi

ohm'dur (Q). inceleyin.

2. Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup olmadigina bakin.
Direng degeri 100 ohm'dan (Q) 1. Kesme sisteminden gucu kesin.
fazla ve minimum direncg dege- 2. Sogutma suyunun < 85°C (185°F) sicakliga ulasmasini bekleyin.
rinden az. 3. Kesme sistemine gug verin.

4. Adim 8 sayfa 359'in basina geri donun.

Direng, sogutma suyu < 85°C
(185°F) olduktan sonra mini-
mum ohmik degerin altinda
olmaya devam ediyor veya
degismiyor.

+ Ariza tanilama kodu 560 icin chopper 1'i (PCB 2) degistirin.
+ Ariza tanilama kodu 561 icin chopper 2'yi (PCB 3) degistirin.
+ Hata kodu 587 icin bakir boru termistér takimini degistirin.

Termistorin kontrol PCB ile
baglantisi kesildiginde termistor
direnci izin verilen araliktadir ve
termistor kontrol PCB'ye yeni-
den baglandiginda kod devam
eder.

PCB Kontrol tnitesinin degistirilmesi gerekebilir. Kesme makinesi
tedarikginiz veya bdlgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile
Konusun gegin.

Direnc izin verilen araliktadir.

Plazma kesme sistemini ¢alistirmaya devam edebilirsiniz.

9. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Termistorler icin ohmik direng degerleri

Bu veriler, termistdrde veya kablo tesisatinda bir sorun olup olmadigini belirlemenize yardimci

olabilir.

Cizelge 40 - Termistorler icin minimum ve maksimum ohmik direng¢ degerleri

Termistor sicakligi Minimum diren¢ (Ohm) Maksimum diren¢ (Ohm)
25 °C (77 °F) 9000 11000
35 °C (95 °F) 5000 7000
45 °C (113 °F) 3900 4900
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Cizelge 40 - Termistorler icin minimum ve maksimum ohmik direng degerleri (devami var)

Termistor sicakligi Minimum diren¢ (Ohm) Maksimum diren¢ (Ohm)
55°C (131 °F) 2500 3500
65 °C (149 °F) 1500 2500
75 °C (167 °F) 1000 2000
85 °C (185 °F) 750 1250
95 °C (203 °F) 600 1000
105 °C (221 °F) 400 800
115°C (239 °F) 300 600
125 °C (257 °F) 200 500
135 °C (275 °F) 150 400
145 °C (293 °F) 150 250
155°C (311 °F) 125 225
165 °C (329 °F) 100 175

Calistirma anahtari arizalari i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 570 - 571, 574- 577

Ariza tanilama kodlari 570 - 577, plazma gli¢ kaynagindaki kontrol CNC (PCB 1) tzerindeki PCB,

LED, ayri kablo veya D50 PCB ile ilgili sorunlari tanimlayabilir.

XPR300®
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
570 | Plazma Calistirma dugmesi, kesim sistemi Guc¢ Tam modeller Yok * Baslat
Acma durumuna ge¢meden once AGIK konu- + Islemi Ayarlama
mundadir. + Uzaktan agma/
S . kapama
571 Plazma Calistirma anahtari, kesim sistemi Bas-
lama i¢in Bekleme durumuna ge¢meden 6nce
ACIK konumdadir.
574 | Plazma Calistirma anahtari, On Akis/Sarj DC Tdm modeller | Do6ngu sonu | « Baslat
durumu sirasinda KAPALI konumdadir. + Islemi Ayarlama
+ Uzaktan agma/
575 | Plazma Baslatma anahtari, Atesleme durumu Kapama
sirasinda KAPALI konumdadir. P
576 Plazma Baslatma anahtari, Pilot Ark durumu
sirasinda KAPALI konumdadir.
577 | Plazma Baslatma anahtari, kontrolli ark olu-
sumu durumu sirasinda KAPALI konumdadir.

Duzeltici eylem

1.

oA N

Kesme sisteminin durumunun dogru oldugundan emin olmak ve bir kesme sirasinin etkin
olmadigindan emin olmak icin CNC veya XPR web arayuzunu kullanin.

Kesme sisteminden gucu kesin.

Plazma gug¢ kaynagindan kontrol tarafindaki panelini ¢ikartin.

Kesme sistemine gug verin.

Kesme sistemine guc¢ verdikten sonra kod devam ederse, plazma gug¢ kaynagindaki kontrol
LED (PCB 1) Gzerindeki D50 PCB'in yanip yanmadigini inceleyin.

Eger bu durumu goriirseniz... Asagidaki adimlari uygulayin...

D50 yanmiyor. CNC ile ilgili bir sorun var. Sorun giderme 6nerileri igcin CNC'inizin kulla-

nim kilavuzuna bakin.

D50 yaniyor.

Kesme sisteminden gucu kesin.
Plazma gug¢ kaynaginin arkasinda J14'ten konektdru cikartin.
Kesme sistemine guc verin.

HwnN =

Bir sonraki adimla devam edin.

6. Yanik kalip kalmadigini bulmak icin PCB 1 Uzerindeki D50'yi tekrar inceleyin:
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Eger bu durumu goriirseniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

Ayrik kablo bagli degilken D50

1. PCB'itoz veya diger kirleticiler agisindan inceleyin.

yanar. 2. Varsa toz, dokiuntu veya engelleri temizlemek icin basingh hava
kullanin.
3. Ayrik kablo cikarildiginda D50 yanmaya devam ediyorsa, PCB'de bir
sorun var demektir. Kesme makinesi tedarikcinizle gérusun.
D50 yanmiyor. 1. Ayrik kabloda gorinur bir hasar yoksa, kabloyu PCB 1'den ayirin.

2. J14'Un 3. pimi ile 4. pimi arasinda agik devre olup olmadigina bakin.

3. Kablo saglamsa, CNC ¢ikisinin KAPALI olarak ayarlandigindan emin
olun.

4. Bir kisa devre varsa, ayri kablonun kisa devre yapmadigindan ve CNC
baslatma sinyali ¢cikisinin KAPALI olarak ayarlandigindan emin olun.
Kapali bir devre, CNC'in plazma baslatma sinyali gdnderdiginin veya
ayrik kablonun hasar gérdigunun bir gostergesi olabilir.

Ariza tanilama kodu kaybolur,
ancak ayrik kablo bagli degilken
D50 yanmaz.

Hat boyunca kisa devre olup olmadigina bakin.
Bozuk réle olup olmadigina bakin.
Gevsek baglanti olup olmadigina bakin.

HwnN =

Ayrik kabloyu inceleyin ve hasar varsa degistirin. Bakiniz Ayrik araytz
kablolari sayfa 463.

7. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Endiktorler ve transformatorler icin asiri sicaklik hatalari igin

sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 580 - 586, 589, 793

Bu asiri sicaklik ariza tanilama kodlari, plazma sistemindeki enduktorlerin veya
transformatdrlerin sicakhginin izin verilen araliktan fazla oldugunu belirler.
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
580 | Asagidakiinduktorlerden birinin sicakhgi Tdm modeller Kontrolll Sicaklik araliginda
581 1§0°C'den (320°F) fazladir: ark sbnmesi
« Induktor 1 (1A)
582 | - induktor 2 (1B) XPR300,
sa3 | indukt'or 3(2A) XPR460
« IndUktor 4 (2B)
584 | -+ Indiktor 5 (3A) XPR460
« Induktor 6 (3B)
585
Kosullar normal oldugunda, plazma kesme sis-
teminin sogumasi icin yaklasik 10 dakika gerek-
lidir. Plazma sisteminin sicakhginin dismesi icin
10 dakikadan daha fazla sure gerektiginde asiri
sicakhk ariza tanilama kodlari olusabilir.
YUksek ortam sicakliginin sogutma suresi tze-
rinde etkisi olur.
586 | En az 5 saniye boyunca, bir transformatdriin Tam modeller
sicakhgi 160°C'den (320°F) fazladir.
589 XPR460
793 | En az 5 saniye boyunca, kontrol transformato- Tam modeller

rantn sicakhigr 160°C'den (320°F) fazladir.

Duzeltici eylem

1. Plazma gug¢ kaynaginin etrafinda yeterli bosluk oldugundan emin olun.

Hypertherm, yeterli havalandirma icin, plazma gug¢ kaynagi ile diger nesneler ya da ekipman
arasinda en az 1 metre (3,3 fit) mesafe olmasini 6nerir.

2. Plazma gug kaynaginin bulundugu yerdeki ortam sicakhginin, kesme sisteminin ¢alismasi igin
izin verilen sicaklik araliginda oldugundan emin olun.

Plazma gug¢ kaynaginizin etrafindaki sicaklik, sicaklik sinirindan fazlaysa, dusuk performans
ve asiri sicaklik tanilama kodlari alabilirsiniz. Bakiniz Cizelge 1 sayfa 28.

3. Tam fanlar calismaya devam ederken kesme sisteminin sicakliginin dasmesini
bekleyin.Sogutma suyu - hortumu grubu

4. Bir sonraki adima ge¢meden 6nce manyetiklerin <160°C (320°F) sicaklikta oldugundan emin
olun.

364

80948N

Kullanma Kilavuzu

XPR300®



Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

5. Plazma gu¢ kaynagi tizerindeki harici yan paneli cikarmadan, icindeki manyetik fanlari
incelemek icin plazma gug kaynagi Uzerindeki havalandirma makaslarina bakin.

Manyetik fanlarini (254 mm / 10 in¢) gérmek icin plazma gug kaynaginin éntndeki
havalandirma kafeslerine bakin. Bu fanlari gérmek icin harici panellerin ¢ikarilmasina gerek
yoktur. Manyetik fanlar 6n ve alt tarafa yakindir.

6. XPR web arayuzuinden, her bir manyetik fan icin hizin izin verilen aralikta oldugundan emin
olun.

Normal ¢calisma sirasinda, fan donus hizinin yuksek olmasi nedeniyle kanatlari tek tek
gormek zor olabilir. Bir flas lambasi kullanmadan kanatlari tek tek kolayca gérebiliyorsaniz,
dénus hizt muhtemelen ¢ok yavastir.

Fan turi izin verilen hiz arahg
Buyuk fanlar (254 mm / 10 ing) 2.800 devir/dk.-3.400 devir/dk.
Kuguk fanlar (120 mm / 4,7 ing) 5.600 devir/dk.-6.400 devir/dk.

7. Fanlarin hiziizin verilen araliktan disukse, kesme sisteminden elektrik gicunu kesin.
8. On paneli plazma glic kaynagindan cikarin.

9. Engel, dékuntu ya da toz bulursaniz, fanlardaki ve manyetik alandaki engel, dokintu ya da
tozu temizlemek icin basingli hava kullanin.

Manyetik alan buyuk miktarlarda toz veya dokuntu toplayabilir. Bu alani temizlemek
icin genellikle birden fazla basin¢l hava kullanimi gerekir. Havadaki partikullerden ve
dokuntulerden korunmak icin kisisel koruyucu ekipman kullanin.

Basingli hava kullanimi sirasinda fan dénusund minimumda tuttugunuzdan emin olun.
Gerekirse fani yerinde tutmak icin eldiven giydiginiz elinizi kullanabilirsiniz.

10. Manyetik fanlarda goérunur bir tikanikhk, toz veya dékuntu yoksa:
a. Konektoru kontrol PCB'ten ayirin (manyetikler igin).

b. Her bir termistér telinin direncini 6l¢mek icin dijital bir multimetre ve asagidaki
konektor pimi konumlarini kullanin:

Termistorler manyetikler Gzerindedir.
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Ariza tani- Termistér Termistor telleri- 1. konek- 2. konek-
lama kodlari konumu nin/konektorun yeri tor pimi tor pimi
580, 660, 671 indiktor 1A PCB 1 (plazma gug kaynagi) J1.4 pimi 3 J1.4 pimi 4
581, 661, 672 induktér 1B PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.4 pimi 5 J1.4 pimi 6
582, 662, 673 Induiktor 2A PCB 1 (plazma gug kaynagi) J1.4 pimi 7 J1.4 pimi 8
583, 663, 674 induktor 2B PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.2 pimi 1 J1.2 pimi 2
584, 664, 675 indiktor 3A PCB 1 (plazma gug kaynagi) J1.2 pimi 3 J1.2 pimi 4
585, 665, 676 induktér 3B PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.2 pimi 5 J1.2 pimi 6
586, 666, 677 Transfor- PCB 1 (plazma gug kaynagi) J1.4 pimi 1 J1.4 pimi 2
mator 1

589, 682, 683 Transfor- PCB 1 (plazma gti¢ kaynagi) J1.25 pimi 1 J1.25 pimi 2
mator 2

791,792, 793 Kontrol PCB 1 (plazma gui¢ kaynagi) J1.25 pimi 3 J1.25 pimi 4
trafosu

Her bir termistor telinde Termistorler icin ohmik direng degerleri sayfa 360'deki
minimum veya maksimum degerin disinda bir diren¢ degeri olup olmadigina bakin.

Yaklasik 25°C'de (77°F), yaklasik 10.000 ohm (Q) direng arayin.

Olctaginuz her direnc degeri icin asagidakileri yapin:

Eger bu durumu goriirseniz...

Asagidaki adimlari uygulayin...

Ohmik direng degeri Termistor-
ler icin ohmik direng degerleri
sayfa 360'teki minimum veya
maksimum degerin disindadir.

Bir kablolama hatasi olup olmadigina bakin. Bir termistorin degis-
tirilmesi gerekebilir. Kesme makinesi tedarik¢iniz veya bodlgesel
Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile Konusun gegin.

Direng degeri yaklasik 0
ohm'dur (Q).

1. Her bir termistoér ile konnektor pimleri arasindaki kablolamayi
inceleyin.
2. Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup olmadigina bakin.

Termistorin kontrol PCB ile
baglantisi kesildiginde termistor
direnci izin verilen araliktadir ve
termistor kontrol PCB'ye yeni-
den baglandiginda kod devam
eder.

Kontrol Unitesinin PCB degistirilmesi gerekebilir. Kesme makinesi
tedarikginiz veya bélgesel Hypertherm Teknik Hizmet ekibiniz ile
Konusun gegin. Bkz. Plazma gu¢ kaynagi kontrol PCB (141545)
semasi sayfa 412.

11. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel

Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.
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Sarf malzemesi parcasi arizasi veya chopper akimi yok igin
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 610 - 615 ve 626 - 628

Ariza tanilama kodlari 610 - 615 bir sarf malzemesi parcasi sorununu tanimlar. Ariza tanilama
kodlari 626 - 628, chopper akiminin yeterli olmadigi bir durumu tanimlar.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

610 | Kanal A Chopper 1 akim imzasinda bir sarf Tam modeller Kontrolll Uzaktan agma/
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza ark sbnmesi | kapama
bulundu.

611 Kanal B Chopper 1 akim imzasinda bir sarf Tam modeller
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza
bulundu.

612 | Kanal A Chopper 2 akim imzasinda bir sarf XPR300,
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza XPR460
bulundu.

613 | Kanal B Chopper 2 akim imzasinda bir sarf XPR300,
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza XPR460
bulundu.

614 | Kanal A Chopper 3 akim imzasinda bir sarf XPR460
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza
bulundu.

615 | Kanal B Chopper 3 akim imzasinda bir sarf XPR460
malzemesi parcasinda katastrofik bir ariza
bulundu.

626 | Ark acik durumu basladiktan sonra en az 250 Tdm modeller | Do6ngu sonu | * Baslat
milisaniye boyunca Chopper 1 akim Uretmez. + Islemi Ayarlama

+ Uzaktan agma

627 | Ark acik durumu basladiktan sonra en az 250 XPR300, Kapama cma/
milisaniye boyunca Chopper 2 akim Uretmez. XPR460 P

628 | Ark acik durumu basladiktan sonra en az 250 XPR460
milisaniye boyunca Chopper 3 akim Uretmez.

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 367



Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

Duzeltici eylem
1. Sarf malzemesi parcalarinin hasarli veya fazlasiyla asinmis olup olmadigini inceleyin.

2. Bir sarf malzemesinin degistirilmesi gerekiyorsa, bkz. Sarf malzemelerinin montaji sayfa
149

3. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.

Kontrolli ark sonmesil igin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 620

Ariza tanilama kodu 620, bir kontrollt ark sdnmesi hatasi oldugunu gosterir.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
620 | Chopper gorev déngusu programlanan limitten | Tim modeller Kontrolll * Baslat
daha fazladir. Bunun nedeni bir kontrollt ark ark sénmesi | + Islemi Ayarlama
sénmesi hatasi olabilir: + Uzaktan agma/
+ Kontrolli ark sdnmesi sirasinda torg ile kapama

calisma parcasi arasindaki ark mesafesi hizla
artar.

+ Kontrolli ark sdnmesi hatalari sarf malzemesi
Omrunu azaltabilir.

* Plazma kesme sistemi kontrollt ark sGnmesi
hatalarini algilayabilir ve bunlara tepki
verebilir. Bu, sarf malzemelerinin 6mridnd
artirmaya yardimci olur. Bakiniz Kontrollt ark
sonmesi hatasinin otomatik 6nlenmesi sayfa
260.

Duzeltici eylem
1. Dogru kesim tekniklerini kullandiginizdan emin olun:

a. Secilen parcalar veya yerlestirme programi icin yeterince buyuk olan bir calisma
parcasi kullanin.

b. Dogru parcalari veya yerlestirme programini kullanin.
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Buyuk centikler boyunca kestiginizde veya yanlis yuksekliklerde kestiginizde kontrollu
ark sénmesi hatalari olusabilir.

c. Plazma arki hala is par¢asina bagliyken her kesimi durdurun.
d. Kesimin sonuna yaklasildiginda kesim hizini azaltin.

e. Plazma arkini parca tamamen kesilmeden 6nce durdurun veya kontrollt ark sdnmesi
sirasinda kesimin tamamlanmasina izin verin.

f.  Torcun yolunu kontrollt ark sénmesi i¢cin hurda alanina programlayin.

Yiiksek DC bara gerilimi i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 621

Ariza tanilama kodu 621, DC bara gerilimi cok yluksek oldugunda ortaya ¢ikar.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
621 DC bara gerilimi 414 V'tan fazladir. Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem
1. Giris hatti geriliminin nominal degerin +%14'u icinde oldugundan emin olun.
Bakiniz Genel giris gucu gereksinimleri sayfa 44.

2. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Dusuk DC bara gerilimi icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 622

Ariza tanilama kodu 622, DC bus gerilimi ¢cok dusuk oldugunda ortaya ¢ikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
622 | DC bus gerilimi 280,5 V'tan dusuk. Tam modeller Kapat Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem
1. Giris hatti geriliminin nominal degerin +%14'u icinde oldugundan emin olun.
Bakiniz Genel giris gucu gereksinimleri sayfa 44.
2. Kesme sisteminden gucu kesin.
3. Kapagi kontaktdrden cikarin.
4. Kontaklarda asiri asinma olup olmadigini inceleyin ve asiri asinma varsa kontaktoru
degistirin.
5. Asagidaki kontaktor bilesenlerini gevsek baglantilar acisindan inceleyin:
a. Kontaktor
b. Chopper’a giris
c. Gug kablosu
6. Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.
7. )6 Uzerindeki kontrol PCB baglantilarini inceleyin:
a. 5ve 6 numarall pimlerde gevsek veya kdtu baglanti olup olmadigina bakin.
b. Gevsek baglantilari sikin veya kotu baglantilari degistirin.
8. LED D1'in PCB gu¢ dagitimi uzerinde yandigindan emin olun.
9. D1yanmiyorsa, gu¢ dagitimini PCB i¢in inceleyin:
a. Giriste 120 VAC (J1 pim 5 ve pim 6)
b. FH2 sigortasinda sureklilik (gu¢ kapalyken)
c. Cikista 120 VAC (J5 pim 7, pim 8, pim 9 ve pim 10)

10. )5 kontaktor ¢ikis pimlerinde 120 VAC yoksa, J4 ve K1 rdle baglantilarini hasar acisindan
inceleyin.

11. K1 arizaliysa, glic dagitimi PCB'i veya K1 rolesini (003257) degistirin.
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12. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Akim ile rolanti kesiciler icin sorun giderme

Diyagnostik kodlari 623, 624, 625

Diyagnostik kodlari 623 - 625, chopper rolanti durumundayken chopperda akim olup olmadigini
belirler.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

623 | Chopper 1 rélanti durumundadir ve chopper Tdm modeller Yok Uzaktan agma/
akimi 10 A'den fazladir. kapama

624 | Chopper 2 rélanti durumundadir ve chopper XPR300,
akimi 10 A'den fazladir. XPR460

625 | Chopper 3 rélanti durumundadir ve chopper XPR460
akimi 10 A'den fazladir.

Duzeltici eylem
1. Gug kaynaklarindan (J2 pimler 1-3) 24 VDC olup olmadigina bakin.
2. Gug kaynaklarindan 24 VDC bulursaniz, chopper kétudur.

3. Gerekirse chopperi degistirin.
Akim sensoru arizalari i¢in sorun giderme
Ariza tanilama kodlari 631

Ariza tanilama kodu 631, akim sensértndeki olasi sorunlar nedeniyle olusabilir. Belirtilen
baglantilari kontrol edin. Bazi durumlarda G/C PCB'in (PCB 5) degistirilmesi gerekebilir.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
631 Plazma kesme sistemi Baslama icin Bekleme Tam modeller Kapat Uzaktan agma/

durumundayken ¢alisma kablosundaki akim 5
A'den fazladir.

kapama

Duzeltici eylem

1.
2.

Kesme sisteminden gucu kesin.

PCB 1 (plazma gu¢ kaynagindaki kontrol PCB) Gizerindeki J1.8'i ve PCB 5 (plazma glg
kaynagindaki G/C G/C) tzerindeki PCB panelinde bulunan ¢alisma kablosu sensoriini hasar

ve gevsek baglantilar acisindan inceleyin.

Baglantilar iyiyse ve kod devam ediyorsa, G/C PCB'i degistirin.

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bélgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.

Manuel ayar modu arizalari icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 648

Ariza tanilama kodu 648, bir kosul manuel ayar modunu durdurdugunda olusur. Bir 648 kodu

ile elde edebileceginiz farkli akilli ariza veri degeri vardir. Sorun giderme adimlari farkli degerler
icin farklidir. Bir 648 kodu aldiginizda, bir islem degisikligi gdndermeden 6nce akilli hata degerini
tanimladiginizdan emin olun.

372

80948N

Kullanma Kilavuzu

XPR300®




Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
648 | Manuel mod durduruldu veya iptal edildi. Tdm modeller Yok * Baslat

+ Islemi Ayarlama

Bu akilli hata veri degerlerini 648 koduyla gore-
+ Uzaktan agma/

bilirsiniz:

+ 1: Kullanici girisi bekleniyor

+ 2: Durduruldu:
- Aygit Yazihmi Guncellemesi
- Gegersiz yapilandirma
- Islemi Ayarlama

kapama

1: Kullanici girisi bekleniyor
Operatér manuel ayar modu surecinin baslangicini yapmalidir.
1. Uzaktan agma-kapama anahtarini ACIK pozisyonundan KAPALI pozisyonuna getirin.

2. Cikarma agma-kapama anahtarini KAPALI pozisyonundan tekrar ACIK pozisyonuna getirin.

2: Durduruldu: Aygit Yazilimi Guincellemesi
Aygit yazihmi guncellemesi manuel ayar modunu durdurdu.
1. Aygit yazilimi gincellemesinin tamamlanmasini bekleyin.

2. Kesme sistemine giden gucu KAPALI ve ardindan tekrar ACIK konuma getirin.

2: Durduruldu: Gegersiz yapilandirma

Operator veya islem degistirildi veya sistem daha dnce kaydedilen islemi artik ayarlayamaz.
Ornegin, bir chopper baglantisi kesildiginde veya gaz baglanti konsolu tari degistiginde bu
degeri gorebilirsiniz.

®  Yapilandirma i¢in yeni bir islem kaydetmek icin normal isleme ayar ydontemlerinden birini
kullanin.

2: Durduruldu: islemi Ayarlama

Operator islemi ayarlamistir. Baska bir adima gerek yoktur.
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Atesleme durumu sirasinda ark zaman asimlari icin sorun
giderme

Ariza tanilama kodlari 654

Ariza tanilama kodu 654, bir kesimin baslangicinda plazma ark zaman asimlariyla ilgili bir sorunu
tanimlar.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
654 | Atesleme durumu sirasinda Chopper 1 en az Tum modeller | Dongl sonu | Uzaktan agma/
100 milisaniye boyunca Pilot Ark durumuna kapama
gegmez.

Duzeltici eylem

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. Kesme sistemine gugc verin.

3. Kesme sistemine bir islem gonderin.
4

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bélgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gérusun.

On akis sirasinda chopper akimi icin ariza tespiti

Ariza tanilama kodlari 655

Ariza tanilama kodu 655, chopper 6n akis sirasinda akim buldugunda olusur.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
655 | Chopper, On Akis/Sarj DC durumu sirasinda Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
akim bulur. kapama
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Duzeltici eylem
1. Sarf malzemelerini hasar veya asiri asinma agisindan inceleyin.

2. Bir sarf malzemesinin degistirilmesi gerekiyorsa, bkz. Sarf malzemelerinin montaji sayfa
149

3. Torg kablosunu inceleyin ve kisa veya acik hat durumu olup olmadigina bakin.

Konsol sifirlama mesaji icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 691

Ariza tanilama kodu 691, konsol bir PCBkonsol sifirlama mesaji aldiginda olusur.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
691 Plazma kesme sistemine gu¢ saglandiktan Tdm modeller Kapat Uzaktan agma/
sonra ana kontrol PCB bir konsol sifirlama kapama
mesaji alir.

Duzeltici eylem
1. Kesme sisteminin topraklamasini inceleyin.
Yuksek frekans EMI (guraltd olarak da bilinir) CAN digumuand sifirlayabilir.

2. Gaz baglanti konsolundaki ve LED konsolundaki yesil gu¢ gostergesinin TorchConnect
yandigindan emin olun.

3. Bir LED yanmiyorsa, gug¢ dagitimi PCB inceleyin ve asagidakileri arayin:
a. Gevsek ve kotu baglanmis konektorler ve CAN kablolar
b. 120 V'luk isaretler (D1 LED yanar)

4. D1 yaniyorsa, plazma gug kaynagi kontrol PCB'i inceleyin.

5. Uzaktan agma-kapama anahtarinin ACIK konumda (etkin) oldugundan ve D89 LED'in
yandigindan emin olun.

Gerekirse, uzaktan agma-kapama anahtarini KAPALI konumuna ve ardindan tekrar ACIK
konumuna getirin.
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6. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Hata icin kayit kimligine sahip oldugunuzdan emin olun.

Hidrojen, argon veya nitrojen icin dustik giris basinci sorun
giderme

Ariza tanilama kodlari 695 - 697

Gaz baglanti konsolu karistirma modulundeki gaz giris basinci izin verilen araligin altinda
oldugundan 695 - 697 ariza tanilama kodlari olusur. Regulatérdeki besleme gazi ayarlarinin
dogru olup olmadigini anlamak i¢in test kesme akisi ve test 6n akisi sirasinda gaz giris basincini
kontrol edin. Ayrica gaz hortumlarini ve baglanti parcalarini da inceleyin.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
695 | Gaz baglanti konsolundaki (sadece icin) karis- Tdam modeller Yok + Islemi Ayarlama
tirma moduilu igin hidrojen (H,OptiMix) giris + Uzaktan agma/
basinci (P10)7,6 bar + 0,4 (110 psi + 5) degerin- kapama

den dusuktur.

696 | Gaz baglanti konsolundaki (sadece OptiMix
icin) karistirma modult icin argon (Ar) giris
basinci (P11) 7,6 bar + 0,4 (110 psi = 5) degerin-
den dusuktar.

697 | Gaz baglanti konsolundaki (sadece i¢in ) karis-
tirma moduli icin nitrojen (N,OptiMix) giris
basinci (P12) 7,6 bar + 0,4 (110 psi + 5) degerin-
den dusuktar.

Duzeltici eylem

1. Test kesme akisi ve test 6n akisi sirasinda, gaz baglanti konsolunun icindeki karistirma
modultundeki gaz giris basincini belirlemek icin CNC veya XPR web arayutzune bakin.
Bakilacaklar:

0 Kod 695 icin H, giris basinci (P10)
O Kod 696 icin Ar giris basinci (P11)
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0 Kod 697 icin N, giris basinci (P12)

2. Gaz baglanti konsolunun icindeki gaz giris basinglarinin Gaz baglanti konsollarina izin verilen
giris basinglar sayfa 377'de belirtildigi gibi yeterli oldugundan emin olun.
3. Gazlar akarken ve 6l¢tigunuz basing izin verilen aralikta degilken, gerekirse basinci artirmak
icin regulatorleri kullanin.
Onerilen basing degerlerini agmayin.
4. Basing cok dusuk kalmaya devam ederse, gaz hortumlarini ve gaz giris baglantilarini
asagidakiler agisindan inceleyin:
O Akisi kisitlayabilecek hasar veya bukilmeler
O Basinci dugurebilecek sizintilar
5. Hasar veya kivrilma bulursaniz hortumlari degistirin.
6. Duzeltilebilecek bukulmeler bulursaniz hortumlari farkl bir konuma getirin.
7. Hasar goérmus baglanti parcalarini degistirin.
8. Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.
9. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bdlgesel

Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Gaz baglanti konsollarina izin verilen giris basinglari

Gaz baglanti konsoluna izin verilen gaz giris basinglari

Gaz baglanti konsolu H, N, Ar F5 H,0
7,5 bar +0,4
Core - , - - -
(110 psi £ 5)
7,5 bar +0,4 7,5 bar +0,4
CorePlus - _ ) - -
(110 psi £ 5) (110 psi £ 5)
7,5bar+0,4 7,5bar +0,4 7,5bar+0,4 2,8 bar - 8,3 bar
VWI - . . . . .
(110 psi £ 5) (110 psi £ 5) (110 psi £ 5) (40 psi - 120 psi)
o 7,6 bar +0,4 7,6 bar +0,4 7,6 bar +0,4 7,9 bar +0,4 2,8 bar - 8,3 bar
OptiMix . . . . . .
(110 psi £ 5) (110 psi £ 5) (110 psi £ 5) (115 psi £ 5) (40 psi - 120 psi)
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F5 gazi icin dusuk giris basinci sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 700

Gaz baglanti konsolundaki F5 gaz giris basinci izin verilen araligin altinda oldugundan ariza
tanilama kodu 700 olusur. Basinglari kontrol edin ve gaz hortumlarini ve baglanti parcalarini
inceleyin.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
700 | Gaz baglanti konsolundaki (sadece VWI veya Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
OptiMix i¢in) F5 giris basinci (P6) 5,52 bar'dan + Uzaktan agma/
(80 psi) az veya 9,3 bar'dan (135 psi) fazladir. kapama

Duzeltici eylem

1. Test kesme akisi ve test 6n akisi sirasinda, gaz baglanti konsolundaki gaz giris basincini
belirlemek icin CNC veya XPR web arayuzine bakin.

Kod 700 icin F5 giris basincina (P6) bakin.

2. Gaz baglanti konsolunun i¢indeki gaz giris basinglarinin Gaz baglanti konsollarina izin verilen
giris basinglari sayfa 377'de belirtildigi gibi yeterli oldugundan emin olun.

3. Gazlar akarken ve dl¢tigunuz basing izin verilen aralikta degilken, gerekirse basinci artirmak
icin regulatorleri kullanin.

Onerilen basin¢ degerlerini agmayin.

4. Basing cok dusuk kalmaya devam ederse, gaz hortumlarini ve gaz giris baglantilarini
asagidakiler agisindan inceleyin:

0 Akisi kisitlayabilecek hasar veya bukulmeler
O Basinci dusurebilecek sizintilar

Hasar veya kivrilma bulursaniz hortumlari degistirin.
Duzeltilebilecek bukulmeler bulursaniz hortumlari farkh bir konuma getirin.

Hasar gérmus baglanti parcalarini degistirin.

© N o u

Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.
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9. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Dusuk su giris basinci i¢cin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 701

Gaz baglanti konsolundaki su giris basinci izin verilen araligin altinda oldugundan ariza teshis
kodu 701 olusur. Basinglari kontrol edin, su hortumlarini ve baglanti parcalarini inceleyin ve
muhafaza suyu kalitesinin iyi oldugundan emin olun.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
701 | Gaz baglanti konsolundaki (sadece VWI veya Tdam modeller Yok + Islemi Ayarlama
OptiMix icin) su (H,0) giris basinci (P8) 2,07 + Uzaktan agma/
bar'dan (30 psi) dusuk. kapama

Duzeltici eylem

1. Test kesme akisi ve test 6n akisi sirasinda, gaz baglanti konsolundaki su giris basincini
belirlemek icin CNC veya XPR web arayutzune bakin.

Kod 701 icin H,0 giris basincina (P8) bakin.

2. Gaz baglanti konsolunun icindeki gaz giris basinglarinin Gaz baglanti konsollarina izin verilen
giris basinclari sayfa 377'de belirtildigi gibi yeterli oldugundan emin olun.

3. Su giris basincinin en az 2,07 bar (30 psi) oldugundan emin olun.

4. Su akarken ve dl¢tugunuz basing izin verilen aralikta degilken, gerekirse basinci artirmak igin
regulatorleri kullanin.

Onerilen basin¢ degerlerini asmayin.
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®

Basing ¢ok dusuk kalmaya devam ederse, gaz hortumlarini ve gaz giris baglantilarini
asagidakiler acisindan inceleyin:

0 Akisi kisitlayabilecek hasar veya bukulmeler
O Basinci dusurebilecek sizintilar

Hasar veya kivrilma bulursaniz hortumlari degistirin.
Duzeltilebilecek bukulmeler bulursaniz hortumlari farkl bir konuma getirin.
Hasar gérmus baglanti parcalarini degistirin.

Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.

. Muhafaza suyu kalitesinin iyi oldugundan emin olun.

Kotu kalite, muhafaza suyu regulatérant olumsuz etkileyebilir. Dasuk giris basinci igin ariza
tanilama kodlarina neden olabilir. Bakiniz Muhafaza suyu gereksinimleri (VWI ve OptiMix)
sayfa 57.

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarik¢inizle veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.
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TorchConnect konsolunda koruyucu gaz giris basinci icin
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 702 - 705

Ariza tanilama kodlari 702 - 705 olustugunda, TorchConnect konsolunun icindeki giris basinci ile
ilgili sorunlari gidermek icin bu sorun giderme prosedurunu uygulayin. Gaz giris basinglarinin
izin verilen aralikta oldugundan emin olun ve hortumlari ve baglanti parcalarini hasar veya
bakulme agisindan inceleyin.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
702 | En az 200 milisaniye boyunca (N,) giris basinci, Tdm modeller Yok + Islemi Ayarlama
TorchConnect konsolunda, (P4) 5,52 bar'dan + Uzaktan agma/
(80 psi) dustik veya 9,31 bar'dan (135 psi) yuk- kapama
sektir.

703 | En az 200 milisaniye boyunca oksijen (O,) giris
gazi basinci TorchConnectkonsolunda, (P4) 5,52
bar'dan (80 psi) az veya 9,31 bar'dan (135 psi)
fazladir.

704 | En az 200 milisaniye boyunca TorchConnect
konsolundaki hava giris basinci (P4) 5,52
bar'dan (80 psi) az veya 9,31 bar'dan (135 psi)
fazladir.

705 | En az 200 milisaniye boyunca TorchConnect
konsolundaki argon (Ar) giris basinci (P4) 5,52
bar'dan (80 psi) az veya 9,31 bar'dan (135 psi)
fazladir.

Duzeltici eylem

1. CNC konsolunun i¢indeki giris basincini belirlemek icin XPR ekranina veya TorchConnect web
arayuzune bakin.
Bakilacaklar:
0 Kod 702 icin N, giris basinci (P4)
0 Kod 703 icin O, giris basinci (P4).
O Kod 704 icin hava giris basinci (P4).
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0 Kod 705 icin Ar giris basinci (P4)

2. TorchConnect konsolu icindeki gaz giris basin¢larinin TorchConnect konsoluna izin verilen
giris basinglari sayfa 382'de belirtilen izin verilen aralikta oldugundan emin olun.

3. Regulatorleri kullanarak giris basinci artirin veya azaltin.

4. Basing cok dusuk kalmaya devam ederse, gaz hortumlarini ve gaz giris baglantilarini
asagidakiler agisindan inceleyin:

O Akisi azaltabilecek hasar veya bukulmeler
O Basinci dugurebilecek sizintilar

Hasar veya kivrilma bulursaniz hortumlari degistirin.
Hortumlardaki duzeltebileceginiz kivrilmalari duzeltin.
Hasar gdérmus baglanti parcalarini degistirin.

Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.

0 o N oo WU

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikg¢inizle veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

TorchConnect konsoluna izin verilen giris basinglari

TorchConnect konsoluna izin verilen gaz giris basinglari
Gaz baglanti konsolu N, 0, Hava Ar
Core 7,5 bar +0,4 7,5 bar+0,4 7,5bar+0,4

CorePlus 7,5bar +0,4 7,5bar+0,4 7,5bar+0,4 7,5bar +0,4
VWI 7,5 bar +0,4 7,5 bar+0,4 7,5bar+0,4 7,5 bar+0,4
o 6,9 bar £ 0,7 7,9 bar+0,4 7,9 bar+0,4 6,9 bar £ 0,7

OptiMix . . . )
(100 psi £ 10) (115 psi £ 5) (115 psi £ 5) (100 psi + 10)

TorchConnect sistemleri icin OptiMix konsolunda proses gazi

giris basinci arizalari icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 702, 705, 769 ve 770

702, 705, 769 ve 770 ariza tanilama kodlari proses gazi giris basinciyla ilgili bir sorunu tanimlar.
Proses gazi giris basincinin kesim kalitesi, kesim hizi ve sarf malzemesi 6mri Gzerinde etkisi

vardir.

382
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OptiMix gaz baglanti konsolu igindeki nitrojen (N,) ve Argon (Ar) gaz regulatorleri, regtlatorler
gaz baglanti konsoluna takilmadan 6nce Hyperthermdegerine ayarlanir. Regulatorler, gaz
akarken giriste 7,9 bar - 9,3 bar (115 psi - 135 psi) ve cikista 6,9 bar (100 psi) olacak sekilde
dinamik bir durumda ayarlanir. Asagi yénde 1,6 mm (0,063 ing) orifis her iki regulator ayar
konfiglrasyonunun bir pargasidir.

Asagidaki kosullar meydana gelirse regulatorleri ayarlamak gerekebilir:

® N, muhafaza girisi (P4) basinci 7,5 bar'dan (110 psi) fazla veya 6,2 bar'dan (90 psi) azdir.
B Ar muhafaza girisi (P4) basinci 7,5 bar'dan (110 psi) fazla veya 6,2 bar'dan (90 psi) azdir.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
702 | En az 200 milisaniye boyunca (N,) giris basinci, | Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
TorchConnect konsolunda, (P4) 5,52 bar'dan + Uzaktan agma/
(80 psi) duistik veya 9,31 bar'dan (135 psi) yUk- kapama
sektir.

705 | En az 200 milisaniye boyunca TorchConnect
konsolundaki argon (Ar) giris basinci (P4) 5,52
bar'dan (80 psi) az veya 9,31 bar'dan (135 psi)
fazladir.

769 | B Hatti Argon giris basinci (P1) 5,52 bar'dan (80
psi) az veya 9,31 bar'dan (135 psi) fazla.

770 | Hat B N, giris basinci (P1) 5,52 bar'dan (80 psi)
az veya 9,31 bar'dan (135 psi) fazla.
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A\ UYARI

konumunda olsa bile, plazma gug¢ kaynaginin elektrik guc kaynagina bagl
kalmasi halinde ciddi seviyede elektrik carpmasi tehlikesi ile karsi karsiya

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Plazma gug kaynag, ciddi yaralanmaya veya 6lume neden olabilecek

tehlikeli elektrik gerilimlerini icerir. Plazma gu¢ kaynagi kapali (OFF)
. 5

olursunuz.

Plazma gug¢ kaynagi elektrik glctne bagliyken ve dis kapak veya paneller
cikartilmisken ariza tanilama veya bakim goérevlerini yerine getirirseniz,
en ust duzeyde dikkatli olun. Plazma gug¢ kaynagi dis kapaginin veya
panellerinin ¢ikarilmasini gerektiren tum calsmalar yetkili bir teknisyen
tarafindan yapilmalidir. Daha fazla guvenlik bilgisi icin Safety and
Compliance Manual (Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu) (80669C) bolimuine
bakin.

A\ UYARI

-~

A

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Kesme sistemindeki gerilim ciddi elektrik carpmasina neden olabilir.
Elektrik carpmasi ciddi yaralanmaya veya sizi dldurebilir.

Ana eneriji kesici salter acik (ON) konumundayken, kesme sistemi
genelinde hat voltaji bulunur. Ana enerji kesici salter agik (ON)
konumundayken, ariza tespiti veya bakim gorevlerini yerine getirirseniz,
en Ust duzeyde dikkatli olun.

N, regulatérini ayarlamak icin diizeltici eylem

1.

Asagidaki sarf malzemesi setlerinden birini takin:

O

O

O

460 A, O,/Hava
460 A N,/N,
460 A Karma/N,
300 A, O,/Hava
300A N,/N,

384
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O 300 A Karma/N,
o 170 A, O,/Hava
O 170 AN,/N,

0O 170 A Karma/N,

2. Asagidakiislemlerden birini segmek icin XPR web arayuzunu kullanin:

0 460 A N»/N; aliminyum veya paslanmaz gelik icin 2081
O 300 A Np/N; aliminyum veya paslanmaz celik icin 2100
0O 170A N,/N, aluminyum veya paslanmaz celik icin 2057

3. Gaz baglanti konsolunun kapagini ¢ikarin.OptiMix

4. Turuncu gosterge gorunene kadar N, regulator dugmesini yukari cekin.

1 Azot (N,) regilatér digmesi

2 Argon (Ar) regulator dugmesi
5. XPR web arayiiziinde Gas System (Gaz Sistemi)'ne gidin.XPR

6. TEST PREFLOW (TEST ONCESI AKIS) 6gesini secin.

7. Gaz akisi sirasinda, web arayizi Gzerindeki muhafaza giris sensort (P4) 6,9bar’i (100 psi)
goOsterene kadar regulatérde ayar yapin.
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Gaz baglanti konsolundaki N, regulatérd, N, muhafaza hattina giden basincin ¢ok yuksek
olmasi durumunda, N, karistirici hattindaki akis oranlarinda salinimlar meydana gelebilir.
Basing salinimlarini azaltmak icin bu regulatérin basing ¢ikisini azaltin.

Ar regulatériini ayarlamak icin diizeltici eylem

1. Asagidaki sarf malzemesi setlerinden birini takin:

O 460 A, O,/Hava
O 300A, O,/Hava
o 170 A, O,/Hava

N

Asagidaki islemlerden birini segcmek icin XPR web arayuzuanu kullanin:

0 2074 Mix/N, (Ar delme destegi) paslanmaz celik ve aliminyum igin
0 0,/N, siyah sacicin 1205
O 0O,/Hava (Ar delme yardimcisi) siyah sac i¢in 1157

OptiMix gaz baglanti konsolunun kapagini ¢ikarin.a

. Turuncu gosterge gorunene kadar Ar regulatdér digmesini yukari ¢ekin.

3
4
5. XPR web arayiziinde Gas System (Gaz Sistemi)'ne gidin.XPR
6. TEST PIERCEFLOW (DELME GAZI AKISI) 6gesini segin.

7

Gaz akisi sirasinda, web arayuzu Gzerindeki muhafaza giris sensért (P4) 6,9bar’i (100 psi)
goOsterene kadar regulatorde ayar yapin.

Basing transduseri arizalari icin sorun giderme
Ariza tanilama kodlari 706 - 715

Ariza tanilama kodlari 706 - 715, TorchConnect konsolundaki veya gaz baglanti konsolundaki bir
basing sensord ile ilgili bir sorunu tanimlar.
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
706 | TorchConnect Konsolunda P1 basing senséru Tam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
bulunamad:. ark sbnmesi | * Uzaktan acma/
. kapama
707 | TorchConnect Konsolunda P2 basing sensoéru
bulunamad:.
708 | TorchConnect Konsolunda P3 basing sensoéru
bulunamad:.
709 | TorchConnect Konsolunda P4 basing sensoru
bulunamad:.
710 | TorchConnect Konsolunda P5 basing senséru
bulunamad:.
711 | TorchConnect Konsolunda P14 basing sensoru
bulunamad:.
712 | Gaz baglanti konsolundaki P6 basing sensoru
bulunamadi. (sadeceVWI veya OptiMix)
713 | Gaz baglanti konsolundaki P7 basing senséru
bulunamadi. (sadeceVWI veya OptiMix)
714 | Gaz baglanti konsolundaki P8 basing senséru
bulunamadi. (sadeceVWI veya OptiMix)
715 | Gaz baglanti konsolundaki P9 basing sensoru
bulunamad:.

Duzeltici eylem

1. Kesme sisteminden gucu kesin.

2. GOrdugunuz ariza tanilama kodu icin basing transduserini inceleyin.

Ornegin:

O

O

Kod P1-TCC gosteriyorsa, TorchConnect konsolundaki P1 basing transduserini

inceleyin.

Kod P6-GCC gosteriyorsa, gaz baglanti konsolundaki P6 basing transduserini inceleyin.

3. Basing transduserinin dogru sekilde baglandigindan emin olun:

0 TorchConnect konsolu kontrol PCB
O Gaz baglanti konsolu kontrolt PCB

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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Gevsek veya yanlis baglantilar bulursaniz basing transduserini dogru sekilde takin.
Hasar tespit ederseniz, hasarli olan kontrol PCB'i degistirin.

Basing transduserini degistirin.

N o v ok

Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarik¢inizle veya bdlgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gorusun.

Gecersiz islemler icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 716

CNCye gonderilen kesme isleminde bir sorun oldugunda ariza tanilama kodu 716 olusur. Bir 716
kodu ile elde edebileceginiz alti farkh akilli ariza veri de@eri vardir. Sorun giderme adimlari farkh

degerler icin farkhdir. Bir 716 kodu aldiginizda, bir islem degisikligi gdndermeden 6nce akilli hata
degerini tanimladiginizdan emin olun.

716 koduna iliskin sorun giderme surecine genel bir bakis icin bkz. Ariza tanilama kodu 716 icin
sorun giderme akis semasi sayfa 390

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
716 | Operator tarafindan segilen islem bu plazma Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
kesme sistemi tarafindan desteklenmez. « Uzaktan acma/

. . kapama
716 kodu icin alti akilli hata veri degeri vardir:

* 1: gegersiz kimlik

* 2: gecersiz kullanici

+ 3: gecersiz kullanici kaynagi

* 4: gecersiz sureg

* 5:izin verilmiyor veya sistem hazir degil

+ 6: desteklenmiyor

1: gecgersiz kimlik
islem kimligi sifira (0) esittir.
®  Uygulama i¢in bir islem kimligi secin.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).
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2: gegersiz kullanici
Kesme sistemini baska bir arayuz kontrol eder.

Bir seferde yalnizca bir iletisim yontemi plazma kesme sistemine bir islem kimligi gdnderebilir.
Iletisim yontemleri sunlardir:

®  Serj
B EtherCAT
®  Kablosuz

B FEthernetLAN

3: gecgersiz kullanici kaynag
Kesme sistemini baska bir arayuz kontrol eder.

Bir seferde yalnizca bir kablosuz arayuz plazma kesme sistemine bir islem kimligi génderebilir.

B Plazma kesme sisteminin kontrolune sahip arayuzu secin ya da degistirin.
Bakiniz Kontrole sahip cihazi degistirin sayfa 212.

CNC'in kontrolii varsa ve XPR web aray(iziindeki RESET OPERATOR (OPERATORU SIFIRLA)
dugmesini kullanarak kontrolU baska bir cihaza degistirirseniz, CNC'ten bir islem
gondermeye calisirsaniz 716 kodu alabilirsiniz. Bu durum meydana gelirse, kontrolti CNC'e
geri vermek icin daha énce oldugu gibi ayni cihazda RESET OPERATOR'u (OPERATORU
SIFIRLA) tekrar secin. Bazi durumlarda, hat ayirma anahtarini KAPALI konuma ve ardindan
tekrar ACIK konuma getirmek de gerekebilir. OPERATORU RESET (OPERATORU SIFIRLA)
dugmesi XPRaygit yazilimi revizyonU’da web arayuzune eklenmistir.

4: gecersiz slireg
Yanhs bir islem kimligi génderildi.
®  Uygulama i¢in dogru islem kimligini secin.

Bkz. XPR Cut Charts Instruction Manual (XPR Kesim Tablolari Kullanma Kilavuzu) (809830).

5: izin verilmiyor veya sistem hazir degil

Kesim sistemi yeni bir islem kimligi icin hazir degil. Sadece asagidaki durumlarda bir islem ID’si
kabul edebilir:

®  jlk Kontroller durumu (2)
® Inert Gaz Tahliye durumu (4)
B Baslama icin Bekleme durumu(5)
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B Manuel Sizinti Testi durumu (20)
B DOngl Sonu durumu (14)

1. Gaz tahliyesi tamamlanana veya kesim tamamlanana kadar bekleyin.

Plazma kesme sistemi, gaz bosaltma veya kesme sirasinda yeni bir islem kimligi kabul
edemez.

2. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

6: desteklenmiyor

Farkl gaz baglanti konsollari farkli 6zelliklere sahiptir. Ornegin, siyah sac icin argon yardimi ve
argon isaretleme, OptiMix, VWI veya CorePlus gaz baglanti konsoluyla kurulan kesme sistemleri
icin kullanilabilir, ancak Core ile kullanilamaz.

Bu kod, secilen islem icin kesme sisteminin saglayabileceginden daha fazla amper gerektiginde
de ortaya cikabilir. Ornegin, Chopper 3 baglantisi kesilmis bir XPR460 kullanirken veya bir
XPR170 veya bir XPR300 kullanirken 460 A islemi se¢erseniz bu kodu alabilirsiniz.

®  Kesme sisteminizin saglayabilecegi amperaja, kullandiginiz gaz baglanti konsoluna ve
yapmaya calistiginiz kesme turane uygun bir islem secin.

Bkz:
0 Islem secimi sayfa 245
O Kesim tablolari sayfa 247

Ariza tanilama kodu 716 icin sorun giderme akis semasi

Ariza tanilama kodu 716 i¢in sorun giderme surecine genel bir bakis i¢in bu akis semalarina
bakin.
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Tek bir iletisim baglantisi
kullanin ve islemi tekrar Hayi
gOéndermeyi deneyin.

Tek bir Wi-Fi baglantisi
mi kullanihyor?

Hayir I

716 hatasi

Tek bir iletisim yontemi
mi kullaniliyor?

Evet

Ne tir bir iletisim yontemi
kullaniyorsunuz?

RS-422

XPR Web araytiiziinde
OPERATORU RESETLEMEK
dgesini secin ve islemi tekrar

géndermeyi deneyin.

Evet

Bir baslatmalislem
komutu géndermeden 6nce
"Baslatmaya Hazir" ayrik
sinyaline baktiniz mi?

Hayir

Bir baslatmal/islem
komutu géndermeden 6nce
"Baglatmaya Hazir" ayrik
sinyaline baktiniz mi?

Evet

v

“Baslatmaya Hazir” durumuna

baktiginizda icinde bulundugunuz

XPR durumunu kaydedin ve
Teknik Servis ile goriisun.

islemi 5 saniyelik bir baslangig sinyali
araligindan sonra tekrar génderin.

Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

Ha

A

A 4

( Sayfa2'e gidin. )<—Hay|r

716 hatasi ortadan kalkti mi1?

Evet
h 4

Bir zamanlama hataniz var.
Bir Baslat komutu géndermeden 6nce

XPR'nin “Baslatmaya Hazir” durumunda

olmasini beklemelisiniz.

XPR300® Kullanma Kilavuzu
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Gaz baglanti konsolundaki 24 VDC
kaynag cikista 24 VDC olgtiyor mu?

Evet—>< Sayfa 3'e gidin. )

|
Hayir

v

Uzaktan agma/kapama dongisu yapin ve tekrar
24 \/DC besleme olup olmadidina bakin.

!

24 \/DC kaynagi simdi cikista

islemi tekrar
e Evet—p
24 VDC olguyor mu? ve <géndermeyi deneyin.

Hayir

v

XPR 3-fazi KAPALI olarak ayarlayin ve
24 V ¢ikis uclarinin baglantisini kesin.

\4

XPR'yi tekrar ACIK konuma getirin ve
24 VDC cikisi olgln.

v

24 VDC kaynag! simdi ¢ikista
24 VDC olciyor mu?

24 VDC gl kaynagini

Hayir—=>{ = 229640) degistirin.

Evet

v

24 VDC sistemde kisa devre var.
Teknik Servis ile gorusun.
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C D)

Goénderdiginiz slire¢ dogru bir slire¢ numarasi mi?

Evet

Sirec bu XPR modeli icin gegerli mi?
Ornegin, 170 A'dan biiy(ik iglemlerbir XPR170
Uzerinde uygulanamaz.

Evet

Sure¢ gaz baglanti konsolu icinde gegerli mi?

Evet

v

XPR'ye bir 40 A N2/N2 islemi (islem kimligi 2015) génderin.

Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

XPR sisteminizle uyumlu
bir islem segin.

XPR sisteminizin gi¢ gikisi
ileuyumlu bir islem segin.

Gaz baglanti konsolu ileuyumlu
bir islem secin.

716 hatasi almaya devam ediyor musunuz?

XPR yapilandirmanizlase¢cmeye
calistiginiz islemle ilgilibir sorun var.

Evet
v

CTeknik Servis ile ger§Un.\‘

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Oransal valf besleme geriliminde gorev dongusu siniri igin
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 719

Bu kod, bazi gazlar icin oransal valf besleme gerilimi maksimum goérev déngusunde oldugunda
ortaya cikar.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

719 H,, Ar, veya N, oransal valf besleme gerilimi Tum modeller Yok * Baslat
%100 gérev dongusundedir. Diger gazlarin + Islemi Ayarlama
karisim ylUzdesini dogru tutmak icin toplam + Uzaktan agma/
akis azaltilir. (Yalnizca OptiMix) kapama
Karistirici bir akis saglamaya calistigi icin ¢ikis
basinci artmaya devam edebilir.

Duzeltici eylem

1. Sarf malzemelerinin dogru oldugundan emin olun.

2. Ny, Ar, ve H; icin giris basinclarinin surekli olarak izin verilen aralikta oldugundan emin olun.
3. XPR aygit yaziliminin en son surumadnu kullandiginizdan emin olun.

indirmek icin www.hypertherm.com’dan Xnet’e giris yapabilirsiniz.
Cikis basinci giris basincindan buyukse sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 720

Ariza tanilama kodu 720, cikis basinci mikserdeki giris basincindan fazla oldugunda ortaya cikar.
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Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
720 | Cikis basinci (P21), mikserin giris tarafindaki Tam modeller Yok * Baslat

(P10 - P12) basinglardan birinden 0,069 bar (1
psi) veya daha fazladir. (Yalnizca OptiMix)

Bu meydana geldiginde, mikser geri akisi 6nle-
mek icin akisi azaltir ve bu da kesim kalitesi
Gzerinde etkili olabilir.

+ Islemi Ayarlama
+ Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem

1.
2
3.
4
5.

Gaz karisimi arizalari icin sorun giderme

Sarf malzemelerinin dogru oldugundan emin olun.

Besleme gazi basincinin yeterli oldugundan emin olun.

Gerekirse gaz tuplerinde yeterli miktarda gaz oldugundan emin olun.

Test kesme akisi sirasinda N, Ar ve H, basincini izin verilen aralikta olacak sekilde artirin.

XPR aygit yaziliminin en son sirumuanu kullandiginizdan emin olun.

indirmek icin www.hypertherm.com’dan Xnet’e giris yapabilirsiniz.

Ariza tanilama kodlari1 721 - 723, 726

Ariza tanilama kodlari 721-723 ve 726 bir gaz karisimi arizasi oldugunda ortaya ¢ikar.

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
721 Karistirma parametresi saglamasi yapilirken Tam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
ariza olustu. (Yalnizca OptiMix) ark sbnmesi | « Uzaktan agma/
kapama

722 | Karistirma akisi kalibrasyonu sirasinda ariza
olustu. (Yalnizca OptiMix)

723 | Karistirma basinci kalibrasyonu sirasinda ariza
olustu. (Yalnizca OptiMix)

726 | Karistirma sistemi saatiyle ilgili bir sorun var.
(Yalnizca OptiMix)

Duzeltici eylem

1.
2.

Kesme sistemini KAPALI konuma getirmek icin uzaktan agma-kapama salterini kullanin.

Kesme sistemini tekrar ACIK konuma getirmek icin uzaktan agma-kapama anahtarini
kullanin.

Gaz karistirict modulinun tum kablo demeti baglantilarinin dogru oldugundan ve tamamen
sikildigindan emin olun.

Ariza tanilama kodu devam ederse:
a. Gaz karistirici modulund degistirin.

Bakiniz VWI ve OptiMix gaz baglanti konsolu karistiricisi, transduserleri ve valfleri
sayfa 443.

b. Yeni bir gaz karistirici modulu sorunu ¢6zmezse, gaz baglanti konsolunu degistirin.

Gaz karisimi iletisim hatalari icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 724, 725, 742, 743

Ariza tanilama kodlari 724, 725, 742 ve 743 gaz karistirma iletisim hatasi oldugunda ortaya ¢ikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
724 | 12C1'de bir karistirma iletisim hatasi meydana Tam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
geldi. (Yalnizca OptiMix) ark sbnmesi | « Uzaktan agma/
kapama

725 | 12C2'de bir karistirma iletisim hatasi meydana
geldi. (Yalnizca OptiMix)

742 | 12C1 icin bir karistirici uyarisi var. (Yalnizca Opti- | Tam modeller Yok
Mix)

743 | 12C2 igin bir karistirici uyarisi var. (Yalnizca Opti-
Mix)

Duzeltici eylem

1. Gaz baglanti konsolunu topraga baglamak icin kullanilan kabloyu inceleyin:
a. Kablo gevsekse veya bagli degilse baglayin.
b. Kabloda hasar varsa onarin veya degistirin.

2. Gaz karistirici kontrol PCB'i akis olcerlere baglayan serit kablolarda herhangi bir hasar
olmadigindan emin olun.

3. Tum sistem bilesenleri icin tum harici panellerin yerinde oldugundan ve dogru sekilde
takildigindan emin olun.

4. Harici panelleri tutan tim donanimin yerinde oldugundan ve tamamen sikildigindan emin
olun.

5. Ariza tanilama kodu devam ederse, gaz karistirici modulunud degistirin.

Bakiniz VWI ve OptiMix gaz baglanti konsolu karistiricisi, transduserleri ve valfleri sayfa
443.

TorchConnect konsolundaki solenoid valf V1 icin sorun
giderme

Diyagnostik kodu 730

Bu kod TorchConnect konsolunda V1 valfi i¢in bir ariza durumu oldugunda olusur.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
730 | TorchConnect konsolundaki PCB'de V1 yuva Tam modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
valfi i¢in bir ariza durumu vardir. ark sbnmesi | « Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem

1. TorchConnect konsolundaki valf yuvasi icin valf sirtcusu kablo baglantilarini inceleyin.

Hasar veya asiri asinma tespit ederseniz V1 valfini degistirin.

2
3. Kod devam ederse, uclari inceleyin ve uglardaki surekliligin iyi oldugundan emin olun.
4

Sureklilik iyiyse ve kod devam ediyorsa, TorchConnect konsolundaki kontrol PCB'i degistirin.

TorchConnect konsolundaki V4 - V12 solenoid valfleri i¢in
sorun giderme

Ariza tanilama kodlari 733 - 741

Ariza tanilama kodlari 733 - 741, TorchConnect konsolundaki bir veya daha fazla V4 - V12 valfinda
ariza durumu oldugunda ortaya ¢ikar.
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belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
733 | V4 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de | Tum modeller Kontrolll + Islemi Ayarlama
bir ariza durumu vardir. ark sbnmesi | * Uzaktan acma/
kapama

734 | V5 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de
bir ariza durumu vardir.

735 | V6 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de
bir ariza durumu vardir.

736 | V7 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de
bir ariza durumu vardir.

737 | V8 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de
bir asirt akim durumu vardir.

738 | V9 valfiicin PCB konsolundaki TorchConnect'de
bir ariza durumu vardir.

739 | V10 valfiicin PCB konsolundaki
TorchConnect'de bir ariza durumu vardir.

740 | V11 valfiicin PCB konsolundaki
TorchConnect'de bir ariza durumu vardir.

741 | V12 valfiigin PCB konsolundaki
TorchConnect'de bir ariza durumu vardir.

Duzeltici eylem
1. Valf icin tel baglantilarini inceleyin.
2. Valf telini baska bir valfe baglayin.
Ariza tanilama kodu kaybolursa, valf arizalidir.
3. Kétu valfi degistirin.
4. Kod devam ederse, uglari inceleyin ve uclardaki surekliligin iyi oldugundan emin olun.

5. Suareklilik iyiyse ve kod devam ediyorsa, PCB konsolundaki kontrol TorchConnect'i degistirin.

Fan ariza tanilama kodlari diyagrami

Her fan farkh bir ariza tanilama koduyla iliskilidir.
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Sekil 73 - Her bir fan icin ariza tanilama kodu

Ariza tanilama kodu Fan
1 750 CTRLFAN 1
2 751 CTRLFAN 2
3 744 MAGFAN 1
4 745 MAGFAN 2
5 748 HXFAN 1
6 749 HXFAN 2

Dusuk fan hizlari icin sorun giderme - MAGFAN

Diyagnostik kodlari 744 - 746

Diyagnostik kodlari 744 - 746, bir manyetik fan dusuk performans gosterdiginde ortaya ¢ikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
744 | MAGFAN 1 icin fan takometresi geri beslemesi Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
kabul edilebilir minimum degerden dusuktur. « Uzaktan acma/
- A : N kapama
745 | MAGFAN 2 icin fan takometresi geri beslemesi Tam modeller Yok

kabul edilebilir minimum degerden dusuktar.

746 | MAGFAN 3 icin fan takometresi geri beslemesi XPR460 Yok
kabul edilebilir minimum degerden dusuktur.

Duzeltici eylem

1. Plazma guc¢ kaynagindaki MAGFAN'in yerini belirlemek icin Fan ariza tanilama kodlari
diyagrami sayfa 399 kullanin.

2. Asagidaki fan baglantilarinin iyi oldugundan emin olun ve varsa gevsek baglantilari sikin:
a. Fan konektéru
b. Fan gug dagitim PCB'deki J2 ve )5’in tel baglantilari
c. Kontrol PCB uzerindekiJ7'ye giden kablo tesisati

48VDC guc kaynagi ¢ikisini inceleyin.

Guc¢ cikisi dogru degilse, 48 VDC gug kaynagini degistirin.

Kati hal rélesini inceleyin ve dogru calistigindan emin olun.

o v M W

Herhangi bir gevsek baglanti bulamazsaniz ve 48 VDC gug¢ kaynagdi ve kati hal rolesi iyi
durumdaysa, fani degistirin.

Dusuk fan hizlari icin sorun giderme - HXFAN

Diyagnostik kodlari 748 ve 749

Diyagnostik kodlari 748 ve 749 bir 1s1 esanjora fani dusuk performans gosterdiginde ortaya cikar.

% XPR170 Ve XPR300 i¢in 1s1 esanjoéru fanlari plazma gug
kaynagindadir. XPR460 icin i1si esanjoru fanlari sogutucudadir.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
748 | HXFAN 1 icin fan takometresi geri beslemesi Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama
kabul edilebilir minimum degerden dusuktur. « Uzaktan acma/
- A , kapama
749 | HXFAN 2 icin fan takometresi geri beslemesi XPR300,
kabul edilebilir minimum degerden dusuktar. XPR460

Duzeltici eylem

1. Plazma gug kaynagindaki HXFAN'In yerini belirlemek icin Fan ariza tanilama kodlari
diyagrami sayfa 399 kullanin.

2. Asagidaki fan baglantilarinin iyi oldugundan emin olun ve varsa gevsek baglantilari sikin:
a. Fan konektoru
b. Fan glc dagitimi PCB (plazma guli¢ beslemesi PCB 6) lizerindeki J2'ye giden kablolar

c. Sogutucu fan gug dagitimi PCB (plazma gli¢ beslemesi PCB 6) Uzerindeki J3 (HXFAN 1)
ve J4 (HXFAN 2) kablolari

d. Kontrol PCB uzerindekiJ7'ye giden kablo tesisati
. 48VDC gug kaynagi cikisini inceleyin.

3

4. Gug cikisi dogru degilse, 48 VDC gug kaynagini degistirin.

5. Kati hal rélesini inceleyin ve dogru calistigindan emin olun.
6

Herhangi bir gevsek baglanti bulamazsaniz ve 48 VDC gug¢ kaynagi ve kati hal rélesi iyi
durumdaysa, fani degistirin.

Diisiik fan hizlari icin sorun giderme - CTRLFAN 1 / CAB FAN 1

Ariza tanilama kodlari 747 ve 750

XPR170 ve XPR300: Ariza tanilama kodu 750, CTRLFAN 1 fani spesifikasyonlara gore
cahsmadiginda ortaya cikar.

XPR460: Ariza tanilama kodu 747, CAB FAN 1 fani spesifikasyonlara goére calismadiginda ortaya
cikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal

modeller olur...

747 | CAB FAN 1 icin fan hizi kabul edilebilir mini- XPR460 Yok + Islemi Ayarlama
mum Dakikada Devir Sayisi (RPM) degerinden « Uzaktan agma/
dusuk. kapama

750 | CAB FAN 1 icin fan hizi kabul edilebilir mini- XPR170,
mum RPM degerinden dusuk. XPR300

Duzeltici eylem

1. Fan ariza tanilama kodlari diyagrami sayfa 399" kullanarak plazma gug¢ kaynagindaki
CTRLFAN 1'in (XPR170, XPR300) veya CAB FAN 1 'in(XPR460) yerini belirleyin.

2. Asagidaki fan baglantilarinin iyi oldugundan emin olun ve varsa gevsek baglantilari sikin:
a. Fan konektoru
b. Fan gug¢ dagitimi PCB Uzerindeki J7'ye giden kablolar
c. Kontrol PCB uzerindekiJ7'ye giden kablo tesisati

Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.

48VDC guc¢ kaynagi ¢ikisini inceleyin.

Guc¢ cikisi dogru degilse, 48 VDC gug kaynagini degistirin.

o v M W

Herhangi bir gevsek baglanti bulamazsaniz ve 48 VDC gug¢ kaynagi iyi durumdaysa, fani
degistirin.

Dusuk fan hizlari icin sorun giderme - CTRLFAN 2

Ariza tanilama kodlari 751

Ariza tanilama kodu 751, CTRLFAN 2 fani spesifikasyonlara gére ¢alismiyorsa ortaya ¢ikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
751 CTLR FAN 2 i¢in fan hizi kabul edilebilir mini- XPR170, Yok + Islemi Ayarlama
mum RPM degerinden dusuk. XPR300 « Uzaktan agma/
kapama

Duzeltici eylem

1.

Plazma gug¢ kaynagindaki CTLR FAN 2'nin yerini belirlemek icin Fan ariza tanilama kodlari
diyagrami sayfa 399'i kullanin.

Asagidaki fan baglantilarinin iyi oldugundan emin olun ve varsa gevsek baglantilari sikin:
a. Fan konektoru
b. Fan gug¢ dagitimi PCB Uzerindeki J8'e giden kablolar
c. Kontrol PCB uzerindekiJ7'ye giden kablo tesisati

48VDC gug kaynagi ¢ikisini inceleyin.

Guc¢ cikisi dogru degilse, 48 VDC gug kaynagini degistirin.

Herhangi bir gevsek baglanti bulamazsaniz ve 48 VDC guc¢ kaynagi iyi durumdaysa, fani
degistirin.

Chopper'larda faz hatalari icin ariza tespiti

Ariza tanilama kodlari1 752, 753 - 754

Ariza tanilama kodlari 752 - 754, bir chopper'da 3 fazli bir hata oldugunda ortaya cikar.

belirtiler
Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
752 | Chopper 1'de 3 fazh bir hata var. Tam modeller Kapat Uzaktan agma/
kapama
753 | Chopper 2'de 3 faz hatasi var. XPR300,
XPR460
754 | Chopper 3'te 3 faz hatasi var. XPR460
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Duzeltici eylem

1. Girig hatti geriliminin nominal degerin +%14'0 oldugundan emin olun.
Bakiniz Genel giris guicu gereksinimleri sayfa 44.

Kesme sisteminden gucu kesin.

Kapagi kontaktorden cikarin.

Kontaklarda asiri asinma olup olmadigini inceleyin ve gerekirse kontaktoru degistirin.

oA N

Asagidaki kontaktor bilesenlerini gevsek baglantilar agisindan inceleyin:

a. Kontaktor

b. Chopper’a giris

c. Gug kablosu
6. Chopper'lara giden faz iletkenlerinde gevsek baglanti olup olmadigini kontrol edin.
7. Buldugunuz gevsek baglantilari saglamlastirin.

8. Sorunu bulamiyor veya duzeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikcinizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gortsun.

Gaz giris basinci arizalari i¢in sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 768 - 771

Ariza tanilama kodlar1 768 - 771, gaz giris basinci izin verilen basing seviyesinden dusuk
oldugunda meydana gelir.

Plazma gug¢ kaynagi elektrige bagliyken ve plazma gli¢ kaynagi tuzerindeki paneller
cikarilmisken ariza teshisi ya da bakim islemleri yapiyorsaniz ¢ok dikkatli olun.

Besleme gazi hortumlari uzunsa, gaz basincinda dususlerin meydana gelmesi daha olasidir.
Daha fazla bilgi icin, bkz:Gaz giris basinci arizalari igin sorun giderme

B Core gaz baglanti konsoluyla sistem yapilandirma sayfa 91
B CorePlus gaz baglanti konsoluyla sistem yapilandirma sayfa 93
B VWI veya OptiMix gaz baglanti konsoluyla yapilandirma sayfa 94
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Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

768 | Hat A O, giris basinci (P2) 5,52 bar'dan (80 psi) Tam modeller Yok + Islemi Ayarlama

distk veya 9,31 bar'dan (135 psi) yuksek. « Uzaktan acma/
kapama

769 | B Hatti Argon giris basinci (P1) 5,52 bar'dan (80
psi) az veya 9.31 bar'dan (135 psi) yuksek

770 | Hat B N, giris basinci (P1) 5,52 bar'dan (80 psi)
az veya 9.31 bar'dan (135 psi) yiksek

771 Hat A Hava giris basinci (P2) 5,52 bar'dan (80

psi) az veya 9.31 bar'dan (135 psi) yuksek

Duzeltici eylem

1. Gaz akisini baslatmak Uzere Test Cutflow (Test Kesme Akisi) secmek icin CNC veya XPR web
arayuzunu kullanin.

2. Gaz girig basinglarinin izin verilen aralikta oldugundan emin olun.

Bakiniz Tum gaz baglanti konsollari icin proses gazi gereksinimleri sayfa 50.

3. Gaz giris basinci izin verilen aralikta degilse, ayarlayin.

a.

Gerekli gaz akisini saglayabilen ve yuksek basincli gaz tupleriyle tutarli gaz basincini
koruyabilen 2 kademeli bir regulator kullanin.

Akis veya basing sorunlarinin nerede aranacagini belirleyebilecek basincla ilgili kodlar
icin ariza tanillama kod ge¢misine bakin.

Bir basing transduseri (P1 veya P2) icin bir kod tespit ederseniz, transduserleri
degistirin.

Ariza tanilama kodunun transduser degisikligi ile uyumlu olup olmadigini belirleyin.
Gerekirse kotu transduseri degistirin.

Talimatlar icin XPR Replacement Parts Procedures Field Service Bulletin (XPR Yedek Parca
Prosedtirleri Saha Servis Bilteni) (809970) icindeki "Replace a pressure transducer (Basing
transdiserinin degistirilmesi)” béliumune bakin.

4. Kesme sisteminizde OptiMix gaz baglanti konsolu varsa TorchConnect sistemleri icin OptiMix
konsolunda proses gazi giris basinci arizalari i¢in sorun giderme sayfa 382 bolumune

bakin.
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5. Sorunu bulamiyor veya dizeltemiyorsaniz, kesme makinesi tedarikginizle veya bolgesel
Hypertherm Teknik Servis ekibiyle gértsun.

Chopper yuksek veya dustik gerilim icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 779, 780 - 781

Ariza tanilama kodlari 779 - 781, chopper gerilimi izin verilen gerilim araliginda olmadiginda
olusur.

belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...

779 | Chopper 115V bus aralik disindadir (13 V'den Tdm modeller | Doéngu sonu | « Baslat

az veya 17 V'den fazla). + Islemi Ayarlama
+ Uzaktan acma
780 | Chopper 2 15V bus aralik disindadir (13 V'den XPR300, K cma/
apama
az veya 17 V'den fazla). XPR460 :
781 | Chopper 315V bus aralik disindadir (13 V'den XPR460

az veya 17 V'den fazla).

Duzeltici eylem

—_—

Ariza teshis kodunu veren chopper icin konektdr J2, pim 1 ve pim 2'deki 24 VDC'yi inceleyin.
2. 24 VDCyoksa, chopper Gzerindeki J2 kablolarini inceleyin.

3. Varsa, gevsek baglantilari sikin.

4. 24VDC akim dlcuyorsaniz, Chopper takimini degistirin.

24V gucg¢ kaynagindaki yuksek voltaj icin sorun giderme
Diyagnostik kodu 784

Diyagnostik kodu 784, 24 V dahili gi¢ kaynagi bileseni Gzerindeki voltaj cok yuksek oldugunda
ortaya cikar.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
784 24 VDC bus 28 V'tan fazladir. Tum modeller KontrollG Yok
ark sdnmesi

Duzeltici eylem

1. Kontrol tarafi panelini plazma gug kaynagindan ¢ikartarak 24 VDC gug¢ kaynadi bilesenine
erisin.

2. Gug kaynaginin pozitif (+) ve negatif (-) terminalleri boyunca 24 VDC (+2 VDC) 6lgmek icin bir
dijital multimetre kullanin.

3. Voltaj £2 VDC sinirindan fazla veya azsa, 24 VDC gug kaynagini degistirin.

4. Gug kaynaginin pozitif (+) ve negatif (-) terminalleri arasinda 24 VDC (+2 VDC) varsa ve 784
diyagnostik kodu devam ediyorsa, kontrol PCB, J1 pim 1 ve pim 3 izerinde 24 VDC (+2 VDC)
olup olmadigina bakin.

5. J1’in 1 ve 3 pimlerinde gerilim yoksa kirmizi ve beyaz kablolari inceleyin.

o

Bus iletisim hatalari icin sorun giderme

Ariza tanilama kodlari1 789

Kablolar saglamsa, plazma gu¢ kaynagindaki kontrol PCB'i degistirin.

789 ariza tanilama kodu, fieldbus modulu ile iletisim sirasinda bir hata oldugunda olusur. Bir 789
kodu ile elde edebileceginiz alti farkli akilli ariza veri degeri vardir. Sorun giderme adimlari farkli
degerler icin farkhdir. Bir 789 kodu aldiginizda, bir islem degisikligi gdndermeden énce akilli

hata degerini tanimladiginizdan emin olun.
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belirtiler

Kod | belirtiler XPR XPR eylem Kod sununla iptal
modeller olur...
789 | Feldbus haberlesme modullnde bir iletisim Tdm modeller Yok * Baslat
hatasi var. + Islemi Ayarlama

D . i + Uzaktan agma/
Bu akilli hata veri degerlerini 789 koduyla gore-

bilirsiniz:
+ 1: Islem Veri Nesnesi (PDO) okundu
: GUrultu agik baslangig

kapama

: GUrultu kapali baslangig

: GUraltd durdur

: GUraltd durdur iptal

: GUrultu agik delme

: GUrultd kapali delme

: Seri Cevre Birim Arayiizi (SPI) iletisimde
Zaman Asimi

e o e o .
o N o oA WN

1: PDO okuma

PDO'den veri okunurken bir hata olustu.

B CNC'in duzenli araliklarla EtherCAT'de guncellemeler yapildigindan emin olun.

2: Guralta acik baslangig
EtherCAT Baslangig sinyali 15 milisaniyeden kisa sure agik kald.

B CNC'in EtherCAT baslangig sinyalini 15 milisaniyeden az sureyle ACIK olarak ayarladigindan
emin olun.

3: Gurultu kapal baslangi¢
EtherCAT Baslangig sinyali 15 milisaniyeden kisa sure kapali kaldl.

B CNC'in EtherCAT baslangig sinyalini 15 milisaniyeden daha az bir sure icin OFF (KAPALI)
ayarina getirmediginden emin olun.

4: Gurultu durdur

EtherCAT bekletme sinyali 15 milisaniyeden daha kisa sure acik kaldi.

B CNC'in EtherCAT bekletme sinyalinin 15 milisaniyeden daha az sureyle ACIK konumuna ayarli
olmadigindan emin olun.
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5: Guralta durdur iptal

Bekletme EtherCAT sinyali 15 milisaniyeden daha kisa sure kapal kaldi.

B CNCnin bekletme EtherCAT sinyalini 15 milisaniyeden daha az bir sure icin KAPALI olarak
ayarlamadigindan emin olun.

6: Gurualta acik delme

Delme EtherCAT sinyali 15 milisaniyeden az acikti.

B CNC'in delme EtherCAT sinyalini 15 m/sn'den az bir sire icin ACIK olarak ayarladigindan
emin olun.

7: Gurultu kapal delme

Delme EtherCAT sinyali 15 m saniyeden kisa sure kapaliydi.

B CNC, Delme EtherCAT sinyalini 15 m saniyeden daha az bir sure icin KAPALI olarak
ayarlamiyor.

8: SPI iletisimleri Zaman Asimi

Haberlesme modulunde SPI zaman asimi olustu.

B Haberlesme modullu yazihminin en son strumdune sahip oldugunuzdan emin olun.
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PCB bilgileri

Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

Plazma gii¢ kaynagi gli¢c dagitim PCB (141425) semasi
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Plazma gii¢ kaynagi kontrol PCB (141545) semasi
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Ariza tanilamalar ve Ariza Tespiti

LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D82 WiFi RX D50 PLASMA START (PLAZMA BASLANGICI)
D81 WiFi TX D56 MOTION (HAREKET)
D80 REDUNDANT REMOTE ON/OFF (YEDEK D64 COMMAND HOLD (TUT KOMUTU)
UZAKTAN ACMA/KAPAMA)
D52 RS-422 RX D53 HOLD IN (GIRISI TUT)
D51 RS-422 TX D54 PIERCE COMPLETE (DELME TAMAMLANDI)
D4 A33V D61 CNC ERROR (CNC HATASI)
D49 USB FLAG (USB ISARETI) D66 READY FOR START (BASLANGIC ICIN HAZIR)
D104 FAALIYET D67 ECO MODU (G/GPCB icin DC guici etkinles-
tirme, baslangi¢ devresi PCBve chopper'lar)
D105 STATUS (DURUM) D68 GELECEKTEKI KULLANIM ICIN
D78 CAN RX D69 OHMIC CONTACT OUTPUT (OHMIK KONTAK
CIKISI)
D79 CAN TX D108 PILOT ARC ENABLE (PILOT ARK ACIK)
D28 MAGFAN 1 FEEDBACK (MAGFAN 1 GERI BES- | D89 REMOTE ON-OFF RELAY ENABLE (UZAKTAN
LEME) AC/KAPA ROLESI ACIK)
D31 MAGFAN 2 FEEDBACK (MAGFAN 2 GERI BES- | D6 PILOT ARC RELAY (PiLOT ARK ROLESI)
LEME)
D33 CAB FAN 1 FEEDBACK (CAB FAN 1 GERI D10 48 V KONTROL
BESLEME)XPR460
D36 MAGFAN 3 FEEDBACK (MAGFAN 3 GERI D19 MAIN CONTACTOR (ANA KONTAKTOR)
BESLEME)XPR460
D38 HXFAN 1 GERI BESLEMESI (XPR170/XPR300) | D25 INRUSH CONTACTOR (AN AKIM KONTAK-
TOR)
D41 HXFAN 2 GERI BESLEMESI (XPR300) D97 COOLANT SOLENOID (SOGUTMA SUYU
SOLENOIDI)XPR170XPR300
D43 CTRLFAN 1 GERI BiLDiRIMI D100 SOGUTUCU POMPASI ETKINLESTIR
(XPR170/XPR300) (XPR170/XPR300) veya SOGUTUCU
ETKINLESTIR (XPR460)
D47 CTRLFAN 2 GERI BILDIRIMI D103 COOLANT LEVEL (SOGUTMA SIVISI
(XPR170/XPR300) SEVIYEST) (XPR170/XPR300)
D5 +33V D94 +15V
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D20 MAGNETIC FANS ENABLE (MIKNATIS FAN- D95 -15V
LAR ACIK)
D86 UZAKTAN ACMA/KAPAMA (ON-OFF) D3 +5V
D2 +24 V

DIP anahtari pozisyonlari

Bu DIP anahtar konumu ayrintilari plazma gu¢ kaynagindaki kontrol PCB icindir.

DIP anahtari 1 pozisyonlari

1 RS-422 RX sonlandirmasi - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir

2 RS-422 TX sonlandirmasi - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir

3 Kullaniimaz - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir

4 CAN sonlandirma direnci « ACIK =121 ohm (Q) Varsayilan kapali
« Kapali (OFF) = Agik (OFF) ayaridir

DIP anahtari 2 pozisyonlari

1 Mikro kontrol cihazi DFU program- * Acik (ON) = DFU Varsayilan kapali
lama modu « Kapali (OFF) = Calistirma (OFF) ayaridir

2 3,3 V lojik guict * Acik (ON) = USB OTG Varsayilan kapali
« Kapali (OFF) = Dahili gli¢ kaynagi (OFF) ayaridir

3 RS-422 Seri IDO - Varsayilan kapali

(OFF) ayaridir

4 RS-422 Seri ID1 - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir

414 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®
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DIP anahtari 3 pozisyonlari
1 Kablosuz modul programlama * Acik (ON) = Etkin Varsayilan kapali
* Kapali (OFF) = Devre disI (OFF) ayaridir
2 Kablosuz modul iletimi * Acik (ON) = Mikro kontrol Varsayilan agik
cihazindan (ON) ayaridir
* KAPALI = Devre disi (J20
programlama igcin KAPALI
olmalidir)
3 Kablosuz modul iletimi « Agik (ON) =J20 programlama Varsayilan kapali
konektorinden (OFF) ayaridir
* KAPALI = Devre disi (normal
calisma icin KAPALI olmalidir)
4 Kablosuz etkin * Acik (ON) = Kablosuz devre disi Varsayilan kapali
* Kapali (OFF) = Kablosuz etkin (OFF) ayaridir
DIP anahtar 4 pozisyonlari
1 Alternatif 6nyukleme modu - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir
2 Konsol onytkleme modu - Varsayilan kapali
(OFF) ayaridir
3 EtherCAT * Anahtar 3 = KAPALI Varsayilan kapali
+ Anahtar 4 = KAPALI (OFF) ayaridir
* Anahtar 5 = KAPALI
4 Ayrilmis (gelecekte kullanim) * Anahtar 3 = ACIK Varsayilan kapali
+ Anahtar 4 = KAPALI (OFF) ayaridir
* Anahtar 5 = KAPALI
5 Ayrilmis (gelecekte kullanim) * Anahtar 3 = KAPALI Varsayilan kapali
* Anahtar 4 = ACIK (OFF) ayaridir
* Anahtar 5 = KAPALI
Yedek uzaktan agma-kapama varsayilan olarak J27 konektdérunin
1. ve 2. pimleri arasinda bir atlama teli ile devre disI (KAPALI)
olarak ayarlanmistir. Daha fazla bilgi icin, bkz. Genisletme PCB'si
icin ayrik kablo pim cikislari sayfa 166 Ve Yedek bir uzaktan
acma-kapama anahtari takin sayfa 222.
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Plazma gili¢ kaynagi chopper PCB (10085242) semasi
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)

D22 +15V AND 15V POWER (+15V VE -15V D1 DCA
POWER (GU())

D14 +5V D2 DCB

D21 +3,3V D3 STATUS (DURUM)

D32 OVER CURRENT CHANNEL B (ASIRI AKIM D4 FAALIYET
KANAL B)

D31 OVER CURRENT CHANNEL A (ASIRI AKIM D10 +5VB
KANAL A)
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D96 USB FLAG (USB ISARETI) D33 CAN TX

D6 +18 V VE -5V GUG D34 CAN RX

D20 +5VA

Plazma gii¢ kaynagi baslatma devresi PCB (141360) semasi
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LED Signal (Sinyal)
D4 PILOT ARC ENABLE (PILOT ARK ACIK)
D6 +18V VE -5V GUC
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Plazma gii¢ kaynagi I/O PCB (10081573) semasi

WORK OUT(+)

TORCH OUT(-)
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TESTED LABEL

FROM PA R
(PA RLY NO)

TO NOZZLE LEAD
NOZZLE(++) __ irs40

Fan glic dagitim PCB'si (141384) semasi

Fan gu¢ dagitimi PCB plazma gug¢ kaynaginda kullanilir. XPR460 icin bu PCB ayni zamanda

sogutucuda da kullanihr.
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Gaz baglanti konsolu kontrol PCB (141375) semasi
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D15 +24V D24 CAN RX
D29 B5 D30 STATUS (DURUM)
D26 B4 D31 FAALIYET
D19 HF D1 USB FLAG (USB ISARETI)
D18 +3,3V D16 +5V
D25 CAN TX D17 A3,3
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Gaz baglanti konsolu yiiksek frekans PCB (141563) semasi
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Torg baglanti konsolu ohmik PCB (141368) semasi
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LED

Signal (Sinyal)

D2

Ohmic contact (Ohmik kontak)

Torg baglanti konsolu kontrol PCB (141334) semasi
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D58 V7 D87 STATUS LED (DURUM LEDI)
D69 V9 D88 ACTIVITY LED (FAALIYET LEDi)
D75 V10 D45 A3.3V
D51 V6 D4 V11
D41 V5 D63 B3
D84 V12 D46 +33V
D16 V4 D23 USB FLAG (USB ISARETI)
D64 V8 D43 +5V
D34 CAN RX D44 +24V
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LED Signal (Sinyal) LED Signal (Sinyal)
D35 CAN TX D70 V1 TORCH VALVE (V1 TORC VALFI)
D48 B1 D49 HV RELAY (HV ROLESI)
D57 B2 D15 OHMIC CONTACT (OHMIK KONTAK)
422 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®




Parca Listesi

Plazma guc¢ kaynagi parcalari

Tl |
<
N>
<]
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<]
D ot
<4
LB
<l
15
Q g
Parca numarasi Gerilim (VAC)
078620 200
078621 208
078622 220
078623 240
078624 380
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Parca numarasi Gerilim (VAC)
078625 400
078626 415
078627 440
078628 480
078629 600

Dis panel parcalari

15 N
g
© c O o -1
<] =
> <1
1 4 |'.
> <
~ I:
BAP” i
b
B
=
AN
Parca numarasi Aciklama Miktar
1 10087259 Etiketli Gst panel p
4287282
2 10087260 ' Etiketli ve kulplu yan panel 2
4287272
3 10087256 "H" (gosterilmemistir) ve gli¢ gostergesi LED etiketli 6n panel | 1
428725 2
4 10087258 Etiketli ve kulplu arka paneller 1
4287267
10086627 2 Taban (g6sterilmemistir) 1

1 Yalnizca XPR300-010000 veya sonrasi seri numarali sistemlerle uyumludur.

2 Yalnizca XPR300-010000 6ncesi seri numarali sistemlerle uyumludur.
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Parca Listesi

Fanlar
/4|
g
—pro
Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi
1 429002 Gu¢ gostergesi LED = 1
2 229821 Fan 250 cfm, 48 VDC, 120 mm (4,72 ing) cap CTRLFAN 1, 2
CTRLFAN 2
3 229822 Fan: 890 cfm, 48 VDC, 254 mm (10 in¢) cap HXFAN1, 4
HXFAN2, MAG-
FAN1, MAG-
FAN2
4 003266 Kati hal rélesi - 1
5 141384 Fan guc¢ dagitimiPCB PCB6 1
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Parga Listesi

Isi esanjoru

Parca numa- Agiklama Belirteg Miktar
rasi
1 229717 Yalnizca Is1 esanjoru = 1

Sogutma suyu sistemi parcalari
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Parca Listesi

Parca numarasi

Aciklama

Miktar

1 127014 Sogutma suyu hazne kapagi 1
2 229741 Sogutma suyu akis olceri 1
3 229775 Sogutma suyu seviyesi sensoru 1
4 101281 Sogutma suyu filtresi destegi 1
5 127344 Sogutma suyu filtre muhafazasi 1
027005 Sogutma sivisi filtresi (iyi) 1

6 229777 Sogutma sivisi hortumu (1 ing) 1
7 428729 Sogutma suyu pompasi ve motor takimi: 1

« Adaptér: 1-5/8 ing X 1 ing NPT X #16 JIC

* O-ring contali fis

* Sogutma suyu pompa slizgeci (kaba)

* Pompa ve motor

« Adaptor: 1ing¢ MNPT X 1 ing MNPT altigen yaka

+ Adaptor: 1ing MNPT X 3/8 ing FNPT X 1/4 in¢ FNPT

+ Adaptor: 3/8 ing altigen

+ Sogutma suyu solenoid valfi takimi
8 006132 Sogutma suyu baypas emniyet ventili 1
9 229721 Sogutma suyu solenoid valfi takimi 1
10 229654 Termistor: Elektrik konektorlt bakir boru klipsi 1
1 127559 Sogutma suyu pompa stizgeci (kaba) 1
12 428973 Takim: XPR giris pompasi baglanti parcasi degisimi, fiste o- 1

ring ile
13 002561 Sogutma sivisi haznesi 1
14 006113 Sogutma sivisi ¢ek valfi 1

428330 Takim: Boru (1 ing hortum dahil degildir) 1

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parca

Listesi

Arka bélmedeki sogutma suyu adaptorleri

Yy
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Parca numarasi Aciklama Miktar
1 015889 1/2 in¢ NPT X 1/2 in¢ boru, 45° hareketli 2
2 015903 Kirmizi halka: 1,13 ing i¢ cap 1
3 015888 1/2 in¢ FNPT X 1-1/2 in¢ uzunluk bélmeli 2
015899 0,87 ing i¢ cap (gosterilmez) 1
4 015029 1/2 ing NPT X no 8 erkek 2
015898 0,87 ing i¢ cap (gosterilmez) 1
5 015902 Yesil halka: 1,13 in¢ i¢ cap 1
Gosterilmeyen diger adaptorler
Parca Aciklama Yer Miktar
numarasi
015669 Erkek konektor 3/8 ing NPT x 1/2 ing sogutma suyu solenoid valfinde 1
boru
006099 Sogutma suyu bosaltma valfi: 1/4 ing sogutma suyu haznesinin altinda 1
NPT X 3/8 in¢ boru
015073 1/4in¢ NPT X 1/4 FPT sogutma suyu haznesinin altinda 1
015738 1/4in¢ NPT X 1/2 in¢ boru, 45° hareketli | sogutma suyu haznesinin Ustiinde 1
015510 1/4 in¢ X altigen bilezik akis olcer ile sogutma suyu haznesi ara- | 1
sinda
015663 1/4 ing NPT X 1/2 in¢ boru akis Olcer ve sogutma suyu baypas 2
emniyet ventilinde

428
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Parca Listesi

Parca Aciklama Yer Miktar
numarasi
015668 Dirsek adaptori: 1/2 ing NPT X 1/2 ing sogutma suyu filtresi (ince) takiminda 2

boru, 90°
104807 Chopper baglanti elemani somunu chopper arkasinda 4
015815 Dirsek baglanti pargasi: 1/2 ing boru X chopper’larin ve i1si esanjoru girisinin 5

1/2 in¢ boru, 90° arkasinda
015820 1/2 ing boru X 1/2 ing boru IS esanjoru gikisi 1

Transformatorler ve induktorler

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi

1 - Transformator, yatay, 66,5kW, 3 fazli ! T2 1

2 428844 Takim: Induktor 1A (Gst)/1B (alt) L1 1

3 428845 Indiiktor 2A (iist)/2B (alt) L2 1

1 Bu parcayi satin alamazsiniz. Yalnizca referans icin gosterilmistir.
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Parca Listesi
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Parca Listesi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi
4 Kontrol transformatoéru grubu, 3 kVA
229809 200V, 50 Hz - 60 Hz T1 1
229810 208V, 60 Hz
229811 220V, 50 Hz-60 Hz
229812 240V, 60 Hz
229813 380V, 50 Hz
229814 400V, 50 Hz
229815 415V, 50 Hz
229816 440V, 50 Hz-60 Hz
229794 480V, 60 Hz
229817 600V, 60 Hz
5 229678 Baslatma devresi takimi PCB4 1
Kontrol tarafi-gérinim 2
o At ff;?
.% hs

XPR300®

Kullanma Kilavuzu
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Parga Listesi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasli
1 229640 Gug kaynagi: 88 VAC - 264 VAC ila 24 VDC PS1 1
2 10084334 Takim: XPR ana kontrol PCB takimi ve kablosuz eti- PCB1 1
ket
10088158 Takim: Kablosuz (Wi-Fi) PCBAna kontrol ve kablosuz | U83 1
etiket icin kablosuz moduli(Gosterilmemekte)
3 141597 Plazma gu¢ kaynagi genisletmesi PCB PCB9 1
4 208394 Sigorta tutucu: 2P, 30 A, 600 V = 1
208395 Sigorta: 8 A, 600V, Sinif R (380 V, 400 V, 415V, 440 F1, F2 2
V, 480V, 600 V'de kullanihr)
208397 Sigorta: 15 A, 600 V, Sinif R (200 V, 208 V, 220V, 240
V'de kullanilir)
5 10081573 G/C PCB PCB5 1
6 003277 Pilot ark rolesi: 24 VDC, bobin, 60 A 28 VDC kontak- CR1 1
lar
7 101316 Pilot ark rolesi kapagi - 1
8 10085251 Chopper takimi Chopper 1, 2
Chopper 2

Plazma gug¢ kaynagindaki kablo demeti ve CAN kablolari

Parca numarasi

Aciklama

528134 XPR300 i¢in kablo demetleri:
+ Plazma gti¢ kaynagdi icindeki kablo demeti
+ Kati hal rélesi mevcut oldugunda plazma gu¢ kaynagindaki 48 V gug¢ kaynagina
giden kablo demeti
+ Kati hal rélesi olmadiginda plazma gug¢ kaynagindaki 48 V gu¢ kaynagina giden
kablo demeti
10081204 Fan glc¢ dagitimi icin kablo demetiPCB
223399 CAN kablo 0,5 m (1,6 ft)
Kontrol PCB ve Chopper arasinda konumlanir.
223400 CAN kablo 1 m (3,3 ft)

Chopper'lar arasinda bulunur.
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Parca Listesi

Plazma gli¢ kaynaginin arka bélmesi
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A 200V, 208V, 240V plazma gug¢ kaynaklari

ISTSTSTRASESL

WY

.
(o)

B 380V,400V, 415V, 440V, 480V, 600V plazma guc kaynaklari

Parca numa- | Aciklama Belirteg Miktar
rasi
1 229697 Ani akim kontaktora: 80 A, IEC AC-3, 3 fazli, 120 IR_CON 1
VAC
2 209274 Ani akim rezistor takimi, 2 Q X 3 - 1
3 229033 Terminal blogu 600 V, 200 A (380 V, 400 V, 415 TB1 1
V, 440V, 480V, 600 V)
4 029316 Terminal blogu 600V, 140 A (380 V, 440 V, 480
V, 600 V)
5 003276 Ana kontaktor (200 V, 208 V, 220 V, 240 V) M_CON 1
429060 Ana kontaktor grubu (380 V, 400V, 415V, 440V,
480V, 600 V)
6 141511 VDC3 PCB(Opsiyonel, RS-422 ve ayrik kesme - 1

sistemleri ile kullanim igin)

10080016 Takim: Plazma gug¢ kaynagindaki sase kablola- - -
rini ve pilot ark kablolarini baglamak icin yedek
¢ikis terminalleri

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parca Listesi

Gaz baglanti konsolu parcalari

Parca numarasi Aciklama
1 078631 Core gaz baglanti konsolu
2 078662 CorePlus gaz baglanti konsolu
3 078632 VWI gaz baglanti konsolu
4 078633 OptiMix gaz baglanti konsolu
434 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®




Parca Listesi

Gaz baglanti konsolu yliksek gerilimli yan parcalar (CorePlus
gosterilmektedir)
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Parca Listesi

Parca Aciklama Konsol Belirteg Miktar
numarasi
1 229930 Yalitimh Ust panel Core, CorePlus, VWI - 1
229929 OptiMix
2 10079807 ' Bobin montajli bobin takimi Core, CorePlus, VWI, T2 1
OptiMix
229837 2 Bobin takimi (g6sterilmemistir) Core, VWI, OptiMix
3 229838 Yuksek frekansli, yuksek gerilimli Core, CorePlus, VWI, T1 1
transformator OptiMix
4 009045 EMI filtresi Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
5 141563 " Yuksek frekans, yuksek gerilim ates- Core, CorePlus, VWI, PCB2 1
leme PCB OptiMix
141354 2 Core, VWI, OptiMix
6 141595 Kivilcim araligi PCB Core, CorePlus, VWI, - 1

OptiMix

1

2

Gaz baglanti konsolu manifoldu yan parcalari

Seri numarasi 5.000'den buyuk olan gaz baglanti konsollari igin.

Seri numarasi 5.000'den kuglk olan gaz baglanti konsollari icin.

436
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Parca Listesi

Parca Aciklama Konsol Belirteg Miktar
numarasi
1 011151 Hava filtresi takimi Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
011110 Hava filtresi elemani Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
2 015853 Erkek dirsek adaptori 1/4 ing NPT x Core, CorePlus, VWI, = 2
5/16 ing boru OptiMix
3 229640 Guc¢ kaynagi: 88 VAC - 264 VAC ila 24 sadece VWI, OptiMix - 1
VDC
4 141375 Kontrol PCB Core, CorePlus, VWI, PCB1 1
OptiMix
5 229825 Yesil gi¢ gostergesi LED takimi Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
6 104757 Sogutma suyu manifoldu Core, CorePlus, VWI, - 1
OptiMix
7 015029 1/2 ing NPT X no 8 erkek Core, CorePlus, VWI, - 4
OptiMix
8 015898 Yesil halka: 0,87 ing i¢ cap Core, CorePlus, VWI, = 2
OptiMix
9 015899 Kirmizi halka: 0,87 ing i¢ cap Core, CorePlus, VWI, - 2
OptiMix
10 075218 Conta Core, CorePlus, VWI, = 2
OptiMix
11 075140 Civata Core, CorePlus, VWI, - 2
OptiMix
XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 437



Parca Listesi

Core gaz baglanti konsolu manifoldlari ve adaptoérleri

Parca numarasi Acgiklama Miktar

1 104806 Manifold: Gaz ¢gikisi (adaptor yok) 1
2 104802 Manifold: Gaz girisi (adaptor yok) 1
itmeli baglant: adaptérleri

3 015876 1/4 ing¢ NPT X 1/4 ing boru 2
4 015811 1/4 ing NPT X 8 mm boru 3
5 015853 Erkek dirsek, 1/4 ing NPT x 5/16 ing ice itmeli boru 1
Dis sizdirmazi uygulanmis disli adaptorler

6 10083752 1/4 ing NPT X #6 erkek (hava cikisi ve girisi) 2
7 10083762 1/4 ing NPT X RH 'B" inert disi O ringli (azot ¢ikisi ve girisi) 2
8 10083766 1/8 ing NPT X RH 'A’ O ring ile (oksijen ¢ikis) 1
9 10083750 1/4 ing NPT X RH 'B' erkek O ringli (oksijen girisi) 1
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Parca Listesi

CorePlus gaz baglanti konsolu manifoldlari ve adaptérleri

Parca numarasi Aciklama Miktar

1 10078917 Manifold: Gaz ¢ikisi (adaptor yok) 1
2 10078916 Manifold: Gaz girisi (adaptor yok) 1
itmeli baglant: adaptérleri

3 015876 1/4 ing NPT X 1/4 ing boru 2
4 015910 3/8in¢ NPT X 5/16 ing boru 1
5 015811 1/4 ing NPT X 8 mm boru 2
6 015909 Erkek dirsek, 1/4 ing NPT x 5/16 ing ice itmeli boru 1
7 015907 1/4 ing NPT X 3/8 ing boru 2
Dis sizdirmazlik maddesi uygulanmis disli adaptorler

8 10083752 1/4 ing NPT X #6 erkek (hava ¢ikisi ve girisi) 2
9 10083768 Adaptor: 1/8 ing NPT X #5 erkek, O ringli (argon cikisi) 1
10 10083762 1/4 ing NPT X RH 'B" inert disi O ringli (azot cikisi ve girisi) 3
11 10083766 1/8 ing NPT X RH 'A" O ring ile (oksijen gikis) 1
12 10083750 1/4inc NPT X RH 'B' erkek O ringli (oksijen girisi) 1

XPR300®

Kullanma Kilavuzu
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Parca Listesi

VWI gaz baglanti konsolu giris ve ¢ikis manifoldlari ve
adaptorleri
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Parca numarasi Acgiklama Miktar
1 229898 Manifold: Gaz girisi (adaptorlerle birlikte) 1
2 104843 Manifold: Gaz cikisi (adaptor yok) 1
3 229844 Su regulatoru 1

440 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Parca Listesi

Parca numarasi Aciklama Miktar

4 006157 Cek valfi 1
itmeli baglant: adaptérleri

5 015905 1/8 ing¢ NPT X 1/4 ing boru 2
6 015910 3/8 ing NPT X 5/16 ing boru 2
7 015907 1/4 ing NPT X 3/8 ing boru 1
8 015876 1/4 ing NPT X 1/4 in¢ boru 1
9 015853 Dirsek: 1/4 in¢ NPT X 5/16 in¢ boru, 90° 1
10 015909 Dirsek: 3/8 ing NPT X 5/16 in¢ boru, 90° -
Dis sizdirmazlik maddesi uygulanmis disli adaptoérler

1 10083762 1/4 ing NPT X RH 'B" inert disi O ringli 3
12 10083752 1/4 ing NPT x no 6 erkek OP ringli 2
13 10083750 1/4 ing NPT X RH 'B' erkek O ringli 1
14 10083806 1/4 in¢ X altigen bilezik O ringli 1
15 10083808 1/4 ing NPT X LH 'B' O ringli 1
16 015012 1/4 ing NPT X #6 erkek 1
17 10084047 1/4 ing NPT altigen bilezik O ringli 1
18 10083766 Adaptor: 1/8 ing NPT X RH 'A’, O ringli (oksijen ¢ikisi) 1
19 10083783 Adaptor: 1/8 ing NPT X LH 'A" erkek O ringli (hidrojen karisim | 1

cikisi)
20 10083768 Adaptor: 1/8 ing NPT X #5 erkek, O ringli (argon cikisi) 1

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parca Listesi

OptiMix gaz baglanti konsolu giris ve ¢ikis manifoldlari ve
adaptorleri

N T i
% 6! e

\

Parca numarasi Aciklama Miktar
1 104843 Manifold: Gaz ¢ikisi (adaptor yok) 1
2 229844 Su regulatéru 1
3 006157 Gek valfi 4

itmeli baglant: adaptérleri
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Parca Listesi

Parca numarasi Aciklama Miktar

4 015905 1/8 ing NPT X 1/4 ing boru 1
5 015853 Dirsek: 1/4 ing NPT X 5/16 ing boru 1
6 015876 1/4 ing NPT X 1/4 in¢ boru 1
7 015907 1/4 ing NPT X 3/8 in¢ boru 1
8 015909 Dirsek: 3/8 in¢ NPT X 5/16 in¢ boru 1
9 015910 3/8in¢ NPT X 5/16 ing boru 1
10 015906 ikili baglanti: 1/8 ing NPT x 1/4 in¢ boru 1
1 015908 Dirsek: 1/4 ing NPT X 3/8 in¢ boru 1
Dis sizdirmazlik maddesi uygulanmis disli adaptorler

12 10083762 1/4 ing NPT X RH 'B" inert disi O ringli 3
13 10083752 1/4 in¢ NPT x no 6 erkek OP ringli 2
14 10083750 1/4 ing NPT X RH 'B' erkek O ringli 1
15 10083806 1/4 in¢ X altigen bilezik O ringli 4
16 10083808 1/4 ing NPT X LH 'B' O ringli 2
17 015012 1/4 ing NPT X #6 erkek 1
18 10084047 1/4 ing NPT altigen bilezik O ringli 1
19 10083766 1/8 ing NPT X RH 'A" O ringli 1
20 10083783 1/8 ing NPT X LH 'A’ O ringli 1
21 10083768 1/8 ing NPT X no 5 O ringli 1

Gaz giris manifoldunu bir OptiMix gaz baglanti konsolundaki
adaptorlerle degistirmek icin kesme makinesi tedarikginizle veya
bélgesel Hypertherm Musteri Hizmetleri temsilcinizle iletisime

gegin.

VWI ve OptiMix gaz baglanti konsolu karistiricisi,

transduserleri ve valfleri

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parga Listesi

A VWI

B OptiMix
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Gaz baglanti konsolu telleri kablo demeti, hortum takimi ve

CAN kablolari

Parca Listesi

Parca numa- | Aciklama Konsol Miktar
rasi

229718 Kablo demeti Core, CorePlus 1
229719 Kablo demeti VWI

229720 Kablo demeti OptiMix

428490 Kit: Boru takimi: Core 1
10078918 Kit: Boru takimi: CorePlus

428491 Kit: Boru takimi: VWI

428492 Kit: Boru takimi: OptiMix

223709 CAN kablosu 0,38 m (1,2 ft) harici konnektore Core, CorePlus, VWI, OptiMix 1
223710 CAN kablo 0,48 m (1,6 ft) erkek-disi Core, CorePlus, VWI 1
223711 CAN kablo 0,5 m (1,6 ft) erkek-disi OptiMix 1
223712 CAN kablo 0,39 m (1,3 ft) erkek-disi OptiMix 1

TorchConnect konsolu parcalari

XPR300®

Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parca Listesi

Parca numarasi

Aciklama

078618

TorchConnect konsolu

TorchConnect konsolu EasyConnect tarafi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi
1 428730 Torg yuvasi blogu - 1
2 229882 ! Ohmik réle ve destek - 1
3 420376 Torg kablo konektoru - 1
4 075544 Makine vidasi: M6 X 10 mm 1, pan kafa - 4 (3 gosterilen)

1 Ohmik kontagi icerir PCB (141368).

TorchConnect konsolu - Gist
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Parca Listesi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi

1 428338 Kit: Boru takimi: > 1

2 006152 Cek valfi - 2

TorchConnect baglanti konsolu manifold tarafi-gérinium 1

)

SN
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@@»
—

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi

1 223477 Tel ve konektorlt basing transduseri P1-P5, P14 6

2 229640 Gug¢ kaynagi: 88 VAC - 264 VAC ila 24 VDC PS1 1

3 141334 Kontrol PCB PCB1 1

4 141368 Ohmic contact (Ohmik kontak)PCB PCB2 1

5 229825 Yesil gu¢ gostergesi LED takimi - 1

6 101366 Destek - 2 (1 gosterilen)
229780 Valf kablosu 40 mm (1,6 ing) - 8
229800 Valf kablosu 279,4 mm (11 ing) - 1
229655 Kablo demeti - 1

XPR300®

Kullanma Kilavuzu
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Parga Listesi

TorchConnect baglanti konsolu manifold tarafi-gérinim 2
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Parca numa- Agiklama Belirteg Miktar
rasi
229895 Manifold takimi: - 1
* Solenoid valfler
* Oransal valfler
* Tum manifoldlar
* Tum baglanti elemanlari
1 229965 Solenoid valf V4-V12 9 (8 gosterilen)
229917 Solenoid valf (229965) takimi ' -
2 015905 Adaptor: 1/8 ing NPT O-ring conta X 1/4 ing boru - 2
3 428756 Alt manifold takimi: - 1
* Alt manifold
* Adaptor
+ Onemli orifis
* Solenoid valf
4 015811 Adaptor: 1/4 ing NPT O-ring conta X 8 mm boru - 1

448
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Parca Listesi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar

rasi
5 10084090 Adaptor: 1/8 ing FPT X 1/8 ing NPT X 1-5/8 ing, O - 1

ringli

6 006167 Oransal valf B1-B3 3

044508 O-ring 7

1 Kontrol PCB veya basing transdiserlerini cilkarmadan solenoid valfi cikarmak igin bu aleti kullanin.
TorchConnect konsolu 6n adaptorleri ve valfleri
1 @) =2 o
- c hat
=) / NS v
@

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar

rasi
1 006077 Cek valf: 1/8 in¢ FPT - 2
2 006157 Cek valf: 1/4 in¢ NPT disi - 1

Dis sizdirmazi uygulanmis disli adaptérler
3 10083626 O ringli 1/8 in¢ altigen bilezik - 2
4 10083766 1/8 ing NPT X RH 'A' O ringli - 1
5 10083803 1/8 ing NPT X no 6 erkek O ringli - 1
6 10083762 1/4 ing NPT X RH 'B" inert disi O ringli - 1
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Parga Listesi

Parca numa- Aciklama Belirteg Miktar
rasi
7 10083738 1/4 ing NPT X no 5 erkek O ringli - 1
8 10083806 1/4 ing altigen bilezik O ringli - 1
9 10083783 1/8 ing NPT X LH 'A" erkek O ringli - 1
Torg takimi
X 3
Parca numarasi Aciklama
1 420500 Tor¢ montaj mansonu takimi: Standart
420501 Tor¢ montaj mansonu takimi: Kisa
420502 Tor¢ montaj mansonu takimi: Genisletilmis
2 420220 Cabuk ayrilabilir yuva/torg yuvasi
3 420221 Cabuk ayrilabilir torg
4 420368 Su tipu
5 044028 Cabuk ayrilabilir torg icin o-ring (bkz. Onleyici bakim takimlari sayfa 470)
6 006155 Torg solenoid valfi (V1)
7 229918 Torg solenoid valfi (V1) takimi
8 10080574 XPR sarf malzemesi araci
450 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®




Parca Listesi

Parca numarasi

Aciklama

9 429013 XPR elektrot tork aleti
428488 Torg takimi, 300 A siyah sac sarf malzemeleri
104879 2,25 in¢ anahtar anahtari

Torg braketi

Parca numarasi

Aciklama

428646

Torg lifter destegdi: 2,25 ing capli manson

Sarf malzemesi baslangic¢ kitleri

é Ozel uygulamalar icin bkz. Sarf malzemeleri icin 6rnek
konfiglUrasyonlar sayfa 250 veya XPR Cut Charts Instruction
Manual (XPR Kesim Tablolari Talimat Kilavuzu)'na (809830) bakin.

Siyah sac sarf malzemesi baslangi¢ takimi (428616)

Parca numarasi | Agiklama Miktar
420231 Elektrot: 50 A 1
420234 Nozul: 50 A 1
420237 Muhafaza: 50 A 1
420233 Girdapl halka: 50 A 1
420240 Elektrot: 80 A 2
420243 Nozul: 80 A 2
420246 Muhafaza: 80 A 2
420242 Girdapli halka: 80 A- 130 A 2
420249 Elektrot: 130 A 3
420252 Nozul: 130 A 3
420255 Muhafaza: 130 A 2
420261 Nozul: 170 A 3
420258 Elektrot: 170 A 3

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Parca numarasi | Aciklama Miktar
420513 Muhafaza: 170 A 2
420260 Girdapli halka: 170 A 1
420276 Elektrot: 220 A / 300 A 4
420270 Nozul: 220 A 1
420273 Muhafaza: 220 A 1
420406 Girdapli halka: 220 A / 300 A 2
420276 Elektrot: 300 A 3
420279 Nozul: 300 A 3
420491 Muhafaza: 300 A 2
420406 Girdapli halka: 300 A 1
420368 Su tipa 1
420200 Muhafaza kapagi 1
420365 Nozul muhafaza kapagi 1
104879 2,25 in¢ anahtar 1

10080574 XPR sarf aleti 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons 1

Paslanmaz celik ve aliminyum sarf malzemesi baslangi¢
takimi (428617)

Parca numarasi | Aciklama Miktar
420288 Nozul: 40 A 3
420291 Muhafaza: 40 A 2
420297 Nozul: 60 A 1
420296 Nozul: 60A H,0 1
420306 Nozul: 80 A 2
420290 80 AH,0 2
420469 Muhafaza: 130 A H,0 1
420356 Elektrot: 130 A-300 A 4
420315 Nozul: 130 A 2
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Parca Listesi

Parca numarasi | Aciklama Miktar
420318 Muhafaza: 130 A 1
420472 Muhafaza: 170 A H,0 1
420324 Nozul: 170 A 3
420327 Muhafaza: 170 A 1
420358 Girdapli halka: 300 A yakit 1
420475 Muhafaza: 300 A H,0 1
420359 Nozul: 300 A 2
420362 Muhafaza: 300 A 2
420303 Elektrot: 40 A- 80 A 3
420309 Muhafaza: 60 A - 80 A 2
420294 Elektrot: 40 A - 80 A aliminyum hava/hava 1
420300 Muhafaza: 60 A - 80 A H,O 1
420314 Girdapli halka: 40 A - 170 A ¢oklu islemler 1
420323 Girdapli halka: 60 A - 300 A ¢oklu islemler 1
420368 Su tipu 1
420200 Muhafazanin muhafaza kapagi 1
420365 Nozul muhafaza kapagi 1
104879 2,25 in¢ anahtar anahtari 1
104119 Sarf malzeme aleti 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons 1

Torcla birlikte siyah sac sarf malzemesi baslangi¢ takimi

(428618)

Parca numarasi

Aciklama

Miktar

420221 Gabuk ayrilabilir tor¢ kafasi 1

420231 Elektrot: 50 A 1

420234 Nozul: 50 A 1

420237 Muhafaza: 50 A 1

420233 Girdapli halka: 50 A 1
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Parca Listesi

Parca numarasi | Aciklama Miktar
420240 Elektrot: 80 A 2
420243 Nozul: 80 A 2
420246 Muhafaza: 80 A 2
420242 Girdapli halka: 80 A- 130 A 2
420249 Elektrot: 130 A 3
420252 Nozul: 130 A 3
420255 Muhafaza: 130 A 2
420261 Nozul: 170 A 3
420258 Elektrot: 170 A 3
420513 Muhafaza: 170 A 2
420260 Girdapli halka: 170 A 1
420276 Elektrot: 220 A / 300 A 4
420270 Nozul: 220 A 1
420273 Muhafaza: 220 A 1
420279 Nozul: 300 A 3
420491 Muhafaza: 300 A 2
420406 Girdapli halka: 220 A / 300 A 2
420368 Su tupd 2
420200 Muhafaza kapagi 2
420365 Nozul muhafaza kapagi 2
104879 2,25 in¢ anahtar 1

10080574 XPR sarf aleti 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons 1
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Parca Listesi

Torc¢la birlikte paslanmaz celik ve aliminyum sarf malzemesi
baslangi¢ takimi (428619)

Parca numarasi | Aciklama Miktar
420221 GCabuk ayrilabilir torg kafasi 1
420288 Nozul: 40 A 3
420291 Muhafaza: 40 A 2
420297 Nozul: 60 A 1
420296 Nozul: 60A H,0 1
420306 Nozul: 80 A 2
420290 80 A H,0 2
420469 Muhafaza: 130 A H,0 1
420356 Elektrot: 130 A-300 A 4
420315 Nozul: 130 A 2
420318 Muhafaza: 130 A 1
420472 Muhafaza: 170 A H,0 1
420324 Nozul: 170 A 3
420327 Muhafaza: 170 A 1
420358 Girdapli halka: 300 A yakit 1
420475 Muhafaza: 300 A H,0 1
420359 Nozul: 300 A 2
420362 Muhafaza: 300 A 2
420303 Elektrot: 40 A- 80 A 3
420309 Muhafaza: 60 A- 80 A 2
420294 Elektrot: 40 A - 80 A aliminyum hava/hava 1
420300 Muhafaza: 60 A - 80 A H,0 1
420314 Girdapli halka: 40 A - 170 A ¢oklu islemler 1
420323 Girdapli halka: 60 A - 300 A coklu islemler 1
420368 Su tupu 2
420200 Muhafazanin muhafaza kapagi 2
420365 Nozul muhafaza kapagi 2
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Parga Listesi

Parca numarasi

Aciklama

Miktar

104879 2,25 in¢ anahtar anahtari 1
104119 Sarf malzeme aleti 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons 1

Core ve CorePlus konsol demir icermeyen sarf malzemesi

baslangi¢ takimi (428945)

Parca numarasi | Aciklama Miktar
420288 Nozul: 40 A 3
420291 Muhafaza: 40 A 2
420297 Nozul: 60 A 3
420306 Nozul: 80 A 3
420356 Elektrot: 130 A-300 A 5
420315 Nozul: 130 A 2
420318 Muhafaza: 130 A 1
420324 Nozul: 170 A 3
420327 Muhafaza: 170 A 1
420359 Nozul: 300 A 3
420362 Muhafaza: 300 A 2
420303 Elektrot: 40 A- 80 A 4
420309 Muhafaza: 60 A - 80 A 3
420294 Elektrot: 40 A-80 A aliminyum hava/hava 1
420314 Girdapli halka: 40 A - 170 A ¢oklu islemler 1
420323 Girdapli halka: 60 A - 300 A ¢oklu islemler 1
420368 Su tupu 1
420200 Muhafazanin muhafaza kapagi 1
420365 Nozul muhafaza kapagi 1
104879 2,25 in¢ anahtar anahtari 1
10080574 Sarf malzeme aleti 1
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons 1
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Diger sarf malzemeleri ve tor¢ parcgalari

Parca Listesi

,.
(

m
£y

Parca numarasi Aciklama

1 004630 Oyuk derinligi 6lcer

2 004629 Olcuim noktasi - ince u¢
027047 Olciim noktasi - kér ug
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons
10080574 XPR sarf malzemesi araci
428764 XPR robotik tor¢ 6gretici aksesuar
429013 XPR elektrot tork aleti

Kablo, hortum ve kursun parcalari

Kesme sistemi bilesenlerini baglamak icin asagidaki kablolari, hortumlari ve uglari kullanin.

Gerilim azalticili pilot ark kablolari

®

[
(@)= I — -

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223529 3 m (9,8 fit) 223535 25 m (82 fit)
223530 4,5 m (14,8 fit) 223536 35 m (114,8 fit)
223531 7,5 m (24,6 fit) 223537 45 m (147,6 fit)
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Parca Listesi

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

223532 10 m (32,8 fit) 223538 60 m (196,9 fit)
223533 15 m (49,2 fit) 223539 75 m (246,1 fit)
223534 20 m (65,6 fit) - -

Gerilim azalticili negatif kablolar

SN | I —— 2 e THO
Parca numarasi | Tip Uzunluk Parca numarasi | Tip Uzunluk
223573 2/0 3 m (9,8 feet) 223527 4/0 60 m (196,9 feet)
223574 2/0 4,5m (14,8 feet) | 223528 4/0 75 m (246,1 feet)
223575 2/0 7,5m (24,6 feet) | 553551 1 2/0 3 m (9,8 feet)
223576 2/0 10m (32,8 feet) | 57355 1 2/0 4,5m (14,8 feet)
223577 2/0 15 m (49,2 feet) 223553 | 2/0 7,5 m (24,6 feet)
223578 2/0 20 m (65,6 feet) | 523554 1 2/0 10 m (32,8 feet)
223579 2/0 25 m (82 feet) 223555 1 2/0 15 m (49,2 feet)
223525 4/0 35m (114,8 feet) | 3556 ! 2/0 20 m (65,6 feet)
223526 4/0 45m (147,6 feet) | 553557 1 2/0 25 m (82 feet)

1 *Sadece CCC isareti ile etiketlenen girisler. CCC Glvenlik ve EMC (elektromanyetik uyumluluk) sembolleri ve isaretleri sayfa
36 konusunda tanimlanmistir.

Guc¢ kablosu, 120 VAC

Bu gug kablolari 3 konumlu, erkek-disi, 120 VAC kablolardir.
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Parca Listesi

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223436 3 m (9,8 fit) 223446 25 m (82 fit)
223437 4,5 m (14,8 fit) 223447 35 m (114,8 fit)
223439 7,5 m (24,6 fit) 223448 45 m (147,6 fit)
223441 10 m (32,8 fit) 223449 60 m (196,9 fit)
223444 15 m (49,2 fit) 223450 75 m (246,1 fit)
223445 20 m (65,6 fit)

Sogutma sivisi hortumu tertibatlari (Plazma gii¢ kaynagi - gaz
baglanti konsolu baglantilar)

Bu hortum tertibatinin i¢ capi 1,27 cm'dir (0,50 ing).
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Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
428475 3 m (9,8 fit) 428481 25 m (82 fit)
428476 4,5m (14,8 fit) 428482 35m (114,8 fit)
428477 7,5 m (24,6 fit) 428483 45 m (147,6 fit)
428478 10 m (32,8 fit) 428484 60 m (196,9 fit)
428479 15 m (49,2 fit) 428485 75 m (246,1 fit)
428480 20 m (65,6 fit)

CAN kablolari

CAN kablolari 5 konumlu, erkek-disi seklindedir. Bir CAN kablo gereklidir.

=
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Parca Listesi

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223417 3 m (9,8 fit) 223427 25 m (82 fit)
223418 4,5 m (14,8 fit) 223428 35 m (114,8 fit)
223420 7,5 m (24,6 fit) 223429 45 m (147,6 fit)
223422 10 m (32,8 fit) 223430 60 m (196,9 fit)
223425 15 m (49,2 fit) 223431 75 m (246,1 fit)
223426 20 m (65,6 fit) - -

Pilot ark ve sogutma sivisi takimi (Core, CorePlus )

L
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Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

428454 3 m (9,8 feet) 428458 10 m (32,8 feet)
428455 4,5m (14,8 feet) 428459 15 m (49,2 feet)
428456 6m (19,7 feet) 428983 18 m (59,1 feet) |
428457 7,5 m (24,6 feet) - -

1 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik (8,2 feet) torg kablosu ile uyumudur.

Gilig, CAN ve 3 gaz takimi (Core)
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Parca Listesi

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

428464 3m (9,8 feet) 428468 10 m (32,8 feet)
428465 4,5 m (14,8 feet) 428469 15 m (49,2 feet)
428466 6m (19,7 feet) 428982 18 m (59,1 feet) |
428467 7,5 m (24,6 feet) - -

1 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik (8,2 feet) tor¢ kablosu ile uyumudur.

Gili¢, CAN ve 4 gaz takimlari (CorePlus)

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

10079381 3 m (9,8 feet) 10079385 10 m (32,8 feet)
10079382 4,5 m (14,8 feet) 10079386 15 m (49,2 feet)
10079383 6m (19,7 feet) 10079387 18 m (59,1 feet) !
10079384 7,5 m (24,6 feet) - -

1 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik (8,2 feet) torg kablosu ile uyumudur.

Pilot ark, sogutma suyu hortumu ve muhafaza su takimi (VWI
veya OptiMix)

C T
N
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Parca Listesi

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

428353 3m (9,8 feet) 428357 10 m (32,8 feet)
428354 4,5 m (14,8 feet) 428358 15 m (49,2 feet)
428355 6m (19,7 feet) 428981 18 m (59,1 feet) |
428356 7,5 m (24,6 feet) - -

1 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik (8,2 feet) tor¢ kablosu ile uyumudur.

Gili¢, CAN ve 5 gaz takimi (VWI veya OptiMix)
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Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
428363 3 m (9,8 feet) 428367 10 m (32,8 feet)
428364 4,5m (14,8 feet) 428368 15 m (49,2 feet)
428365 6 m (19,7 feet) 428980 18 m (59,1 feet) '
428366 7.5 m (24,6 feet) - -

1 18 metrelik (59,1 feet) takim, 2 metre (6,6 feet) veya 2,5 metrelik (8,2 feet) torg kablosu ile uyumudur.

EtherCAT ve Ethernet LAN arayliz kablolari

EtherCAT ve Ethernet LAN arayuz kablosu asagidaki 6zelliklere sahiptir: RJ-45 konektdr, erkek-
erkek, SF/UTP muhafaza, 2 bukimlu cift, 22 AWG.

EtherCAT ve Ethernet LAN kablo 6zellikleri hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. EtherCAT ve
Ethernet LAN kablolari icin gereklilikler sayfa 156
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Parca Listesi

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk

223506 0,3 m (1 foot) 223512 10 m (32,8 feet)
223507 0,6 m (2 feet) 223513 15 m (49,2 feet)
223508 1,5 m (4,9 feet) 223514 22,5 m (73,8 feet)
223672 2,5m (8,2 feet) 223515 30 m (98,4 feet)
223509 3 m (9,8 feet) 223516 45 m (147,6 feet)
223510 6 m (19,7 feet) 223517 60 m (196,9 feet)
223511 7.5 m (24,6 feet) 223714 75 m (246,1 feet)

Ayrik arayuz kablolari

4 9

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223691 3 m (9,8 feet) 223700 20 m (65,6 feet)
223692 4,5m (14,8 feet) 223701 22,5 m (73,8 feet)
223693 6 m (19,7 feet) 223702 25 m (82 feet)
223694 7.5 m (24,6 feet) 223703 30 m (98,4 feet)
223695 10 m (32,8 feet) 223704 35 m (114,8 feet)
223696 12 m (39,4 foot) 223705 37,5 m (123 feet)
223697 13,5 m (44,3 feet) 223706 45 m (147,6 feet)
223698 15 m (49,2 feet) 223707 60 m (196,9 feet)
223699 16,5 m (54,1 feet) 223708 75 m (246,1 feet)
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Parca Listesi

Genisletme PCB'si icin ayrik kablolar

D:0.0.0:0:0

J4

U

1

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

10083813 3 m (9,8 feet) 10083823 20 m (65,6 feet)
10083814 4,5m (14,8 feet) 10083824 22,5 m (73,8 feet)
10083815 6 m (19,7 feet) 10083825 25 m (82 feet)
10083816 7,5 m (24,6 feet) 10083826 30 m (98,4 feet)
10083817 10 m (32,8 feet) 10083827 35m (114,8 feet)
10083818 12 m (39,4 foot) 10083828 37,5 m (123 feet)
10083819 13,5 m (44,3 feet) 10083829 45 m (147,6 feet)
10083820 15 m (49,2 feet) 10083830 60 m (196,9 feet)
10083822 16,5 m (54,1 feet) 10083831 75 m (246,1 feet)

Seri CNC arayuz kablolari

Seri CNC araylz kablolari asagidaki 6zelliklere sahiptir: 9 konumlu, D-alt minyatur (D-sub)
konektor, erkek-erkek, RS-422.
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Parca Listesi
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Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223673 3 m (9,8 fit) 223682 20 m (65,6 fit)
223674 4,5 m (14,8 fit) 223683 22,5 m (73,8 fit)
223675 6 m (19,7 fit) 223684 25 m (82,0 fit)
223676 7,5 m (24,6 fit) 223685 30 m (98,4 fit)
223677 10 m (32,8 fit) 223686 35m (114,8 fit)
223678 12 m (39,4 fit) 223687 37,5 m (123 fit)
223679 13,5 m (44,3 fit) 223688 45 m (147,6 fit)
223680 15 m (49,2 fit) 223689 60 m (196,9 fit)
223681 16,5 m (54,1 fit) 223690 75 m (246,1 fit)

Sase kablolari

Parca numarasi | Tip Uzunluk Parca numarasi | Tip Uzunluk
223628 2/0 3 m (9,8 feet) 223648 3/0 60 m (196,9 feet)
223629 2/0 4,5m (14,8 feet) | 223649 3/0 75 m (246,1 feet)
223630 2/0 75m (24,6 feet) | 573661 ' 2/0 3 m (9,8 feet)
223631 2/0 10 m (32,8 feet) 1923662 2/0 4,5 m (14,8 feet)
223632 2/0 15 m (49,2 feet) 223663 ! 2/0 7,5 m (24,6 feet)
223633 2/0 20 m (65,6 feet) | 573664 2/0 10 m (32,8 feet)
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Parca Listesi

Parca numarasi | Tip Uzunluk Parca numarasi | Tip Uzunluk
223634 2/0 25 m (82 feet) 223665 2/0 15 m (49,2 feet)
223646 3/0 35m (114,8 feet) | 273666 2/0 20 m (65,6 feet)
223647 3/0 45 m (147,6 feet) | 723667 1 2/0 25 m (82 feet)

1 *Sadece CCC isareti ile etiketlenen girisler. CCC Guvenlik ve EMC (elektromanyetik uyumluluk) sembolleri ve isaretleri sayfa

36 konusunda tanimlanmistir.

Tor¢ kablolari

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
428383 2 m (6,6 fit) 428386 3,5m (11,5 fit)
428384 2,5 m (8,2 fit) 428824 4 m (13,1 fit)
428385 3 m (9,8 fit) 428387 4,5 m (14,8 fit)

Bevel tor¢ kablolari ve Bevel robot kablolari

Bevel tor¢ kablolari, Bevel robot kablolari olarak da kullanilabilir.
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Parca Listesi

Parca numarasi

Kablo uzunlugu

Kablo kiril-
masi engelle-
yici uzunlugu

Parca numarasi

Kablo uzunlugu

Kablo kiril-
masi engelle-
yici uzunlugu

428825 2 m (6,6 feet)
428826 2,5m (8,2 feet)
428827 3 m (9,8 feet)
428828 3,5m (11,5 feet)
428829 4 m (13,1 feet)
428830 4,5 m (14,8 feet)
428978

6 m (20 feet) !

0,5m (20 ing)

428831 2 m (6,6 feet)
428832 2,5m (8,2 feet)
428833 3 m (9,8 feet)
428834 3,5m (11,5 feet)
428835 4 m (13,1 feet)
428836 4,5 m (14,8 feet)
428979 6 m (20 feet) '

1,2 m (48 ing)

1 6 metrelik (20 fit) kablo yalnizca 7,5 metre (24,6 fit) veya daha kisa gaz takimlariyla uyumludur.

Robotik koldan gecen kablolar

Parca numarasi

Kablo uzunlugu

Parca numarasi

Kablo uzunlugu

428913 2 m (6,6 feet) 428916 3,5m (11,5 feet)

428914 2,5m (8,2 feet) 428917 4 m (13,1 feet)

428915 3 m (9,8 feet) 428918 4,5 m (14,8 feet)
Kisa torg

Kisa torcu kullanmak icin farkl bir kurulum ve kurulum gereklidir. Bu torcun gavenli bir
sekilde nasil kurulacagi ve kullanilacagi hakkinda 6nemli bilgiler icin XPR Kisa Tor¢ Kullanma
Kilavuzu'na (810640) bakin.

Kisa XPR tor¢ sadece XPR170 ve XPR300 kesme sistemleriyle kullanilabilir.
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Parca numarasi

Aciklama

Miktar

420750

Entegre kablolu kisa torg

1

Oksijen hortumu (mavi)

Oksijen hortumunun RH tipi "B" disi baglanti parcalari vardir.
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Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
124003 3 m (9,8 fit) 124009 25 m (82 fit)
124004 4,5 m (14,8 fit) 124107 30 m (98,4 fit)
124005 7,5 m (24,6 fit) 124010 35m (114,8 fit)
124006 10 m (32,8 fit) 124011 45 m (147,6 fit)
124007 15 m (49,2 fit) 124012 60 m (196,9 fit)
124008 20 m (65,6 fit) 124013 75 m (246,1 fit)

Azot veya Argon hortumlari (siyah)

Azot veya argon hortumu RH tip “B” erkek baglanti parcalarina sahiptir.

Il

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
124014 3 m (9,8 fit) 124020 25 m (82 fit)
124015 4,5 m (14,8 fit) 124108 30 m (98,4 fit)
124016 7,5 m (24,6 fit) 124021 35m (114,8 fit)
124017 10 m (32,8 fit) 124022 45 m (147,6 fit)
124018 15 m (49,2 fit) 124023 60 m (196,9 fit)
124019 20 m (65,6 fit) 124024 75 m (246,1 fit)

Hava hortumlari (siyah)

Hava hortumunun JIC-6 disi baglanti parcalari vardir.

Ul
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Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
124025 3 m (9,8 fit) 124031 25 m (82 fit)
124026 4,5 m (14,8 fit) 124109 30 m (98,4 fit)
124027 7,5 m (24,6 fit) 124032 35 m (114,8 fit)
124028 10 m (32,8 fit) 124033 45 m (147,6 fit)
124029 15 m (49,2 fit) 124034 60 m (196,9 fit)
124030 20 m (65,6 fit) 124035 75 m (246,1 fit)

Hidrojen veya nitrojen-hidrojen (F5) hortumlari (kirmizi)

Hidrojen veya nitrojen-hidrojen (F5) hortumunda LH tipi “B” disi baglanti parcalari bulunur.

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
124036 3 m (9,8 fit) 124042 25 m (82 fit)
124037 4,5 m (14,8 fit) 124110 30 m (98,4 fit)
124038 7,5 m (24,6 fit) 124043 35 m (114,8 fit)
124039 10 m (32,8 fit) 124044 45 m (147,6 fit)
124040 15 m (49,2 fit) 124045 60 m (196,9 fit)
124041 20 m (65,6 fit) 124046 75 m (246,1 fit)

Su (istege baglhh muhafaza sivisi) hortumlari (mavi)

Su hortumunun JIC-6 disi baglanti parcalari vardir.

.

1

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
124047 3 m (9,8 fit) 124053 25 m (82 fit)
124048 4,5 m (14,8 fit) 124111 30 m (98,4 fit)
124049 7,5 m (24,6 fit) 124054 35 m (114,8 fit)
XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 469



Parca Listesi

Parca numarasi

Uzunluk

Parca numarasi

Uzunluk

124050 10 m (32,8 fit) 124055 45 m (147,6 fit)

124051 15 m (49,2 fit) 124056 60 m (196,9 fit)

124052 20 m (65,6 fit) 124057 75 m (246,1 fit)
Onleyici bakim takimlari

Parca numarasi Aciklama

428639 Takim: Filtre, sogutma suyu olmadan tor¢ revizyonu
428640 Takim: Filtre, sogutma suyu ile torg revizyonu
428641 Takim: Elektronik (200 V - 240 V)
428642 Takim: Elektronikler (380 V-600 V)

Araclar

Parca numarasi

Aciklama

229917 TorchConnect konsol solenoid valf araci
229918 Torg solenoid valfi takimi

104879 2,25 in¢ anahtar anahtari

004630 Oyuk derinligi dlcer

004629 Olgtim ayagi

10080574 XPR sarf malzemesi araci

429013 XPR elektrot tork aleti

1-13897 (Hypertherm Su Jeti parca numarasi)

TDS metre

Onerilen yedek parcalar

Plazma gli¢ kaynag - 6nerilen yedek parcalar

Hypertherm, plazma gug kaynadi icin bu parcalari hazir bulundurmanizi dnerir.
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Parca numarasi Aciklama Belirteg Miktar

428810 Muhafaza sivisi islemi filt- | - 1
resi

027005 Sogutma sivisi filtresi - 1
(ince)

006113 Sogutma sivisi ¢ek valfi = 1

229640 GuUg kaynagi: 88 VAC - 264 | PS1 1
VAC ila 24 VDC

229671 Gug kaynagi: 88 VAC - 264 | PS2 1
VAC ila 48 VDC, 600 W

10085251 Chopper takimi Chopper 1 1

10084334 Takim: XPR ana kontrol PCB1 1
PCB takimi ve kablosuz
etiket

10081573 Takim: G/C PCB PCB5 1

141384 Fan guc dagitimiPCB PCB6 1

428893 Gug¢ dagitimiPCB PCB7 1

10084820 Sigorta: 15 A, 250 VAC, F1, F2 2
zaman gecikmesi (PCB7
Uzerinde

108709 Sigorta: 10 A, 250 VAC, F3 1
zaman gecikmesi (PCB7
Gzerinde)

208397 Sigorta: 15 A, 600 V, Sinif F1, F2 2
R (200V, 208 V, 220 V, 240
V'de kullanilir)

208395 ' Sigorta: 8 A, 600V, Sinif R 2
(380V, 400V, 415V, 440V,
480V, 600 V'de kullanilir)

003277 Pilot ark rélesi: 24 VDC, CR1 1
bobin, 60 A 28 VDC kon-
taklar
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Parca numarasi Aciklama Belirteg Miktar
229697 Ani akim kontaktor takimi: | IN_CON 1
80 A, IEC AC-3, 3 fazli, 120
VAC
003276 1 Ana kontaktor (200 V, 208 M_CON 1
V, 220V, 240 V)
429060 Ana kontaktor grubu (380 1
V,400V, 415V, 440V, 480
V, 600 V)

1 Kesme sisteminiz ve calisma sahaniz icin dogru gerilime sahip parcayi segin.

Gaz baglanti konsollari - 6nerilen yedek parcgalar

Hypertherm gaz baglanti konsollari i¢in bu pargalari hazir bulundurmanizi dnerir.

Parca numarasi | Aciklama Belirteg Miktar
011110 Hava filtresi elemani = 1
223398 Basing transduseri (sadece VWI ve OptiMix) P6 - P9 1
006167 Oransal valf (sadece VWI ve OptiMix) B4 - B5 1
141563 Yuksek frekans, yuksek gerilim atesleme PCB PCB2 1
141595 Atesleme PCB i¢in kivilcom arahgi PCB = 1

TorchConnect konsolu - dnerilen yedek parcalar

Hypertherm bu parcalari TorchConnect konsolu icin hazir bulundurmanizi énerir.

Parca numarasi | Aciklama Belirteg Miktar
141368 Ohmik kontak PCB PCB2 1
223477 Tel ve konektorli basing transduseri P1-P5, P14 1
006167 Oransal valf B1-B3 1
229965 Solenoid valf V4 -V12 1

Tor¢ - onerilen yedek parcalar

Hypertherm, bu parcalari torg icin hazir bulundurmanizi énerir.
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Parca numarasi

Aciklama

Belirteg

Miktar

420220 Cabuk ayrilabilir yuva/torg yuvasi = 1
420221 GCabuk ayrilabilir torg - 1
420368 Su tlpu = 1
006155 Torg solenoid valfi - 1
428639 Takim: Filtre, sogutma suyu olmadan tor¢ revizyonu = 1
428640 Takim: Filtre, sogutma suyu ile torg revizyonu - 1

Uyari etiketi simgelerinin aciklamasi

Bu uyari etiketi bazi plazma gu¢ kaynaklarina takilmistir. Operatdr ve bakim teknisyeninin bu
uyari sembollerinin agiklanan amacini anlamasi 6nemlidir.

Tablodaki numaralandiriimis metin, etiket Gzerindeki numaralandirilmis kutulara karsilik gelir.
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Parca Listesi

1. Kesme kivilcimlari patlamaya veya yangina neden olabilir.

11 Yanici maddelerin yakininda kesmeyin.

1,2 Yakinda ve kullanima hazir bir yangin séndurtct bulundu-
run.

1,3 Kesim sehpasi olarak tambur yada baska kapal kap kullan-
mayin.

2. Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir; nozulu kendinizden
uzaga yoneltin. Ark, tetiklendiginde hemen calisir.

2,1 Torcu sékmeden 6nce gucu kapatin.

2,2 Calisma parcasini kesme yoluna yakin bir noktadan tutma-
yin.

23 Uygun koruyucu giysiler giyin.

3. Tehlikeli gerilim. Elektrik carpmasi ya da yanma riski.

3,1 Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda ya da hasar gordu-
gunde eldivenleri degistirin.

E www.hypertherm.com/weee

32 Kendinizi calismaya ve yere yalitarak, carpiimaktan koru-
nun.

3,3 Servis isleminden 6nce gucu kesin. Akim tasiyan parcalara
dokunmayin.

4, Plazma dumanlari zararli olabilir.

41 Dumanlari solumayin.

4,2 Dumanlari uzaklastirmak icin fanl havalandirma ya da yerel
egzoz kullanin.

4,3 Kapali alanlarda calistirmayin. Dumanlari havalandirmayla
cikarin.

5. Ark isinlari gozleri ve cildi yakabilir.

5,1 Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi ve gévdenizi
korumak icin dogru ve uygun koruyucu ekipmani kullanin.
GoOmlek yakasint ilikleyin. Kulaklari gurultiden koruyun.
Uygun filtreli cami olan kaynak bashgr kullanin.

6. Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca yetkili personel ¢alistirma-
lidir. Kilavuzda belirtilen tor¢lari kullanin. Kalifiye olmayan
personeli ve cocuklari uzak tutun.

7. Bu etiketi ¢cikarmayin, tahrif etmeyin ya da kapatmayin.

Kayipsa, hasarliysa ya da yipranmissa degistirin.
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Devre Semalari

Baglanti semasi kurallari

Kablo baglanti semalarinda bir sinyal yolunu aradiginizda, farkli bir sayfada veya ayni sayfada
farkli bir konumda devam eden yolu bulmak icin asagidaki kurallari kullanin:

B Sayfa numaralari her sayfanin sag alt kosesindedir.
®  Diger konumlara yapilan referanslarda asagidaki baglanti sembold ve kurallari kullantlir.

Referans sayfasini bulmak icin sayfa numarasini kullanin. Referans bloklarini bulmak icin 'Y
eksenindeki A-D koordinatlarini her bir sayfanin X eksenindeki 1-4 sayilariyla hizalayin (yol
haritasina benzer).

Sheet
4-D3

,

% o

1 Sayfa numarasi
2 Koordinatlar

3 Referans blogu

Devre semasi sembolleri

Bu semboller, plazma kesme sisteminin ve torcun elemanlarini temsil etmek icin baglanti
semalarinda kullanihr.

Batarya = Toprak klempi Yuva
MF y p p J—

q% Kapak, polarize /77 Toprak, sasi OQO Réle, bobin
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Kapak, polarize
olmamis

1
T

Kapak, tzerinden
beslemeli

) -

Devre kesici

Koaksiyel muha-
faza

Akim sensoru

Akim sensoru

DC tedarik

N9 () @w

Diyot

i

Kapi guvenlik
kilidi
Fan

%

Uzerinden besle-
meli LC

Filtre, AC

02 %Ef“j

Sigorta

Anahtar, basing,

D7,

normalde agik

A ) el

o o O RN

O
O

oA

Toprak, toprak

IGBT

Induktor

LED

Lamba

MOV

Pim

Soket

Fis

PNP transistoru

Potansiyometre

Basmali digme,
normalde kapali

Basmali dugme,
normalde agik
Gecikme zamani
acik,

Normalde agik/
kapah

=& ipmmosa £ %

b
7

o

< DJ O v/,

Réle, normalde
kapali

Réle, normalde
acik

Role, kati hal, AC

Role, kati hal, DC

Role, kati hal

Rezistor
SCR

Muhafaza

Soént

Kivilcim araligi

Anahtar, akis

Anahtar, seviye,
normalde kapali

Salter, basing,
normalde kapali
Valf, solenoid

o o Anahtar, 1 Oj:o Gecikme zamani Gerilim kaynagi
kutuplu, 1 atimh acik, NC/Agik
O/O Anahtar, 1 Oj\\o Gecikme zamani % Zener diyot
o kutuplu, 2 atimli kapali, NO/Kapali
o Anahtar, 1 Lo Transformator
070 kutuplu, 2 atisli, ™M
merkez kapali
Oa’o Anahtar, sicaklik, LMJ Transformator,
normalde kapali m hava cekirdekli
o Anahtar, sicaklik, Transformator,
oa/ normalde agik } bobin
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My Terminal blogu Triyak
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O$O Gecikme zamani @ VAC kaynag

kapali, NC/Kapal

Tor¢ sembolleri

U Elektrot
& J Nozul
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Operasyon sirasinda valf durumlari

Kesme sistemi operasyonunun her bir adiminda farkli valfler aktif (ON) veya pasif (OFF)
konumundadir. Gaz baglanti konsolu tipi ve aktif islemin tipi ile zamanlamasi, aktif veya pasif
olan valfleri degistirir.

Her bir vananin durumu (ACIK-KAPALI) hakkinda en guincel bilgileri gérmek icin CNC veya XPR
web arayuzune bakin:

B CNC Uzerinde valf durumlarinin nasil géruntulenecegi hakkinda bilgi icin CNC'nizle birlikte
gelen kullanim kilavuzuna bakin.

®  Vana durumlarini XPR web arayuzinde géruntulemek igin:
a Goruntulemek istediginiz islemi segcmek icin XPR web arayuzand kullanin.
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Devre Semalari

b Gas System (Gaz Sistemi) ekranina gidin.

% Bkz. Gaz Sistemi ekrani sayfa 193. Bu ekranda, gaz akisi
gerceklesirken hangi valflerin aktif oldugunu gérebilirsiniz.
Aktif valfler, gri renkte vurgulanarak belirtilir.

c Gas System (Gaz Sistemi) ekraninda, goriintilemek istediginiz proses igin istediginiz
modu (Test Preflow (Test On Akisi), Test Pierceflow (Delme Gazi Akisi) veya Test
Cutflow (Test Kesme Akisi) etkinlestirin.

Islem kimligine gore valf durumlari

Tablo, farkli blok tipleri (6n akis, kesme akisi, delme) ve belirli proseslerdeki gazlar icin vananin
aktif (ACIK) veya pasif (KAPALI) olup olmadigini gosterir.
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari

Devre Semalari

islem kimlikleri: 1001, 1002, 1003, 1004, 1005, 1151, 1152, 1153, 1155, 1156

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Aci | Kap | Kap | At | Kap | Kap | Kap | A¢cl | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah ah ah
Kesme 0,/Hava Aci | Kap | Kap | Agl | Kap | Kap | Agl | Kap | Agit | Acl | Kap | Acl | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aci | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Ag¢l | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ali k ah ali k ah ali k ah k k al ah ali al ah
islem kimlikleri: 7001, 7004, 7005, 7007, 7008, 7009, 7010, 7011, 7012, 7013, 7018, 7020
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | A¢i | Kap | Kap | Ag¢l | Kap | Kap | Kap | A¢ct | Aci | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah ah ah
Kesme 0,/0; Aci | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agl | Kap | Aglt | Acl | Kap | Agl | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah ah k ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aci | Kap | Kap | Acit | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Ag¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ali k ah ali k ah ali k al k k al ah ali al ah
XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N

479



Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 8001

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme N>/N; Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Agt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah ah k ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/N, Kap | Kap | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 9001, 9010, 9018
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/Hava Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah k al ah k al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah k ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agct | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢ct | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah ah k ah k al ah k al k k ah ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 2051, 2054, 2057, 2100, 8004, 8005, 8006

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme N,/N, Kap | Kap | Acl Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢l | Acl Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah ah ah ah ah ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/N, Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
al ali k al ali ah al al ah al k k ah al ali ah al al
islem kimlikleri: 2010, 2011, 2028, 2029, 2052, 2055, 2058
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/H20 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah al ah ah al ah ah al k k ah al k ah al ah
Kesme N,/H20 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl Kap | Kap | Agl Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah ah ah ah ah ah ah ah k k ah ah k ah ah ah
Delme N,/H20 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | Kap
al ali ah al ali ah al al ah al k k ah al k ah al al
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 2053, 2056, 2059, 2060, 2061, 2062, 2063, 2064, 2065, 2066
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agi | Kap | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢t | Agl | Aci
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah ah ah k ah ah ah k k k
Delme Karma/N, | Ag¢l | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah al ah k ah ah ah k k k
islem kimlikleri: 1201, 1203, 1206, 1251, 1252, 1253, 1254, 1255, 1281, 1282, 1283, 1284, 1285, 1286, 1287
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 1051, 7014, 7015
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/O, Kap | Kap | Kap | Kap | Acl Kap | Act | Kap | Kap | Kap | Agt | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah al k ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/0, Act | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Agt | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah ah k ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/0; Aclt | Kap | Kap | Kap | At | Kap | Act | Kap | Kap | Act | Kap | A¢l | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah al k ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 1101, 1102
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah ah al ah k k ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 1103, 1104, 1105, 1106, 1107

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah k ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Acit | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah ah al ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 7002, 7003, 7006
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/0, Act | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | Agt | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah ah k ah k ah k ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah ah al ah k k ah ah ah al ah
80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®




Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 2001, 2002, 2003, 2004, 2005

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Agi | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah k ah ah al ah
Kesme F5/N; Act | Kap | Agt | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢ct | Agt | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agct | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k k ah ah k ah k ah ah ah ah
Delme F5/N; Aclt | Kap | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢ct | Agct | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah al k k al ah k ah k ah ah al ah

islem kimlikleri: 2006, 2007, 2012, 2013, 2014, 2015, 2024, 2025, 2026

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N2/N, Kap | Kap | At | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Agct | Acit | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme N>/N; Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah ah ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah ah al ah k al k k ah ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 2008, 2009
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme Hava/ Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl Hava k ah ah k ah ah ah ah k ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme Hava/N, Aclt | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah al ah k al ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 2016, 2017, 2018, 2019
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agit | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah al ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme Hava/ Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl Hava k ah ah k ah ah ah ah k ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme Hava/ Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
Hava k ah ah k ah ah al ah k al ah k k ah ah ah al ah
80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 2020, 2021, 2022, 2023
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Agi | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah k ah ah al ah
Kesme F5/N; Act | Kap | Agt | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah ah ah k ah k ah ah ah ah
Delme F5/N; Aclt | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah al k ah al ah k ah k ah ah al ah
islem kimlikleri: 9004, 9005, 9006, 9014, 9015, 9016, 9017
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah k al ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah k ah ah ah ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah k al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 8007, 8010
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme N,/Hava Kap | Kap | Kap | Acl Kap | Kap | Acl Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah k ah ah k ah ah ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/Hava Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | At | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 9007, 9019
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/Hava Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | A¢t | Kap | Agt | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah k k ah k al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Agt | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah k ah k k ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Act | Kap | Act | Kap | A¢ct | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah ah k ah k k ah k al k k ah ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 9008

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah k al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme Ar/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah k ah k ah ah ah ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah k al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 9002, 9003, 9009
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah k al ah k al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah k al ah k al k k ah ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 1202, 1204
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/N, Act | Kap | Agt | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah k ah ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/N, Act | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 2027, 2101
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agit | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢ct | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah al ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme Hava/ Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl Hava k ah ah k ah ah ah ah k ah ah k k ah ah ah ah ah
Delme Hava/ Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
Hava k ah ah k ah ah al ah ah al ah k k ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 8002

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al ah k al k k ah ah ah ah al ah
Kesme N>/N; Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah ah ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/N, Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah ah al ah k al k k ah ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 1205
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/N, Act | Kap | Agt | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah k ah ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme O,/Ar Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k k ah al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 1207

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/N, Act | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 9011, 9012, 9013
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah k al ah k al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah k ah ah ah ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah k al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 1060, 1061, 7016, 7017

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Kap | Agt | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah k al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Act | Kap | Agt | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah k k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 1157
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme O,/Ar Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k k ah al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 7019

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/O, Kap | Kap | Kap | Kap | Acl Kap | Act | Kap | Act | Kap | Agt | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah al k ah k ah k al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/0, Act | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Agt | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah ah k ah k ah k k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/Hava Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 1288
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢lt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme O,/Ar Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k k ah al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 1289
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Ar Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k k ah ah ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme O,/Ar Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k k ah al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 2071, 2073, 2075
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | Ag¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Agct | Agt | Acl
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah al ah k k k
Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agi | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k
Delme Karma/N, | Ag¢l | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 2072, 2074

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

On gaz N2/N, Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Act | Aci | Kap | Kap | Kap | Agci | Aci | Acl

akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah ah ah k k k

Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Agl | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci

gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k

Delme Karisim/Ar | Agl | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k

islem kimlikleri: 2076

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10

On gaz N, /Ar Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Act | Aci | Kap | Kap | Kap | Agci | Aci | Acl

akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah al ah k k k

Kesme Karisim/Ar | Agi | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Agl | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci

gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k

Delme Karisim/Ar | Agt | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k

496 80948N Kullanma Kilavuzu XPR300®



Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 8011
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah ah al ah k al k k ah ah ah ah al ah
Kesme N>/N; Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah ah ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme N,/N, Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah ah al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 9020, 9021
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Aclt | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah k al ah k al ah k al k k ah al ah ah al ah
Kesme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah ah
Delme Ar/N, Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
ah ah k al ah k al ah ah al k k ah ah ah ah al ah
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 3001, 3006
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/N, Act | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 3011
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Act | Act | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah k k k k ah al ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Agt | Act | Act | Agt | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah k k k k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/N, Act | Kap | At | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Act | Kap | Agt | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah k ah k k ah k k ah ah ah al ah
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 3012

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/Hava Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap | A¢t | Act | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah k ah ah k ah ah al k k ah ah ah ah al ah
Kesme 0,/Hava Act | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
gazi akisl k ah ah k ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah ah ah
Delme 0,/N, Act | Kap | A¢ci | Kap | Kap | Kap | A¢l | Kap | Kap | Act | Kap | A¢t | Acl | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap
k ah k al ah ah k ah ah k ah k k ah ah ah al ah
islem kimlikleri: 3016
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | Ag¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Agct | Agt | Acl
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah al ah k k k
Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agi | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k
Delme Karma/N, | Ag¢l | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k
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Devre Semalari

Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

islem kimlikleri: 3021

Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | Ag¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Agct | Agt | Acl
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah ah ah k k k
Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | Agl | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k
Delme Karma/N, | Ag¢l | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k
islem kimlikleri: 3026
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/N, Kap | Kap | Ag¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Kap | Kap | A¢t | A¢t | Kap | Kap | Kap | Agct | Agt | Acl
akisi ah ah k al ah ah al k ah al k k ah al ah k k k
Kesme Karma/N, | At | Kap | A¢t | Kap | Kap | Kap | Kap | Agi | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | A¢i | Agl | Aci
gazi akisl k ah k ah ah ah ah k ah k ah k ah ah ah k k k
Delme Karma/N, | Ag¢l | Kap | A¢l | Kap | Kap | Kap | Kap | Agt | Kap | A¢l | Kap | Agl | Kap | Kap | Kap | A¢l | Agl | Agl
k ah k al ah ah al k ah k ah k ah ah ah k k k
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Cizelge 41 - Islem kimligine gére valf durumlari (devami var)

Devre Semalari

islem kimlikleri: 2082
Blok tipi Gaz V1 V4 V5 V6 V7 V8 V9 V10 | V11 | V12 | B1 B2 B3 B4 B5 B8 B9 B10
On gaz N,/H,0 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | At | Act | Kap | Kap | Act | Kap | Kap | Kap
akisi ah ah ah al ah ah al ah ah al k k ah ah k ah al ah
Kesme N,/H,0 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Acl Kap | Kap | Acl Kap | Kap | Kap
gazi akisl ah ah ah ah ah ah ah ah ah ah k k ah ah k ah ah ah
Delme N,/H,0 Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | Kap | A¢t | Aclt | Kap | Kap | Aclt | Kap | Kap | Kap
ah ah ah al ah ah al ah ah al k k ah ah k ah al ah
XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N
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Devre Semalari

Genel Aciklama (Sayfa 1/23)
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Devre Semalari

Plazma gii¢ kaynag 1 (Sayfa 2/23)
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Plazma gili¢ kaynag 2 (Sayfa 3/23)

Devre Semalari
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Devre Semalari

Plazma gili¢ kaynag 3 (Sayfa 4/23)
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Plazma gili¢ kaynag 4 (Sayfa 5/23)

Devre Semalari
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Devre Semalari

Plazma gili¢ kaynag 5 (Sayfa 6/23)

220VAC FROM CONTROL TRANSFORMER

120VAC FROM CONTROL TRANSFORMER

COOLANT SOLONOID

120VACTO VDC3 INTERFACE

TRIBUTION PCB

125A 1258

21
pmmmmmmeny
1 1 BLK
PUMP
MOTOR o wr

SHEET | .
2o | F
2 o ol g
ElE Bl
J7
AN 7.1 RED 1 1
123456
WHT 2 2
g4 52 POWER DISTRIBUTION
J < I &
141577
JAC SWITCHE] REDBLK
PCB7 e e ! SHEET | 150VAC POWER TO CONSOLES
ovack 43 |, wn Ul Se
120VACFUSED RED/BLK
3 i "
120VACRTN 4 RED AN S;EZ‘T 120VAC POWER TO PS1 24V POWER SUPPLY.
1ovacrusep 8§ | REDBLK
120VACRIN 6 RED }—<§O 120VAC POWER TO PS2 48V POWER SUPPLY
1 120VACSWITCHED RED/BLK
7
: Lovacky g [ RED }—< 120VAC POWER TO MAIN CONTACTOR 24VDC POWER SUPPLY
] 120VAC SWITCHED 9 RED/BLK. ool
(] :’M 10] RED 120VAC POWER TO INRUSH CONTACTOR 229640
15 175 e .
24VDC TO CONTROL BOARD -D
> 1 WHT PSI L RED/BLK L
b §\i“w PSI GND s
@ @ il RED PSIN—— L ®
] 2 PS1 24V
H = 24vpe To cHoppER 1| SHEET
2 WHT ]
PS1 GND 1
N G IDLE 1
r< 3l & RED ‘GRN FRONT PANEL INDICATOR :
RON [y
< |2 <
STANDBY YEL STANDBY YEL FL_|L< 1) BLK
—O —O 6176
! T J24A J24B
2 Ki Q ]
pr ] WHT
3 i [} ECO RELAY RED
4 ]
5 N } REMOTE ON/OFF + RED
6 5 REMOTE ON/OFF - WHT I REMOTE ON/OFF RELAY
I 5|z 3| SIrEDUNDANT REMOTE ONOFF - RED SHEET
gl o SJrepunoant revor ovorr - win | AL| “y.Cs | REDUNDANT REMOTE ON/OFF
e A" 1 18 48VDC POWER SUPPLY r
§ R0 T
PS2 scosse | A8
174 12 , 229671 2
2 RED PS2 48V
)WER DISTRIBUTION
DI 120VAC L U . iy
D2 SAFETY RELAY | p L REDBLK T1
D3 SAFETY RELAY 2 5 bk PS2GND PN [
| 120VACHOT
120ACRIN <)% BLK PS2 GND
2 J4.A 174
13,
H gy gy iy g g
!

120VAC FROM POWER
DISTRIBUTION PCB

PUMP RELAY

Sheet: 6 of 23

10087604

508

80948N

Kullanma Kilavuzu

XPR300®



Devre Semalari

Plazma gli¢ kaynag 6 (Sayfa 7/23)
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Devre Semalari

Plazma gli¢ kaynag 7 (Sayfa 8/23)
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Devre Semalari

Gaz baglanti konsolu 1 (Sayfa 9/23)
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Devre Semalari

Gaz baglanti konsolu 2 (Sayfa 10/23)
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Torg baglanti konsolu (Sayfa 11/23)

Devre Semalari
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Devre Semalari

Sogutma suyu sistemi (Sayfa 12/23)
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Devre Semalari

Gaz sistemi 1 Core (Sayfa 13/23)
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Gaz sistemi 2 CorePlus (Sayfa 14/23)
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Devre Semalari

Gaz sistemi 3 VWI (Sayfa 15/23)
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Devre Semalari

ix (Sayfa 16/23)

Gaz sistemi 4 Opti
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EtherCAT coklu damla (¢oklu sistem) arayiizii (Sayfa 17 [ 23)

Devre Semalari

EtherCAT Multi-System Interface

Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply
141545 141545 141545 141545
CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD
S1 S2 S1 S2 S1 S2 S1 S2
ON ON ON ON ON ON ON ON
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
1 J50 ! I 1J50 ! | J51 | 1 J50 ! 1 J51 ! 1 J50 ! | J51 !
[N ] [out | [N [ouT] [N [ out] [N ] [ out]
EtherCAT Cable EtherCAT Cable EtherCAT Cable
EtherCAT Cable
DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
‘é ON
Notes: Edge Connect H H H H
1) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for EtherCAT and/or 1 2 3 4
connections to Edge Conect installations.
2) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for EtherCAT EtherCAT-enabled
connections to EtherCAT-enabled CNC and/or THC installations. CNC/THC Switch 3 is in the ON position
Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
10087604 Sheet: 17 of 23
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Seri RS-422 ve ayrik multi-drop (coklu sistem) arayiizi (Sayfa 18 [ 23)

Devre Semalari

p

Serial RS-422 and Discrete Multi-System Interface
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply

141545 141545 141545 141545

CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD

$1 S2 $1 S2 $1 S2 $1 §2

ON ON ON ON ON ON ON ON
1. 2 3 4 1.2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1. 2 3 4 1.2 3 4 1. 2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
[[J14 ] [0 ] [J12 ] [013 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [o13 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [013 ] [[J14 ] [0 ] [J12 ] [o13 ]
RS-422 Cable /(—\\ /(—\\ RS-422 Cable /(—\\ f(—\\ RS-422 Cable /(—\\ f(—\\
RS-422 Cable /( -\\ /{ —w\ RS-422 Cable
—E
%
H Notes: £ DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
1) For single system installations set Serial Terminators (S1) as shown in Unit 4, and 2 o
Serial IDs (S2) as shown in Unit 1. 2 3 ON
2) On multi-system installations refer to illustration. Dipswitch S1 position 1 and position S §
2 are OFF in all systems except for the very last system where they are set to ON. 2 4
Termination resistor (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC RS-422 CNC
for each of the RS-422 RX signal pairs. Interface
3) If a Hypertherm Controller is being used, and there are intermittent communication (Customer Supplied) 1.2 3 4
failures (PS Link Failure), try reversing dipswitch S1 position 1 and position 2 on the RX x
control board, and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the Termination Termination Switch 3 is in the ON position
controller. Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
connected to the XPR power supply. 120 120
‘ 1 10087604 Sheet: 18 of 23
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Ayrik coklu damla (¢oklu sistem) arayizii (Sayfa 19 / 23)

Devre Semalari

Discrete Multi-System Interface

Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
Power Supply Power Supply Power Supply Power Supply
141545 141545 141545 141545
CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD
$1 S2 S1 S2 S1 S2 S1 S2
ON ON ON ON ON ON ON ON
1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1 2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1.2 3 4 1 2 3 4
Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID Serial Terminator Serial ID
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
[J14 ] [o9] [J14 ] [[a19 ] [[J1a ] [[J19 ] [[914 ] [[g19 ]
& £ £ 2
§ g Discrete CNC Interface Wiring g Discrete CNC Interface Wiring §
£
M g DIP SWITCH SETTING EXAMPLE:
g ON
Notes: H H H H
1) Serial Terminators (S1) and Serial IDs (S2) are not used for discrete-only CNC Intce]jfgce 1.2 3 4
connections. . . . (Customer Supplied)
2) The CNC must provide separate I/O's for each XPR machine. Sole exceptions o »
are PLASMA START+/- AND HOLD+/-; these may be wired in parallel from one Switch 3 is in the ON position
set of CNC ouputs to all XPR machines. Switches 1, 2, 4 are in the OFF position
10087604 Sheet: 19 of 23
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EDGE Connect EtherCAT baglantisi (Sayfa 20/23)

Devre Semalari

EtherCAT Connection to Edge Connect

==/

NalvaeF=

I

Ao

A AR A AR

O T

00 RERR Ay

T Ooognoeooon
| RS O |

EtherCAT Cable EtherCAT Cable

EtherCAT Cable Notes:

1) Hypertherm EDGE Connect CNC examples shown with EtherCAT drives.
Please see CNC documentation for installation and connection details.

2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for voltage
divider installation and connection details.
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Devre Semalari

Ayrik ve seri RS-422 CNC baglantilari (Sayfa 21/23)

Discrete CNC 1/0 and RS-422 Serial Connections

(v
o

o]

AU

o
18
@ ) @ Discrete CNC 1/0 Cable 2
o

L e
i il ] 100000
I

| ¥

H RS-422 Cable

%E Discrete CNC I/O Cable

U
0
(il
10

Notes:

1) Please see CNC documentation for installation and connection details.
2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for
voltage divider installation and connection details.

10087604 Sheet: 21 of 23

XPR300® Kullanma Kilavuzu 80948N 523



Devre Semalari

Ayrik CNC baglantilar (Sayfa 22/23)

Discrete CNC I/O Connections

Discrete CNC 1/0 Cable 2

— 119 *= Discrete CNC I/0 Cable
| [
(| OO0 |
5 /| LLOOOODOREEEERAROoooanm =
%EEEDDﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ]

LA g ooy

© J¥

Notes:

1) Please see CNC documentation for installation and connection details. H
2) Torch Height Controller not shown. Please see THC documentation for
voltage divider installation and connection details.
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Kablosuz alt sistem blogu semasi (Sayfa 23/23)

Devre Semalari

WiF1 Subsystem Block Diagram

Lantronix
Corporation

Power Supply

WiFi Module

Control Board
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