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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin

Daha kolay teknik destek ve garanti destegi igin Urtinlinlizi
www.hypertherm.com/registration adresinde gevrimici olarak
kaydettirin. Yeni Hypertherm uriinleri hakkindaki glincel haberlerin
yani sira tesekkirimiziin simgesi olarak bir armagan da alacaksiniz.
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Giris
Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10
standardina uygun olarak monte edilmistir. Ekipman,

elektromanyetik uyumluluga ulasmak igin, asagida verilen
bilgilere gére kurulmali ve kullanilmalidir.

Etkilenen ekipman yakin civarda oldugunda veya yiiksek
derecede hassasiyete sahip oldugunda EN60974-10
tarafindan gerekli goriilen limitler paraziti tamamen ortadan
kaldirmak igin yeterli olmayabilir. Bu gibi durumlarda,
paraziti daha da azaltmak i¢in baska tedbirler almak
gerekebilir.

Bu kesme ekipmani, sadece endistriyel bir ortamda
kullaniimak tzere tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

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

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu

ureticinin teknik yardimiyla ¢oziimlemek, kullanicinin
sorumlulugunda olacaktir. Bazi durumlarda, bu ¢ézim
eylemi kesme devresinin topraklanmasi kadar basit olabilir,
bkz. Calisma pargasinin topraklanmasi. Diger durumlarda,
bir glic kaynagini ve bagli giris filtreleriyle birlikte komple
bir calismayi iceren elektromanyetik bir perde kurmak
gerekebilir. Her durumda, elektromanyetik parazitler artik
bir sorun teskil etmeyecek noktaya dek azaltiimalidir.

Alanin degerlendirilmesi

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

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

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

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

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

f. Kalibrasyon veya 6lgtim igin kullanilan ekipmanlar.

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

h. Kesme islemi veya diger faaliyetlerin gerceklestirilecegi
saatler.

Dikkate alinmasi gereken gevreleyen alan boyutu, binanin
yapisina ve yer alan diger faaliyetlere baglh olacaktir.
Cevreleyen alan, tesisin sinirlar digina tasabilir.

Yayilmayi azaltma yontemleri

Sehir sebekesi

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

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme
kablosunun, metal 6rgti veya esdegeriyle blendajina 6nem
verilmelidir. Blendaj, tim kablo sistemi boyunca kesintisiz
olmalidir. Blendaj, sehir sebekesine baglanmalidir; boylece
metal 6rgli ve kesme glic kaynagi muhafazasi arasinda iyi
bir elektrik temasi saglanir.

Uyumluluk Bilgileri

EMC-1
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin 6nerileri dogrultusunda
duzenli olarak bakimi yapiimalidir. Kesme ekipmaninin
calismasi sirasinda, tlim erisim ve servis kapilari

ve kapaklari kapatilmali ve uygun sekilde sabitlenmelidir.
Kesme ekipmaninda, bu degisiklik ve ayarlamalarin
ureticinin yazili talimatlarinda yer almasi durumu harig,
hicbir sekilde degisiklik yapiimamalidir. Ornegin, ark
duzenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim bosluklari,
ureticinin onerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolari

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

Espotansiyelli baglama

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

Bununla birlikte, calisma pargasina baglanan metalik
bilesenler, operatoriin bu metalik bilesenlere ve elektroda
(lazer kafalar igin meme) ayni anda dokunarak elektrik soku
yasamasi riskini artiracaktir.

Operator, baglanan tiim bu metalik bilesenlerden izole
edilmelidir.

Calisma parcasinin topraklanmasi

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

Not: Kesme devresi, giivenlik nedeni ile topraklanabilir
veya topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini
degistirme islemi, sadece, degisikliklerin yaralanma

riskini (6rn. diger ekipmanlarin topraklama devrelerine
hasar verebilecek paralel kesme akim dons yollarina izin
vererek) artinip artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil
bir kisi tarafindan gergeklestirimelidir. ilave rehber bilgiler
su kaynakta saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynagi
Ekipmani, Boltim 9: Kurulum ve Kullanim.

Ekranlama ve blendaj

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici
ekranlama ve blendaji, parazit sorunlarini azaltabilir. Baz
0zel uygulamalarda, tim plazma kesme donaniminin
ekranlanmasi gtindeme gelebilir.

EMC-2
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GARANTI

Dikkat

Orijinal Hypertherm pargalari, Hypertherm sisteminiz
icin fabrika tarafindan onerilen yedek parcalardir.
Orijinal Hypertherm pargalar diginda pargalarin
kullanilmasindan kaynaklanan herhangi bir hasar veya
yaralanma Hypertherm garanti kapsaminda olmayabilir,
ve Hypertherm trtintintin hatal kullanimini teskil eder.

Uriintin givenli kullanimi, tamamen sizin sorumlulugunuz
altindadir. Hypertherm, triiniin ortaminizda emniyetli
kullanimt ile ilgili olarak herhangi bir glivence veya garanti
vermez/veremez.

Genel

Hypertherm, Inc. Urlinlerinin, asagida siralandigi tizere,
malzeme ve isgilik agisindan kusurlu olmayacagini burada
belirtilen 6zel siireler dahilinde garanti eder: Bir kusurla
alakali olarak Hypertherm bir bildirim aldig takdirde,

(i) plazma gii¢ kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baglamak zere iki (2) yillik bir dénem, ancak
buna bir istisna olarak, Powermax marka gti¢ kaynaklari
icin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere ti¢
() yillik bir dénem, ve (ii) torc ve kablolar igin tarafiniza
teslim tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik

bir donem, ve torg lifter takimlari igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem,
ve Automation Urlinleri igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak
bunun istisnalari olarak, EDGE Pro CNC ve ArcGlide
THC igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, (i) HyIntensity fiber lazer
bilesenler icin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak
tizere iki (2) yillik bir ddnem, ancak bunun istisnalan olarak
lazer kafalar ve 1sin iletim kablolari igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem.

Bu garanti kosullari, faz dénusturtculerle birlikte
kullanilan Powermax marka gti¢ kaynaklarina higbir
sekilde uygulanmayacaktir. Ayrica Hypertherm, ister faz
donustirtucuden ister gelen hat gliclinden kaynaklansin,
yetersiz gli¢ kalitesi nedeniyle hasar géren sistemler
icin garanti saglamaz. Bu garanti; hatali monte edilmis,
Uzerinde degisiklik yapiimis veya baska bir sekilde hasar
gormis higbir trtine uygulanmaz.

Sadece ve sadece burada belirtilen garantinin uygun
sekilde basvurulmasi ve uygulanmasi halinde, tek

ve miinhasir gziim olarak Hypertherm {riin igin tamir,
degistirme veya ayarlamayi yapacaktir. Hypertherm'in,

6n onayi ile (gegerli bir sebebe dayandirimadan iptal
edilemez), ambalaji uygun sekilde Hanover veya New
Hampshire'daki isyerlerine veya yetkili bir Hypertherm
onarim tesisine, ilgili tim sigorta, navlun ve masraflar
musteri tarafindan pesin 6demeli olarak iade edilen

ve bu garanti kapsaminda olan kusurlu tiim trtnleri
tamamen kendi inisiyatifinde olmak kaydiyla ticretsiz olarak
onaracak, yenisiyle degistirecek veya diizenleyecektir.
Hypertherm; bu paragrafa uygun veya Hypertherm'in

yazili 6n onayina sahip olanlar disinda, isbu garanti
kapsamindaki Uriinlerin herhangi bir onarim, yenileme veya
ayarlamasi ile ylikimlt tutulmayacaktir.

Yukarida belirtilen garanti, miinhasirdir ve agik, &rtdld,
yasal veya Urinlerle veya Urlinlerden elde edilebilecek
sonuglarla baska sekilde ilgili diger tim garantilerin ve tiim
ortlilt garantilerin veya kalite veya ticaret kosullarinin

veya belirli bir amaca veya ihlali nlemeye uygunlugun
yerine geger. Yukarida belirtilenler, garantinin Hypertherm
tarafindan ihlali durumunda tek ve miinhasir yasal ¢oziimu
olusturacaktir.

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

Uyumluluk Bilgileri
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GARANTI

Patent glivencesi

Uriinlerin Hypertherm tarafindan tretilmedigi veya
Hypertherm'den farkli bir kisi tarafindan Hypertherm
teknik 6zelliklerine tam uyumluluk iginde olmadan
uretildigi ve tasarim, islem, formil veya kombinasyonlarin
Hypertherm tarafindan gelistiriimedigi veya gelistiriimis
olarak addedilmedigi durumlar disinda Hypertherm,
Hypertherm triinlinlin tek basina veya Hypertherm
tarafindan temin edilmeyen herhangi bir baska triinle
birlikte olmayan kullaniminin herhangi bir tigtincii tarafin
patentini ihlal ettigi iddia edilerek tarafiniza karsi agilan tiim
dava veya yasal islemlerde, masrafi kendisine ait olmak
kaydiyla, savunma hakkina sahip olacak veya bunlar bir
goziime baglayacaktir. ileri siiriilen bu ihlalle baglantil
tim eylem veya eylem tehditlerini 6grenir 6grenmez
Hypertherm'i derhal (ve her haliikarda tim eylem veya
eylem tehditlerini 6grendikten sonra en gec on dort (14)
giin iginde olmak (izere) bilgilendirmelisiniz. iddiaya karsi
savunmada Hypertherm'in savunma yiikiimliiltigii, sadece
Hypertherm'in inisiyatifine ve tazmin edilen tarafin igbirligi
ve yardimlarina gore sekillendirilecektir.

Yikiimliiluklerin sinirlandiriimasi

Hypertherm, (kaybedilen karlar dahil olmak

ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla) tiim
rastlantisal, tali, dogrudan, dolayl, cezalandirici
veya ornek hasarlar konusunda, bu yiikiimliiliigiin
bir s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik,
yetki ihlali, temel amacin yetersizligi seklinde veya
diger bicimlerde olup olmadigi dikkate alinmadan
ve bu hasarlarin olasiligi konusunda énceden
bilgilendirilmis olsa dahi, hicbir durumda hicbir
kimse veya kuruma karsi yiikiimlii olmayacaktir.

Ulusal ve yerel yasalar

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

Yiikuimliiluk kapsami

Hypertherm’in uriiniin kullanimindan dogan veya
kullanimiyla ilgili herhangi bir hak talebi davasi
veya yasal islem konusundaki yiikiimliiliigii, boyle
bir sey var sayildiginda; bu yiikiimliiliik s6zlesme
ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik, yetki ihlali,
temel amacin yetersizligi veya diger sekillere bagh
olsun veya olmasin (mahkeme, tahkim, diizenleyici
islem veya baska tiirlii olsun veya olmasin),
toplamda, bu hak talebini doguran iiriinler icin
odenen miktar hicbir durumda asamaz.

Sigorta

Bu miktarlar ve turlerde, Hypertherm'i, tirtinlerin
kullanimindan dogdan tiim dava nedeni durumlarinda zarar
gormeyecek sekilde korumak ve savunmak igin yeterli

ve uygun kuveri igeren bir sigortaya her zaman sahip
olacak ve bunu muhafaza edeceksiniz.

Haklarin devri

Sadece burada sahip oldugunuz ve ttim varliklarinizin
veya hisse senetlerinizin satisina veya varliklarinizin veya
hisse senetlerinizin esas itibariyla toplam satisina iliskin
mevcut tim haklarinizi, isbu Garanti Belgesinin tim
sart ve hukiimleriyle baglanmayi kabul eden bir ardila
devredebilirsiniz. Boyle bir devrin gergeklesmesinden
dnceki otuz (30) giin igerisinde, onay hakkini sakl

tutan Hypertherm'e yazili olarak bildirimde bulunmayi
kabul etmektesiniz. Hypertherm'e zamaninda bildirimde
bulunmayi ve burada belirtilen sekilde onayini almayi
ihmal etmeniz halinde burada belirtilen garanti hikiimstiz
ve gegersiz sayllacak ve Hypertherm'e karsi garanti

ya da baska sekilde herhangi bir basvuru hakkiniz
kalmayacaktir.

9/10
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GUVENLIK

GUVENLIK BILGILERINI

A TANIMA

Bu béliimde gosterilen semboller potansiyel tehlikeleri
tanimlamak igin kullanilir. Bu kilavuzda ya da makinenizin
tizerinde bir glivenlik sembolli gérdugiiniizde, kisisel
yaralanma olasiligini anlayin ve tehlikeyi 6nlemek igin
uygun talimatlar izleyin.

GUVENLIK
TALIMATLARINA AYUN

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

= Makinenizin tzerindeki glivenlik etiketlerini iyi durumda
tutun. Eksik ya da hasarli etiketleri hemen degistirin.

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

= Makinenizi diizglin galisir bir halde tutun. Makine
Uzerindeki izinsiz degisiklikler gtivenligi ve makinenin
servis Omrinu etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DiKKAT

Hypertherm, glivenlik uyarisi ifadeleri ve sembolleri igin
Amerikan Uluslararasi Standartlar Enstitist kilavuzlarini
kullanir. TEHLIKE ya da UYARI isaret sézctig bir
giivenlik sembolii ile kullanilir. TEHLIKE en ciddi
tehlikeleri tanimlar.

» TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makineniz
Uzerinde belirli tehlikeli noktalarin yakinina
yerlestirilmistir.

» TEHLIKE giivenlik mesajlar, kilavuzda yer alan
ve dogru sekilde uyulmadiginda ciddi yaralanma
ya da 6luime yol agabilecek talimatlardan énce gelir.

= UYARI gtivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan
ve dogru sekilde uyulmadiginda yaralanma
ya da 6liime yol agabilecek talimatlardan 6nce gelir.

» DIKKAT giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan
ve dogru sekilde uyulmadiginda kiigiik ekipman
hasarina yol agabilecek talimatlardan énce gelir.

ELEKTRIK KAZALARI

= Bu ekipman, yalnizca egitimli ve yetkili personel
acabilir.

= Ekipman kalici olarak baglandiginda, kutuyu agmadan
once kapatin ve glici kilitleyin/etiketleyin.

= Gg, ekipmana bir kabloyla saglaniyorsa, kutu
acllmadan 6nce birimin fisini gekin.

= Kilitlenebilir devre kesiciler ya da kilitlenebilir fig
kapaklari disaridan saglanmalidir.

= Gucln kesilmesinden sonra galismaya baslamadan
once, biriken enerjinin bosalmasini saglamak igin
5 dakika bekleyin.

= Cihaz servis igin agildiginda ekipmana gli¢ vermek
gerekirse, ark parlamasi sonucu patlama tehlikesi
olabilir. Guivenli galisma uygulamalari ve enerji ytiklu
ekipmanin servisi sirasinda Kisisel Koruyucu Ekipman
icin TUM yerel gereksinimleri (ABD’de NFPA 70E)
izleyin.

= Tasima, agma ya da servis sonrasinda ekipman
galistinlmadan 6nce, cihazin kapaklari kapatiimali
ve cihaz sasisinin uygun topraklama strekliligi
dogrulanmalidir.

= Torg sarf malzemelerini incelemeden
ya da degistirmeden énce glicli kesmek igin
her zaman bu talimatlar izleyin.

03/10

Hypertherm




GUVENLIK

A o
=N\

Y

Canli elektrikli pargalara dokunmak 6limcul bir garpilma
ya da ciddi yanmalara neden olabilir.

= Plazma sisteminin galistinimasi, torg ile is pargasi
arasinda bir elektrik devresi tamamlar. Is pargasi
ya da ona temas eden herhangi bir nesne elektrik
devresinin bir pargasi olur.

= Plazma sistemi galisirken higbir zaman tor¢ govdesine,
is pargasina ya da sulu sehpadaki suya dokunmayin.

Elektrik carpmasinin 6nlenmesi

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

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

= Plazma sistemini kullanirken herhangi bir 1slak ytizeye
dayanmayin, oturmayin, uzanmayin veya dokunmayin.

* Is ya da toprak ile her tiirlii fiziksel temasi 6nlemeye
yetecek biytklikte kuru yalitim matlar ya da értileri
kullanarak kendinizi is ve topraktan yalitin. Islak bir
alanda ya da yakininda galismaniz gerekiyorsa son
derece dikkatli olun.

= Gug kaynaginin yakinina uygun boyutlu sigortalari olan
bir devre kesme anahtari baglayin. Bu anahtar acil bir
durumda operatériin glig kaynagini hizla kapatmasini
saglar.

= Sulu sehpa kullanirken, uygun sekilde
topraklandigindan emin olun.

ELEKTRiIK CARPMASI OLDUREBILIR

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

Giig girisi kablosunda kilif hasari ya da gatlagi
olup olmadigini sikga kontrol edin. Hasarl bir
glc kablosunu hemen degistirin. Ciplak kablo
oldiirebilir.

Asinmis ya da hasarli torg kafalarini inceleyin

ve degistirin.

Kesim yaparken calisma pargasini, atik parga da dabhil
almayin. Kesme islemi sirasinda galisma pargasini
yerinde ya da tezgahin lzerinde galisma kablosu
Uzerinde takili olarak birakin.

Torg pargalarini kontrol etmeden, temizlemeden
ya da degistirmeden &nce ana giicti kesin ya da gli¢
kaynaginin fisini gekin.

Givenlik kilitlerini higbir zaman baypas etmeyin
ya da kisa devre yapmayin.

Herhangi bir glig kaynagi ya da sistem kabin kapagini
gikarmadan dnce, elektrik gii¢ girisini kesin. Ana glici
kestikten sonra kapasitdrlerin bosalmasi igin 5 dakika
bekleyin.

Gic kaynadi kapaklar yerinde olmadikga plazma
sistemini higbir zaman galistirmayin. Agikta kalmis glic
kaynagi baglantilari ciddi bir elektrik tehlikesi arz eder.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin. Diger torglar kullanmayin, bunlar
asiri 1sinabilir ve bir glivenlik tehlikesi arz edebilir.

Hypertherm
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OLABILIR

Yangin 6nleme

Herhangi bir kesme yapmadan 6nce bélgenin
emniyette oldugundan emin olun. Yakininizda bir
yangin sondirlict bulundurun.

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

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

Hicbir zaman iginde potansiyel yanici malzemeler olan
kaplar kesmeyin. Bunlar 6nce bosaltiimali ve uygun
sekilde temizlenmelidir.

Potansiyel olarak yanici atmosferi kesme isleminden
once havalandirin.

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

Patlama onleme

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

Basingli silindirleri, borulari ya da higbir kapali kabi
kesmeyin.

Yanici malzemeleri igeren kaplar kesmeyin.

KESME YANGINA YA DA PATLAMAYA NEDEN

UYARI
PATLAMA TEHLIKESI
ARGON-HIDROJEN VE METAN

Hidrojen ve metan yanici gazlardir ve patlama tehlikesi
arz ederler. Metan ya da hidrojen karisimlari igceren
silindir ya da hortumlar atesten uzak tutun. Metan

ya da argon-hidrojen plazmasi kullanirken torcu atesten
ve kivilcimlardan uzak tutun.

UYARI
PATLAMA TEHLIKESI
YAKIT GAZLARIYLA SU ALTINDA KESME

Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmeyin.

Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmek, plazma kesme iglemleri sirasinda
meydana gelebilecek bir patlama durumuyla
sonugclanabilir,

UYARI
HIDROJEN PATLAMASI -
ALUMINYUM KESME

= Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim
yapmayin.

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

03/10
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Plazma arkinin kendisi kesme igin kullanilan isi
kaynagidir. Bu nedenle, plazma arki bir toksik duman
kaynag olarak tanimlanmasa da kesilmekte olan
malzeme, oksijeni azaltan toksik duman ya da gazlar igin
bir kaynak olabilir.

Uretilen dumanlar kesilen malzemeye gére farklilik
gosterir. Toksik duman agiga gikarabilecek, ancak
bunlarla sinirll olmayan metaller; paslanmaz gelik, karbon
celigi, cinko (galvanize) ve bakirdir.

Bazi durumlarda metal, toksik dumanlar agiga
cikarabilecek bir madde ile kapli olabilir. Toksik olan,
ancak bunlarla sinirli olmayan kaplamalar; kursun (bazi
boyalarda), kadmiyum (bazi boyalarda ve dolgularda)
ve berilyumdur.

Plazma kesme iglemi sirasinda Uretilen gazlar kesilen
malzemeye ve kesme yontemine gore farklilk gosterir,
ancak kesilen malzemenin buinyesinde bulunuyorsa
ya da malzeme tarafindan agiga cikariliyorsa ozon,
nitrojen oksitleri, hekzavalan krom, hidrojen ve diger
maddeleri igerebilirler.

Herhangi bir endustriyel islemle Uretilen dumanlara
maruziyeti en aza indirmek igin dikkat edilmelidir.
Dumanlarin kimyasal bilesimi ve konsantrasyonuna (yani
sira havalandirma gibi diger faktorlere) bagl olarak,
dogum kusuru ya da kanser gibi fiziksel rahatsizlik riski
olabilir.

Ekipmanin kullanildigi alandaki hava kalitesini test

etmek ve is yerindeki hava kalitesinin tiim yerel ve ulusal
standartlarn ve diizenlemeleri karsiladigindan emin olmak
ekipman ve site sahibinin sorumlulugudur.

ilgili herhangi bir is yerindeki hava kalitesi diizeyi,
asagidaki gibi calisma alanina 6zgti degiskenlere
baghdir:

= Tezgah tasarnmi (sulu, kuru, su altr).

= Malzeme bilesimi, ylizey bitirme ve kaplamalarin
bilesimi.

TOKSIK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN

= Cikarilan malzemenin hacmi.
= Kesme ya da oluk agma stiresi.

= Calisma alaninin boyutu, hava hacmi, havalandirmasi
ve filtrasyonu.

= Kisisel koruyucu ekipman.
= Calisan kaynak ve kesme sistemlerinin sayisi.

= Duman ureten diger galisma ortami iglemleri.

is yerinin ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olmasi
gerekiyorsa, galisma alaninin izin verilebilir diizeylerin
tstlinde ya da altinda olup olmadigi yalnizca alanda
yapilan denetim ve testler ile belirlenebilir.

Dumanlara maruz kalma riskini azaltmak igin:

= Kesme isleminden 6nce tim kaplamalari ve solventleri
temizleyin.

= Dumanlar havadan uzaklastirmak i¢in egzozlu
havalandirma kullanin.

= Dumanlar solumayin. Toksik bilesenler igeren
ya da igerdiginden siliphe edilen madde ile kaplanan
metali keserken hava beslemeli bir solunum cihazi
kullanin.

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

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

= Calisma alanindaki hava kalitesini uygun sekilde
denetleyin ya da test edin.

= Guvenli hava kalitesi saglayacak bir calisma alani plani
uygulamasi igin yerel bir uzmana danigin.

Hypertherm

03/10




GUVENLIK

Calisma kablosu Calisma kablosunu, iyi bir metal-
metal temasi saglayacak sekilde galisma pargasina
ya da g¢alisma sehpasina sikica baglayin. Calisma
kablosunu, kesim tamamlandiginda dusecek olan
pargaya baglamayin.

Calisma tezgahi Calisma tezgahini, gegerli ulusal
ya da yerel elektrik yasalarina uygun sekilde bir
topraklama kablosuna baglayin.

TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Giris giicii
= Gug kablosu toprak telini devre kesme kutusundaki
topraga bagladiginizdan emin olun.

= Plazma sistem kurulumu gii¢ kablosunun gli¢
kaynagina baglanmasini da igeriyorsa, gti¢ kablosu
toprak telini diizgiin bagladiginizdan emin olun.

= Saplamaya 6nce gti¢ kablosunun toprak telini baglayn,
ardindan diger toprak tellerini glic kablosunun topragi
tzerine yerlestirin. Tespit somununu iyice sikin.

= Asiri 1Isinmay! énlemek igin tim elektrik baglantilarini
sikin.

oS

&, Baskili devre kartlarini kullanirken uygun 6nlemleri alin:

STATIK ELEKTRIK DEVRE KARTLARINA ZARAR VEREBILIR

= PC kartlarini anti statik torbalarda saklayin.
= PC kartlarini tutarken toprakli bileklik takin.

SIKISTIRILMIS GAZ EKiPMANI

GUVENLIGI

= Hicbir zaman silindir valflarini ya da regtlatérlerini yag
ya da gresle yaglamayin.

* Yalnizca 6zel uygulama igin tasarlanmis dogru gaz
silindirlerini, regilatérlerini, hortumlarini ve baglantilarini
kullanin.

= Tlm basingl gaz ekipmanini ve ilgili pargalarini iyi
durumda tutun.

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

] GAZ SILINDIRLERI

€ » HASAR GORURSE
“{> PATLAYABILIR

Gaz silindirleri yiiksek basing altinda gaz icerir. Bir

silindir zarar gérdiiglinde patlayabilir.

= Sikistinlmis gaz silindirlerini ilgili ulusal ve yerel
yasalara uygun sekilde tasiyin ve kullanin.

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

= Silindirin kullanildigi ya da kullanim i¢in bagl oldugu
durumlar diginda koruyucu kapag valf tizerindeki
yerinde tutun.

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

= Higbir zaman silindirleri asin sicakliga, kivilcimlara,
curufa ya da agik aleve maruz birakmayin.

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

03/10
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Hemen acilan torclar

Torg anahtarini etkinlestirdiginizde plazma arki hemen
acilir.

PLAZMA ARKI YARALANMAYA YA DA YANMALARA NEDEN

Plazma arki eldivenleri ve cildi hemen deler.

= Torc ucundan uzak durun.
= Metali kesme yoluna yakin bir noktadan tutmayin.

= Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina yéneltmeyin.

Goz korumasi Plazma arki isinlari, gozleri ve cildi
yakabilecek yogun gériiniir ve gériinmez (morétesi
ve kizildtesi) isinlar Uretir.

pantolonlar.

. , pantolonlar.
= Gz korumasini gegerli ulusal ve yerel yasalara uygun

sekilde kullanin.

= Gozlerinizi arkin morétesi ve kizilGtesi isinlarindan
korumak igin uygun muhafazasi olan g6z korumasi
(guivenlik gozlikleri ya da yan korumali gézliikler ve bir
kaynak maskesi) takin.

Cilt korumasi Morétesi isik, kivilcimlar ve sicak metal
nedeniyle yanmalara karsi koruma igin koruyucu giysi giyin.
= Uzun is eldivenleri, glivenlik ayakkabilari ve sapka.

= Tum agikta kalan bolgeleri 6rtmek igin alev geciktirici
kumaslar.

ARK ISINLARI GOZLERI VE CiLDi YAKABILIR

= Kivileim ve curuf girisini 6nlemek icin dar pagali

= Kivilcim ve ciiruf girisini 6nlemek igin mansetsiz

Kesme alani Kesme alanini morétesi 1sigin
yansimalarini ve iletimini azaltacak sekilde hazirlayin:

= Yansimayi azaltmak i¢in duvarlari ve diger yuzeyleri
koyu renge boyayin.

= Digerlerini parlamalardan korumak igin koruyucu
perdeler ya da bariyerler kullanin.

= Digerlerini arki izlememeleri konusunda uyarin. Afigler
ya da isaretler kullanin.

Minimum koruyucu - Ra!ratllk.igin_
Ark akimi (amper) siperlik numarasi onerilen siperlik OSHA 29CFR Avrupa
(ANSI Z49.1:2005) numarasi (ANSI 1910.133(a)(5) EN168:2002
Z49.1:2005)
40 A degerinden az 5 5 8 9
41 ila 60 A 6 6 8 9
61ila 80 A 8 8 8 9
81ila125A 8 9 8 9
126ila 150 A 8 9 8 10
151ila175 A 8 9 8 11
176 ila 250 A 8 9 8 12
251 ila 300 A 8 9 8 13
301 ila 400 A 9 12 9 13
401 ila 800 A 10 14 10 Yok
Hypertherm 1-7
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m KALP PiLi VE iSITME CIHAZI iLE CALISMA
=0

—_N -

Kalp pili ve isitme cihazinin ¢alismasi yiiksek akimlarin Manyetik alaninin olusturdugu tehlikeleri azaltmak igin:

neden oldugu manyetik alanlardan etkilenebilir.
= Calisma kablosu ve torg kafasini viicudunuzdan

Kalp pili ve isitme cihazini kullanan kisiler herhangi bir uzakta bir nokta olacak sekilde tutun.
plazma arki kesme ve oluk agma isleminin yakinina = Torg kablolarini miimkiin oldugu kadar ¢alisma
gitmeden Once bir doktora danigmalidir. kablosuna yakin yonlendirin.

= Torg kablolarini veya ¢alisma kablosunu viicudunuza
sarmayin ya da asmayin.

= Gug kaynagindan mumkin oldugu kadar uzak tutun.

GURULTU, ISITME DUYUSUNA ZARAR VEREBILIR

Bir plazma arkiyla kesmek, pek ¢gok uygulamada yerel perdelemek igin galisma yerinde yonetimsel kontroller
yasalarca tanimlanan kabul edilebilir gUriltt diizeylerini uygulayin ve/veya glirlilti emiciler yerlestirerek galisma
asabilir. Asir guriltiye uzun siire maruz kalma isitme alanlarindaki yansimayi azaltmak igin énlemler alin.
duyusuna zarar verebilir. Kurulu tesiste alinan ses
basinci diizeyi 6nlemleri, ilgili uluslararasi, bélgesel Diger tim miihendislik ve yonetimsel kontroller
ve yerel yasalara gore kisisel isitme korumasinin uygulandiktan sonra, girilti rahatsiz ediciyse veya
gerekmedigini dogrulamadig siirece, kesme ya da oluk isitme hasan riski varsa kulak koruyucular kullanin. isitme
agma sirasinda her zaman uygun kulak korumasini korumasi gerekirse, duruma uygun guriiltii azaltma
kullanin. degerine sahip kulak kapatici ya da kulak tikaglar gibi
yalnizca onaylanmis kisisel koruma aygitlarini takin.
Kesme sehpalarina, plazma arkiyla galisma istasyonu Olasi gurtiltu tehlikelerinin bulundugu alan konusunda
arasina bariyer ya da perdeler gekme ve/veya galisma digerlerini uyarin. Kulak korumasi, sigrayan sicak

istasyonunu plazma arkindan uzakta konumlandirma gibi  gapaklarin kulaga girmesini de engelleyebilir.
basit miihendislik kontrolleri eklenerek 6nemli giiriiltl

azaltimi elde edilebilir. Erisimi kisitlamak, operator

maruz kalma siresini sinirlamak, glrdiltald is yerlerini

PLAZMA ARKI DONMUS BORULARA ZARAR VEREBILIR

Donmus borulari plazma torcu ile gézmeye galisirsaniz borular zarar gorebilir veya patlayabilir.

1-8 Hypertherm
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KURU TOZ TOPLAMA BIiLGiSI

Baz tesislerde, kuru toz potansiyel patlama tehlikesi
yaratabilir.

U.S. National Fire Protection Association’in “Explosion
Protection by Deflagration Venting” NFPA standardi
68'in 2007 suriimi, herhangi bir parlama olayindan
sonra yanma gazlarinin ve basinglarinin havalandirmasi
icin aygitlarin ve sistemlerin tasarimi, konumlandiriimasi,
kurulmasi, bakimi ve kullanimina yonelik gereksinimleri
saglar. Yeni bir kuru toz toplama sistemi kurmadan veya
var olan kuru toz toplama sisteminde kullanilan islem

ya da malzemelerde nemli degisiklikler yapmadan
once, gegerli gereksinimler i¢in kuru toz toplama
sisteminin Ureticisine ya da kurucusuna danisin.

NFPA 68'in herhangi bir stiriminn, yerel insaat
yasalarinizda “bilirkisi tarafindan kabul edilmis” olup
olmadigini belirlemek igin yerel “Authority Having
Jurisdiction (Yetkili Makam)” (AHJ) danismanhgr alin.

Parlama, AHJ, bilirkisi tarafindan kabul edilmis, Kst
degeri, parlama dizini ve diger benzeri diizenleyici
terimlerin tanimi ve agiklamasi icin NFPA68'e basvurun.

Not 1 - Hypertherm'in bu yeni gereksinimler i¢in
yorumu su sekildedir; tretilen tim tozun yanici
olmadigini belirlemek igin tesise 6zel bir degerlendirme
tamamlanmadi§i stirece, NFPA 68'in 2007

slirimi, patlama havalandirmasi boyutu ve tirtnin
tasarlanabilmesi icin, tozdan Uretilebilecek en kot
durum Kst degeri icin (bkz. ek F) tasarlanmis patlama
havalandirmalarinin kullanimini gerektirir. NFPA 68,
plazma kesme ya da diger termal kesme iglemlerinin,
parlama havalandirma sistemleri gerektirdigini 6zellikle
belirtmez ama bu yeni gereksinimleri tim kuru toz
toplama sistemlerine uygular.

Not 2 — Hypertherm kilavuzlarini kullananlar,
uygulanabilir tim federal, eyalet ve yerel yasa

ve diizenlemelere basvurmali ve uymalidir. Hypertherm,
herhangi bir Hypertherm kilavuzunu yayinlamakla,
uygulanabilir tim dizenlemeler ve standartlarla uyumlu
olmayan bir eyleme zorlamaya kastetmez ve bu kilavuzun
da bu sekilde oldugu kesinlikle diistintlemez.

Hypertherm
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GUVENLIK

LAZER RADYASYONU

Lazer cikisina maruz kalmak ciddi g6z yaralanmasiyla sonuclanabilir. Dogrudan géze temasi 6nleyin.

Kendi rahatlik ve giivenliginiz i¢in, lazer kullanan Hypertherm Uriinlerinde, Urlin Uzerinde lazer i1sininin kutudan ¢iktig
yere yakin konuma agagidaki lazer radyasyonu etiketlerinden biri uygulanmistir. Maksimum cikis (mV), yayilan dalga
boyu (nM) ve uygun olan durumlarda darbe siiresi de saglanmaktadir.

LASER RADIATION
AVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 3B LASER PRODUCT

SEMRCH LG MDMBGM!  wwadeymbete  sm Flerte tn. WLEBLEELIFY

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

Ek lazer guivenligi talimatlar::

= Bir uzmana ya da yerel lazer diizenlemelerine = Bu kilavuzda belirtilenler disindaki ayarlamalar veya
basvurun. Lazer guvenligi egitimi gerekebilir. proseduir uygulamalari, tehlikeli lazer radyasyonuna
= Egitim almamis kisilerin lazeri galistirmasina izin maruz kalmayla sonuclanabilir.
vermeyin. Lazerler, egitimsiz kullanicilarin elinde * Yanici swvilarin, gazlarin ya da toz gibi unsurlarin
tehlikeli olabilir. bulundugu patlayici atmosferlerde galigtirmayin.
= Lazer deligine ya da isinina higbir zaman bakmayin. = Yalnizca modeliniz igin Uretici tarafindan 6nerilen
ya da saglanan lazer parcalarini ve aksesuarlarini

= Yanlislikla gdze temas etmesini dnlemek igin lazeri

talimata gére konumlandirin. kullanin.

= Tamir ve servis islemleri yetkili personel tarafindan
GERGCEKLESTIRILMELIDIR.

= Lazer guvenligi etiketini gikarmayin ya da silmeyin.

= Lazeri, yansitici galisma pargalarinda kullanmayin.

= Lazer isinini gérmek ya da yansitmak i¢in optik araglar
kullanmayin.

= Lazeri ya da delik kapagdini sbkmeyin veya gikarmayin.

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

1-10 Hypertherm
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SEMBOLLER VE iSARETLER

Hypertherm Urtiniintiz, veri plakasinin tstiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir.
Ulusal diizenlemelerdeki farkliliklar ve ¢gakismalardan dolayi, isaretlerin tim, bir Grtintin her stirimtine uygulanmaz.

S S isareti sembolii

S isareti semboll, artan elektrik garpma tehlikesine sahip ortamlarda gergeklestirilen islemler igin
IEC 60974-1'e gore uygun gii¢ kaynagini ve torcu belirtir.

@@ CSA isareti

[+ us

CSA isareti tagiyan Hypertherm Urtinleri Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada tiriin giivenligi diizenlemelerine
uygundur. Urtinler CSA-International tarafindan degerlendirilmis, test edilmis ve sertifikalandiriimistir. Alternatif
olarak trtin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan taninan Underwriters Laboratories,
Incorporated (UL) ya da TUV gibi diger Nationally Recognized Testing Laboratories (NRTL) tiyelerinden biri
tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

(€ CEisareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére uyumluluk beyanini belirtir. Yalnizca veri
plakasinin tizerinde ya da yakininda CE isareti tasiyan Hypertherm urlin versiyonlari, European Low Voltage
Directive ve European Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive ile uyumluluk igin test edilmistir.
European EMC Directive ile uyumluluk igin gereken EMC filtreleri CE isareti tagiyan Uriin versiyonlarinda
yer almaktadir.

@, GOST-R isareti

Hypertherm Grtinlerinin, GOST-R uygunluk isareti igeren CE stirlimleri, Rusya'ya ihracat yapmaya yonelik Griin
glivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

0 c-Tick isareti

Hypertherm trlnlerinin c-Tick isaretine sahip CE sirtimleri, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
EMC duzenlemelerine uygundur.

CCC isareti

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

Hypertherm 1-11
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GUVENLIK

UYARI ETIKETLERI

Bu uyari etiketi bazi gui¢ kaynaklarina takilmistir. Operator ve bakim teknisyeninin bu uyari sembollerinin agiklanan amacini

anlamasi 6nemlidir.

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

A1 WARNING

& [11 AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui
se trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner.
Le non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

Sy

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de page p provoquer une explosion
ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét a étre utilisé.

1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. L'arc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s'allume instantanément quand on 'amorce.

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper prés de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entierement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension d Ri.

g . de choc électrique ou de bralure.

3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommagés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piece et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumé I p
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.
4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

étre dang

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only qualified personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans
le manuel. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est ;issente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).

1-12
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GUVENLIK

UYARI ETiIKETLERI

Bu uyari etiketi bazi gli¢ kaynaklarina takilmistir. Operatér ve bakim
teknisyeninin bu uyar sembollerinin agiklanan amacini anlamasi
onemlidir. Numarali metin etiketteki numaral kutulara karsilik gelir.

110261 Rev. E

1. Kesme kivilcimlari patlamaya
ya da yangina neden olabilir.

1.1 Yanici maddelerin yakininda kesmeyin.

1.2 Yakinda ve kullanima hazir bir yangin
sondurtct bulundurun.

1.3 Kesim tezgahi olarak tambur yada baska
kapali kap kullanmayin.

2. Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir;
nozulu kendinizden uzaga ycneltin. Ark,
tetikliginde hemen calisir.

2.1 Torcu s6kmeden 6nce gtict kapatin.

2.2 Calisma pargasini kesme yoluna yakin bir
noktadan tutmayin.

2.3 Uygun koruyucu giysiler giyin.

3. Tehlikeli voltaj. Elektrik carpmasi
ya da yanma riski.

3.1 Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda
ya da hasar gordugtinde eldivenleri
degistirin.

3.2 Kendinizi galismaya ve yere yalitarak
carpilmaktan korunun.

3.3 Servis igleminden 6nce glict kesin.
Hareketli pargalara dokunmayin.

4. Plazma dumanlari zararl olabilir.
4.1 Dumanlar solumayin.

4.2 Dumanlari uzaklastirmak igin fanli
havalandirma ya da yerel egzoz kullanin.

4.3 Kapali alanlarda galistirmayin. Dumanlari
havalandirmayla ¢ikarin.

5. Arkisinlan gozleri ve cildi yakabilir.

5.1 Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi, ellerinizi
ve govdenizi korumak i¢in dogru
ve uygun koruyucu ekipmani kullanin.
Gomlek yakasini ilikleyin. Kulaklari
guriltiden koruyun. Uygun filtreli cami
olan kaynak bashg: kullanin.

6. Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca yetkili
personel ¢alistirmalidir. Kilavuzda
belirtilen torglari kullanin. Yetkisiz
personeli ve gocuklar uzak tutun.

7. Bu etiketi cikarmayin, tahrif etmeyin
ya da kapatmayin. Kayipsa, hasarliysa
ya da yipranmigsa degistirin.

Hypertherm
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OZELLIKLER

Bu béliimde:

Gii¢ kaynag:
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Sistem gaz gereksinimleri
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OZELLIKLER

Sistem aciklamasi

Genel

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

Giic kaynagi

Giti¢ kaynagi 400 amper, 200-VDC'lik bir sabit akiml gli¢ kaynag@idir. Bir torcu ateslemek igin gereken devreyi igerir.
Giti¢ kaynaginda CNC kontrol cihazi ile iletisim igin bir seri araytizii vardir.

Sogutucu

Sogutucu, torca akan sogutma suyunun sicakligini diistiren bir 1s1 esanjorii ve pompa igerir. Ayrica sogutma sisteminin
dogru galistigindan emin olmak igin akis ve sicaklik sensérleri de igerir.

Atesleme konsolu

Atesleme konsolu bir kivilcim arali§i tertibati kullanir. Atesleme konsolu gii¢ kaynagindan gelen 120 VAC kontrol
gerilimini, torcun elektrod-nozul araligini atlayacak yiiksek frekansli ve yiiksek gerilimli darbelere (9-10 kV) déniisturir.
Yiksek gerilimli, yliksek frekansli sinyal katot ucuna ve pilot ark ucuna baglanmistir.

Secim konsolu

Secim konsolu plazma gazlarinin segimini ve karigimini yénetir. Motor valflerini, solenoid valflerini ve basing
transduserlerini igerir. Ayrica bir kontrol karti, bir AC réle karti ve bir giic dagitim karti igerir. Segim konsolunda sisteme
glgc verildiginde yanan bir LED lambasi vardir.

Olciim konsolu

Olgim konsolu torca gelen gazlarin akis hizini gergek zamanli olarak kontrol eder. Ayrica LongLife® igleminin gaz kismini
da kontrol eder. Olgtim konsolu oransal kontrol valfleri, bir PC kontrol karti ve bir gtic dagitim karti igerir.

Torc

Torcun, gapaksiz kesme kapasitesi HyDefinition kesme igin 40 mm'dir. Delme kapasitesi siyah sac igin 50 mm,
paslanmaz celik icin 45 mm ve aluminyum igin 40 mm'dir. Maksimum kesme kapasitesi (kenardan baslangig) siyah sac,
paslanmaz gelik ve aluminyum igin 80 mm’dir.

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 2-3
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Ozellikler

Sistem gaz gereksinimleri

Gaz kalitesi ve basinc¢ gereklilikleri

Gaz tipi Kalite Basin¢ +/- %10 Akis hizi

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

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

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

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

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

F5 %99,98 saf 793 kPa / 8 bar 4250 |/sa

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

Ar argon %99,99 saf 793 kPa / 8 bar 4250 I/sa
Temiz, kuru, yagsiz

**1SO standardi 8573-1 Sinif 1.4.2 gereksinimleri sunlardir:

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

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

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

Siyah sac Paslanmaz celik Aluminyum
| | | 1 1 | | 1 1 | | |
1t : : 1t : : 1t ! !
\I/ \I I/ \I/ \I I/ \I/ \I I/
Y Yy v Y Yy v Y Yy v
Gaz tipleri Plazma gazi |Muhafaza gazi| Plazma gazi [Muhafaza gazi| Plazma gazi |Muhafaza gaz
Kesme 30 ila 50 A o, o, N, ve F5 N, Hava Hava
Kesme 80 A o, Hava F5 N, - -
Kesme 130 A o, Hava N, ve H35 N, H35 ve Hava | N, ve Hava
Kesme 200 A 0O, Hava N, ve H35 N, N, ve H35 N,
Kesme 260 A o, Hava N, ve H35 N, N, ve H35 N, ve Hava
Kesme 400 A (O Hava N, ve H35 N, ve Hava N, ve H35 N, ve Hava
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Giic kaynagi
Genel
Maksimum OCV (Uo) 360 VDC
Maksimum gikis akimi (l2) 400 Amper
Cikis gerilimi (U2) 50 - 200 VDC
Is dongisti degerleri (X) 80 kw, 40 °C'de %100
Ortam sicakligi/Devrede kalma Giig kaynaklar -10 °C ila +40 °C arasinda galisacaktir
Giic faktori (cose) 400 ADC cikista 0,98
Sogutma Basingli hava (Sinif F)
Yalitim Sinif H
Giic kaynagi
poes T Gel:iﬁmi Faz |Frekans (Hz)| Amperaj (1,) Yonetmelik G(E‘/; I"(Aa‘:g
Hypernet | Hypernet ,) onayi (U,x1, x 1,73)
Olmadan Varken
078523 078570 200/208 3 50/60 262/252 CSA 90,6
078524 078571 220 3 50/60 238 CSA 90,6
078525 078572 240 3 60 219 CSA 90,6
078526 078573 380" 3 50/60 138 ccC 90,6
078527 078574 400 3 50/60 131 CE/GOST-R 90,6
078528 078575 440 3 50/60 120 CSA 90,6
078529 078576 480 3 60 110 CSA 90,6
078530 078577 600 3 60 88 CSA 90,6
* 880 volt CCC yonetmelik onayi yalnizca 50 Hz galistirma igin gecerlidir
|
851 kg
/[ \
| |
)I/E;k;%rzg?:l:gl 1175 mm
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Sogutucu - 078531

= Sogutma sistemi 34,5 litreye kadar sogutma suyu alabilir.
= Sogutucudan gli¢ kaynagina maksimum kablo uzunlugu 4,57 metredir.
= Sogutucudan atesleme konsoluna maksimum hortum uzunlugu 76,2 metredir.

= Sogutucu gevresinde havalandirma ve servis igin 1 m bosluk birakin.

Sogutucunun
76 mm arkasindaki
filtreye

-

75 kg

Sogutma suyu
olmadan agirlk
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Atesleme konsolu - 078172

= Atesleme konsolu kesim tezgahinin kdprustine uzaktan monte edilebilir. Ayrintilar igin Kurulum bélimiine bakiniz.

= Atesleme konsolundan torg lifter istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 15 m'dir. Servis islemlerinde Ust kismi
cikarmak icin alan birakin.

= Atesleme konsolu yatay ya da dikey monte edilebilir.

216 mm
- "

T
N

-
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Tezgah iizerine monteli

Yatay montaj

Dikey montaj

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3
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Secim konsolu - 078533

= Gug kaynagindan segim konsoluna maksimum kablo uzunlugu 75 m'dir.
= Secim konsolundan 6lgtim konsoluna maksimum kablo uzunlugu 20 m'dir.

= Secim konsolunu gli¢ kaynaginin Ust kismina ya da kesme sehpasinda CNC'nin yakinina monte edin.
Servis islemlerinde Ust kismi agmak icin alan birakin.

311,15 mm

\

314,5 mm *4@

38,1 mm

@)

N @
Z

0 76,2 mm 254,0 mm
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Olciim konsolu — 078535

= Olgiim konsolundan torg lifter istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 1,8 m'dir.

= Olgiim konsolunu daha biiyiik sehpalari olan torg saryosuna monte edin. Daha kiigiik sehpalarda képriinin
hemen lizerindeki bir dirsege monte edilebilir.

= Konsolun tsttindeki havalandirma deligi her zaman agik olmalidir.

155,58 mm & /\ 285,75 mm ¥ '¢.
\ < / %

263,53 mm m

Iy
m{{‘i,'

@@
A

\

e

&

Havalandirma deligi. Kapatmayin.

153,9 mm |
122,2 mm {@— .
O g %
76,2 mm @
=4
0

0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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Torc — 228354

= Tor¢ montaj mansonunun dis ¢api 50,8 mm'dir.

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

1,8m

= 49 mm |==
194 mm
L ~=——104 mm—=
| r 1
51 mm o/ 51 i’nm 57lmm
~— 95 mm —
43 °
- 346 mm -—
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IEC simgeleri

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

E— Dogru akim (DC) I Giic acik (ON)

=l () D= 1 fazli veya 3 fazli bir inverter

Plazma torg kesimi tabanlh gli¢ kaynagi

- EEA-CO{H =

Plaka metal kesimi

[\j Dalgal akim (AC) (9) G kapali (OFF)

Volt/amp egrisi, “zayif” dzellikler

= Genisletilmis metal kesimi

~
N@ Oluk agma

AC girisi gli¢ baglantisi ? Giris gazi basing arizasi (LCD)

Giic acik (ON) (LED)

Sistem arizasi (LED)

|
%

iletken terminali

[EioN
@ Harici koruyucu (toprak)

Eksik veya kayip sarf malzemesi
(LCD)
¢

Gii¢ kaynag), sicaklik araliginin
disinda (LCD)
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Alindiginda

= Siparisinizdeki tim sistem bilesenlerinin alindigini dogrulayin. Herhangi bir 6ge eksikse tedarikginizle baglantiya
gegcin.

= Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak igin sistem bilesenlerini inceleyin. Gortintr bir
hasar varsa Sikayetler bolimine bakin. Sikayetlere dair tim iletisimlerde gii¢ kaynaginin arkasina yerlestirilmis
model numarasi ve seri numarasi belirtilmelidir.

Sikayetler

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

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

Kurulum gereksinimleri

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

Her tiirlG teknik sorularinizi bu kilavuzun 6n tarafinda belirtilen en yakin Hypertherm Teknik Servis Béluimiine ya da yetkili
Hypertherm distribiitoriine yonlendirin.

Giiriiltii seviyeleri

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

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

Product Type (Uriin Tipi) acilir meniistinden triinii segin, Category (Kategori) agilir mentiisiinden “Regulatory” 6gesini
segin ve Sub Category (Alt Kategori) acilir meniisiinden “Acoustical Noise Data Sheets” (Akustik Giiriiltii Veri Belgeleri)

dgesini secin. Submit'e (Génder) basin.

Sistem bilesenlerinin yerlestirilmesi

= Elektrik, gaz ve arayliz baglantilarini yapmadan 6nce tiim sistem bilesenlerini yerlestirin. Bilesen yerlestirme
yonergeleri igin bu bdlimdeki semayi kullanin.

= Tiim sistem bilesenlerini topraklayin. Ayrintilar iin bu boliimiin Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalari
basligina bakin.

= Sistemdeki sizintilari 6nlemek igin, tim gaz ve su baglantilarini asagida gosterilen sekilde sikin:

A @ Tork 6zellikleri
4\

Gaz ya da su
hortumu boyutu kgf-cm Ibf-in¢ Ibf-fit

En fazla 10 mm 8,6-9,8 75-85 6,25-7

12 mm 41,5-55 360-480 30-40

2WRENCHES

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 3-3



MONTAJ

Kurulum gereksinimleri
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Sistem bilesenleri

Q Gig kaynag
@ Atesleme konsolu

@ Sogutucu
@ Olgiim konsolu
e Secim konsolu
e Torg

Kablolar ve hortumlar

Pilot ark kablosu

Negatif kablo

Atesleme konsolu gii¢ kablosu

Sogutma Suyu hortumlari

Sogutucu kontrol kablosu

Sogutucu gl kablosu

Secim konsolu kontrol kablosu

Segim konsolu gti¢ kablosu

Secim konsolu ile dlgtim konsolu arasindaki hortum ve kablo takimi
CNC araytiz kablosu

Coklu gui¢ kaynaklari olan sistemler i¢in opsiyonlu CNC arayiiz kablosu
@ Torg kablo takimi

@ Sase kablosu

06000000000

Besleme gazi hortumlan

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

Miisteri tarafindan tedarik edilen gii¢c kablosu
@ Ana gii¢ kablosu
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Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalari

-__0 .
TEHLIKE
ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik giiciinii kesin. Giic
@: @: kaynaginin kapaginin cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir
K‘/ﬁ teknisyen tarafindan gerceklestirilmelidir.

Diger giivenlik 6nlemleri icin plazma sistemi isletim kilavuzunda Béliim
1’e bakin.

Giris
Bu belgede, plazma kesme sistemi kurulumunu radyo frekans paraziti (RFI) ve elektromanyetik parazit (EMI) giriiltisiine

karsi korumak i¢in gereken topraklama ve muhafaza islemleri agiklanir. Asagida agiklanan ¢ topraklama sistemini belirtir.
Sayfa 3-10 arasinda referans igin bir sema vardir.

Not: Bu prosedurler ve uygulamalarin her durumda RFI/EMI giriltist sorunlarini ortadan kaldirmada
basarili olmasi garanti edilmez. Burada listelenen uygulamalar birgok kurulumda kullaniimig
ve milkemmel sonuglar alinmistir. Bu uygulamalarin kurulum isleminin rutin bir pargasi olmasini 6neririz.
Bu pratiklerin uygulanmasi igin kullanilan asil ydontemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak tim
Urtin serisinde mumkiin oldugunca yéntemsel tutarlilik gézetilmelidir.

Topraklama tipleri

A

Guvenlik (PE) ya da servis amagli toprak baglantisi. Bu, gelen hat voltajina uygulanan topraklama sistemidir.

Bu baglanti, herhangi bir ekipmandan veya kesim tezgahindan kaynaklanan sok tehlikesini dnler. Bu baglanti, plazma
gu¢ beslemesi ile birlikte CNC kontrol cihazi ve motor stirtictileri gibi diger sistemlere gelen servis amagl toprak
baglantisinin yani sira kesim tezgahina bagli ek topraklama gubugunu da igerir. Plazma devrelerinde topraklama islemi,
her bir ayri konsola plazma gii¢ kaynaginin sasisinden ara bagdlanti kablolari ile yapilir.

. DC gug ya da kesme akimi toprak baglantisi. Bu, torgtan gli¢ kaynagina giden kesme akimi yolunu tamamlayan

topraklama sistemidir. Gii¢ kaynagindan gelen pozitif kablonun kesim tezgahi topragina uygun boyutlu bir kablo ile
sikica baglanmasini gerektirir. Ayrica galisma pargasinin tizerinde durdugu citalarin tezgah ve ¢alisma pargasi ile iyi bir
sekilde temas etmesini de gerektirir.

. RFI ve EMI topraklama ve muhafazasi. Bu, plazma ve motor siirlict sistemleri tarafindan yayilan elektrik “gtriltisu”

miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. CNC ile diger kontrol ve 6lglim devreleri tarafindan alinan guriltt miktarini
da sinirlar. Bu topraklama/muhafaza islemi bu belgenin ana hedefidir.

11-08
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izlenecek adimlar

1.

10.

11.

Not ediimemisse, semada gésterilen EMI toprak kablolari igin yalnizca 16 mm2 kaynak kablosu (Hypertherm parca
no. 047040) kullanin.

. Kesim tezgahi ortak ya da diger adiyla yildiz EMI toprak noktasi igin kullanilir, sehpaya kaynaklanmis ve tizerinde bakir

bus bar monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ayri bir bus bar kdpri tizerine her bir stirlicli motora olabildigince
yakin monte edilmelidir. Koprintin her bir ucunda siirticti motorlari varsa, uzaktaki strtici motordan kdpri bus barina
ayr bir EMI topraklama kablosu gekin. Kopri bus barinin, tezgahin toplayici gubuguna giden ayn bir agir EMI toprak
kablosu 21,2 mm2 (parga no. 047031) olmalidir. Torg lifteri ile RHF konsolunun EMI topraklama kablolar, tezgahin
topraklama toplayicisina ayr ayr gekilmelidir.

. Tezgaha en fazla 6 m mesafede, gecerli tim yerel ve ulusal elektrik kodlarini karsilayan bir topraklama gubugu

takilmalidir. Bu bir PE topragidir ve kesim tezgahindaki toprak toplayiciya 16 mm2 yesil/sar topraklama kablosu
(Hypertherm parca no 047121) ya da esdegeri ile baglanmalidir. Tim PE topraklan semada yesil renkle gdsterilmistir.

. En etkili muhafazayi elde etmek amaciyla, G/C sinyalleri, seri iletisim sinyalleri, gli¢ kaynagindan gii¢ kaynagina ¢oklu

baglantilar ve Hypertherm sisteminin tim parcalar arasindaki ara baglantilar igin Hypertherm CNC araytiiz kablolarini
kullanin.

. Topraklama sisteminde kullanilan tiim donanim piring ya da bakir olmalidir. Bunun tek istisnasi, toprak toplayiciy:

monte etmek igin tezgaha kaynaklanan givilerin gelik olabilmesidir. Higbir kosul altinda aluminyum ya da gelik
donanim kullanilmamalidir.

. AC gtict, PE ve servis topraklari tim ekipmana yerel ve ulusal kodlara uygun olarak baglanmalidir.

* Pozitif, negatif ve pilot ark kablolari olabildigince uzun mesafede bir araya toplanmalidir. Tor¢ kablosu, sase kablosu
ve pilot arki (nozul) kablolari, en az 150 mm ayrilabildikleri takdirde diger kablolara ya da tellere paralel uzatilabilir.
Mumkiinse gug ve sinyal kablolarini ayr kablo yollarindan gekin.

. * Atesleme konsolu torca olabildigince yakin baglanmali ve kesim tezgahindaki bus bara ayri bir topraklama kablosu

olmalidir.

. Her Hypertherm bilesenin, yani sira diger her tiirlii CNC ya da motor siirlict kabini ya da kutusunun, tezgahtaki ortak

noktaya (yildiz) ayri bir topraklama kablosu olmalidir. Bu, giic kaynagina ya da kesme makinesine civatalanmis olsa
bile atesleme konsolunu da kapsar.

Torg kablolari Gzerindeki metal 6rgui kordon muhafazasi, atesleme konsoluna ve torca saglam baglanmalidir. Her tirlt
metalden ve zemin ya da bina ile her turlti temastan elektriksel olarak yalitiimalidir. Kablolar plastik bir kablo tavasi
(yolu) iginde cekilebilir veya plastik ya da deri bir kilif ile sarilabilir.

Torg tutucu ve torg kinlmasini 6nleme mekanizmasi (torca monte edilen parca degil liftere monte edilen parca), lifterin
sabit bir pargasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgii koruma ile baglanmalidir. Ayri bir kablo kaldirma
tertibatindan képru tUsttindeki bus bara ¢ekilmelidir. Ayrica valf takiminin da képrii bus barina ayr bir topraklama
baglantisi olmalidr.

* Uzak yiiksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemler igin gecerlidir

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 3-7



MONTAJ

12. Koprii tezgaha kaynaklanmamis raylar izerinde hareket ediyorsa, her iki rayin uglarindan tezgaha bir toprak kablosu
ile baglanmasi gerekir. Bunlarin ortak (yildiz) noktaya gekilmesi gerekmez, ancak tezgaha en kisa yoldan gitmelidirler.

13. OEM, kontrol sisteminde kullanim amaciyla ark gerilimini iglemek igin bir gerilim boltict ylkliyorsa, gerilim boluct
kart, ark geriliminin rneklendigi noktaya olabildigince yakin monte edilmelidir. Kabul edilebilir bir konum plazma
gli¢ kaynaginin igidir. Hypertherm gerilim boliict karti kullaniliyorsa, gikis sinyali diger tiim devrelerden izole edlilir.
islenmis sinyal, bikiilmiis ve muhafazali kablo (Belden tipi 1800F ya da esdegeri) iginde gekiimelidir. Kullanilan kablo
folyo muhafaza degil metal 6rgii muhafazaya sahip olmalidir. Muhafaza gii¢ kaynaginin sasisine baglanmali, diger ucu
ise baglanmadan birakiimalidir.

14. Diger tim sinyaller (analog, dijital, seri, enkoder) muhafazali bir kablo iginde biikiilmis ciftler olarak gekilmelidir.

Bu kablolardaki konektdrlerin kanali degil metal bir kilifi ve muhafazasi olmali, kablonun her bir ucundaki konektorlerin
metal kilifina baglanmalidir. Higbir zaman muhafazay ya da kilifi, herhangi bir pimdeki konektor tizerinden gekmeyin.

Giig

kaynag e

il | kablosu | Uzaktan
Toprak gubugu ylksek frekans
i = IR -

L

lyi bir kesim tezgahi topraklama toplayicisi érnegi. Yukaridaki resimde koprii toprak toplayicisindan
gelen baglanti, toprak gubugundan gelen baglant, glic kaynaginin pozitif kablosu, RHF konsolu*,
CNC kutusu, torg tutucusu ve gl¢ kaynagi sasisi gosterilmektedir.

* Uzak yiiksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemler igin gegerlidir
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Kesim
tezgahindaki Bilesen
toprak topraklama
to_playlmsma ; kablolari
giden kablo

lyi bir képrii topraklama toplayicisi érnegi. Motora yakin olarak képriiye civatalanir. RHF konsolu* ile
torg tutucudan gelenler hari¢ kdpriiye monte edilmis bilesenlerden gelen tiim ayri topraklama kablolari
toplayiciya gider. Daha sonra tek bir agir kablo, koprii toprak toplayicisindan tezgaha civatalanmis

toprak toplayicisina gider.

* Uzak yiiksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemler igin gegerlidir
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Topraklama semasi
(bazi sistemler gésterilen tiim pargalar igermez)
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@) Giic kaynaginin yerlestiriimesi

W -
TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

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

Giti¢ kaynag forklift ile tasinabilir ancak gatallar tabanin tim genisligini kapsayacak kadar uzun olmalidir. Kaldirma
sirasinda gli¢ kaynaginin alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin. Ayrica hareket sirasinda devrilmeyi 6nlemek
icin gatallar 6n-arka ve yan yonlerde ortalanmalidir. Forklift hizlari, 6zellikle donus sirasinda ya da bir késeyi dénerken
minimumda tutulmaldir.

= Gg kaynagini asiri nemli olmayan, iyi havalandirilan ve gérece temiz bir yere yerlestirin. Gii¢ kaynaginin
cevresinde havalandirma ve servis igin 1 m bosluk birakin.

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

= Devrilmesini 6nlemek igin gii¢ kaynagini 10°°den fazla egimli bir yere koymayin.

HPR400-000560 veya daha yeni seri numarali HPR400XD gii¢ kaynaklari, HPR800XD birincil veya ikincil glic
kaynagina ytikseltilebilir.
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Giic kaynagini kaldirma

TEHLIKE

HPR400XD giic kaynagi yaklasik 746 kg’dir. 1 ya da 2 kisinin elle itmesi ya da kaldirmasi
yaralanmaya neden olabilir. Giic kaynagini tasirken uygun kaldirma yardimlari ve teknikleri kullanin.

HPR400XD'yi kaldirmak igin Hypertherm'den bir aski kiti (228336) temin edilebilir. Aski kiti yalnizca HPR400't burada
belirtilen sekilde kaldirmak igin kullanilmalidir. Aski kitini kullanmadan 6nce musteri, gliic kaynagini kaldirmak ya da tagimak
icin forkliftler, vingler, kaldiraglar ve diger kaldirma aygitlarini galistiracak egitimli ve ehliyetli personeli tedarik etme
sorumlulugunu kabul eder ve Ustlenir. Glig kaynaginin her tiirli tagima islemi gegerli yerel yasalar ve diizenlemelere
uygun yapiimalidir. Tim tutma ekipmani her bir uygulama i¢in degerlendirilmeli ve incelenmelidir ve kullanim 6ncesinde
test edilmelidir. Giig kaynag forklift ile taginabilir ancak ¢atallar tabanin tim genisligini kapsayacak kadar uzun olmalidir.
Kaldirma sirasinda gii¢ kaynaginin alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin. Musteri asagidakilerle uyumlulugu
gOzetecegini ve saglayacagini kabul eder:

= Askilar ve diger tutma ekipmani yerel standartlara, yasalara ve diizenlemelere uymalidir.

= Hypertherm tarafindan satilan askilar da dahil kaldirma sisteminin nominal kapasitesi, tasarim faktori ve verimlilik
degerlendirmesi, asinma, yanls kullanim, asir yiiklenme, korozyon, deformasyon, kasitl degistirme, yaslanma
ve diger kullanim kosullarindan etkilenebilir. Her kullanim 6ncesinde askilar ehliyetli personel tarafindan
incelenmelidir. Asinmis ya da hasar goren askilar kullanilamaz ya da herhangi bir sekilde degistirilemez.

= Askilarin uglarindaki 4 mapa kaldirma mekanizmasina emniyetli ve uygun sekilde takilmaldir.

= Gug kaynagi simetrik olmayan bir yiktir; devriime ya da bir askiya asirn ytiklenmeyi 6nlemek amaciyla yiiki
dengelemek igin ehliyetli bir personel tarafindan analiz yapildigindan emin olun.

= Tum kasa panelleri gli¢ kaynagi kaldirnlmadan 6nce sikica tutturulmalidir.

= Kaldirma mekanizmasi uygun agirliga gore degerlendiriimeli ve aski boyutuna uygun olmalidir.

= Her bir aski gli¢ kaynagi tabanindaki 4 delikten gegmeli ve biikiilmemeli, sikistinimamali, toplanmamal
ya da kistinlmamalidr.

B ‘ » B EI,L/

Kaldirma askilan icin dogru yol

= Askilar ilmik baglama, biikme, bogma dikis ya da diger sekillerde kisaltimamali ya da uzatilmamalidir.

= Gug kaynagi yavasca kaldiriimali, zeminden en fazla 203 mm yiikseltiimeli ve agirhigin esit olarak dagiimasi
saglanmalidir.

= Gug kaynagi hareket sirasinda ani artan ya da azalan ivmeyi 6nlemek igin yavasca hareket ettirilmelidir.

= Gug kaynaginin kaymasi ya da devrilmesi durumunda yaralanmalari 6nlemek igin tagima sirasinda alana erigim
kisitlanmalidir.
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= Personelin kendisini ya da viicudunun herhangi bir pargasini higbir zaman ekipmanin altina ya da ekipman ile
duvar ya da diger kati nesnelerin arasina yerlestirmesine izin verilmemelidir.

= Askilari mekanik, kimyasal ya da mor &tesi hasara ya da asir sicakliya maruz kalmayacak sekilde uygun yollarla
saklayin.

ABD'de OSHA, askilari 29 CFR 1910.184 ile diizenlemektedir. Bu diizenleme gesitli aski tiplerinin genel gerekliliklerini,
temel tanimlarini, gtivenli galisma pratiklerini ve incelemelerini kapsar. Gig kaynagini tagsimadan 6nce OSHA
duizenlemelerini ve OSHA aski yonergelerini dikkatle okuyun ve gtivenli kullanima yénelik 29 CFR 1910.184 ve

diger gecerli bolumlerdeki tim gerekliliklere ve 6nerilere uyun. Bunlarin ya da diger OSHA diizenlemelerinin yorumu

ya da uygulanmasi ile ilgili herhangi bir sorunuz varsa, uygun hukuki danismanla gérisebilirsiniz.

Hypertherm askilari Avrupa’da satimamaktadir, bu bélgede yerel olarak satin alinan askilarda “CE isareti” olmalidir.
ingiltere’de Avrupa Direktifleri asagidaki ingiltere Yasal Belgelerine (SI) gevrilmistir: S| 2306 PUWER, Calisma Ekipmani
Tedarik ve Kullanim Diizenlemeleri ve SI 2307 LOLER, Kaldirma islemleri Kaldirma Ekipmani Diizenlemeleri. Avrupa
Direktiflerine referans, aski kitinin diger Ulkeler ve yargi yetkisi altina kullanilabilecedi anlamina gelmez.

Ekipmanin takilacagi is yerinde sorumlu kurumum tiim gegcerli yerel diizenlemelere uyulmasini saglamasi gerekir
ve Hypertherm higbir sorumluluk kabul etmez. Musteri, ekipman kullanimi ve isyeri kosullari igin gegerli olanlar da dahil
tum yerel yasalar ve diizenlemelerin izlenmesini saglama sorumlulugunu Ustlenir.
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@ Atesleme konsolunu takma

= Atesleme konsolunu yatay ya da dikey pozisyonda monte edin.

= Servis iglemlerinde Ust kismi gikarmak igin alan birakin.

O 32 mm 184 mm

216 mm

32 mm

248 mm

279 mm

7 mm
>  ul
O (4 nokta)

Atesleme konsolu topraklamasi
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Yatay RHF montaji

Dikey RHF montaji
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@® Sogutucunun yerlestiriimesi

= Sogutucuyu asir nemli olmayan, iyi havalandirilan ve gérece temiz bir yere yerlestirin. Gui¢ kaynaginin gevresinde
havalandirma ve servis i¢cin 1 m bosluk birakin.

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

= Devrilmesini 6nlemek igin sogutucuyu 10°'den fazla egimli bir yere koymayin.
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@ Olciim konsolunu takma

Olgim konsolunu torg lifter istasyonunun yakinina monte edin. Olgiim konsolu ile torg arasindaki gaz
hortumlarinin maksimum uzunlugu 1,8 m'dir.

4

777/
N

g
\\‘/} Olciim ;(osolu topraklamasi

Havalandirma deligi:
/ Kapatmayin

153,9 mm
/ |
122,2 mm / @—
/ =
© "0"<47£LTa>

76,2 mm f()ﬁ

S
33,3 mm
0

0 54,9 mm 248,9 mm 282,5 mm
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e Secim konsolunun yerlestirilmesi
= Segim konsolunu kesim tezgahinin yakinina monte edin. Servis iglemlerinde Ust ve sag kapagdi ¢ikarmak igin alan
birakin. Tercih edilen yonlendirme asagidaki sekilde g&sterilmistir. Guig kaynagi ile secim konsolu arasindaki
kablolarin maksimum uzunlugu 75 m'dir. Segim konsolu ile 6lgiim konsolu tertibati arasindaki kablolarin

ve hortumlarin maksimum uzunlugu 20 m'dir.

)

N

7))

a4

&

Tercih edilen secim
konsolu yonii

Secim konsolu topraklamasi

314,5 mm @

.

-'04- (4 nokta)

38,1 mm ﬁﬁ
’ S
O_E =
0 76,2 mm 254,0 mm
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Bu sayfa kasitli olarak bos birakilmistir
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Giic kaynagindan atesleme konsoluna giden kablolar

@ Pilot ark kablosu

i) -les————o

Atesleme konsolu

G/C karti

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123820 3m 123735 25 m
123821 45m 123668 35m
123666 75 m 123669 45 m
123822 10 m 123824 60 m
123667 15m 123825 75 m
123823 20 m

@ Negatif kablo

Q E :ID Atesleme konsolu Giig kaynag |I]: O
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk

123418 3m 123996 25 m

023382 45m 123997 35m

023078 75 m 023081 45 m

123994 10m 023188 60 m

023079 15 m 023815 75 m

123995 20 m

Pilot ark
kablosu
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o |° | ﬂ
« (1]
o Pilot ark kablosu| |0
d 0OP@®@® O ool ol|Oo
(2]
Negatif kablo

O

Sase kablosu

Negatif kablo
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@ Atesleme konsolu giic kablosu

| [En]m

:D]}Eﬂ:%] Disi ugtan atesleme konsoluna

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk Kablo sinyal listesi — gli¢ kaynagindan atesleme
123419 3m 123425 22,5 m konsoluna
123834 45m 123736 25 m Giic kaynagi ucu Atesleme
konsolu ucu

123420 6m 123426 30m ) i

Pim no. Aciklama Pim no.
123670 75 m 123672 35m
123422 9m 123938 375m 1 120 VAC-Canli 1
123835 10m 123673 45 m 2 120 VAC-Geri doniis 2
123423 12m 123837 60 m 3 Toprak 3
123671 15m 123838 75 m
193836 20 m 4 Kullaniimaz 4
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O Sogutma Suyu hortumlan

Di

hazirhklarinda
kesinlikle teflon bant
kullanmayiniz.

kkat: Dikis ve birlestirme

Kirmizi

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
128499 1,6m 128984 20m
028652 3m 128078 25 m
028440 45m 028896 35m
028441 75 m 028445 45 m
128173 10m 028637 60 m
028442 15 m 128985 75 m
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Giic kaynagindan sogutucuya giden kablolar

@ Kontrol kablosu

& ? Disi ugtan sogutucuya
Parca no Uzunluk
123844 1,5m
123784 3m
123839 45m
Kablo sinyal listesi — gii¢ kaynagindan sogutucuya (9 pimli DSUB konektorler)
Giic kaynagi ucu Sogutucu ucu
Pim no. | Tel rengi Girig/Cikis Aciklama Pim no. Girig/Cikis Fonksiyon
2 Siyah Giris/Cikis CAN L 2 Giris/Cikis CAN iletigimi
3 Siyah Girig CAN topragi 3 Cikis Giig toprag!
7 Kirmizi Giris/Cikis CANH 7 Giris/Cikis CAN iletigimi
9 Kirmizi Giris Kullanilmaz 9 Cikis Kullaniimaz

@ Giic kablosu

JET-

Parca no Uzunluk
123979 1,5m
123980 3m
123981 45m

:D]}E[E}] Disi ugtan sogutucuya

Kablo sinyal listesi — gli¢ kaynagindan sogutucuya

Giic kaynagi ucu Sogutucu ucu
Pimno. | Telrengi | Agiklama Pim no. Fonksiyon

8 Siyah 120 VAC-Canli 8 Sogutma suyu solenoidi (V1)
13 Beyaz 120 VAC-Geri déniis 13 Sogutma suyu solenoidi (V1)
4 Muhafaza 4 Toprak
12 Siyah 240 VAC-Canli 12 Sogutma fani
16 Sari 240 VAC-Geri donus 16 Sogutma fani
7 Muhafaza 7 Toprak
11 Siyah 240 VAC-Canl 11 Pompa motoru
15 Mavi 240 VAC-Geri donus 15 Pompa motoru
6 Muhafaza 6 Toprak
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Bkz. asagidaki not

UUL

n o

Not: Pompa motoru siirlicti kartindaki indiiktér galisma sirasinda “homurtu”, “itme” ve “tiklama” olarak
tanimlanan bir giriltu yapar. Bu normaldir ve g6z ardi edilebilir.
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Giic kaynagindan secim konsoluna giden kablolar

@ Kontrol kablosu

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123784* 3m 123841 20 m
123839 45m 123737 25 m
123963 6m 123738 35m
123691 75 m 123739 45 m
123840 10 m 123842 60 m
123711 15m 123843 75 m
Kablo sinyal listesi — gti¢ kaynagindan segim konsoluna
Giic kaynagi ucu Gaz konsolu ucu
Pim no. Giris/Cikis Agiklama Pim no. Giris/Cikis Fonksiyon
1 Kullaniimaz 1 Kullanilmaz
6 Kullaniimaz 6 Kullaniimaz
2 Giris/Cikis CAN L 2 Giris/Cikis CAN seri iletisimi
7 Giris/Cikis CAN H 7 Giris/Cikis CAN seri iletigimi
3 CAN topragi 3 CAN topragi referansi
9 Kullaniimaz 9 Kullanilmaz
8 Kullaniimaz 8 Kullaniimaz
4 Kullanilmaz 4 Kullanilmaz
5 Kullanilmaz 5 Kullanilmaz

@ Giic kablosu

| | Kablo sinyal listesi — gti¢ kaynagindan segim konsoluna
Giic kaynagi ucu Gaz konsolu ucu
Pim no. Agiklama Pim no.
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk 1 190 VAC-Canl 1
123785* 3m 123848 20 m -
123846 45m 123740 25 m 2 120 VAC-Geri donlls 2
123964 6m 123676 35 m 3 Toprak 3
123674 75m 123677 45m 4 Kullamimaz 4
123847 10m 123849 60 m 5 wullarl 5
123675 15 m 123850 75'm animaz
6 24 VAC-Canli 6
7 24 VAC-Geri donus 7

* Kablo numaralari 123784 ve 123785, gaz konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir

3-26 HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3



MONTAJ

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 3-27



MONTAJ

Secim konsolundan oOlciim konsoluna giden baglantilar

Erkek ugtan se¢im konsoluna

© Kablo ve gaz hortumu tertibatt  [parcano.  Uzaniuk
128992 3m
128993 45m
228338 6m
128952 75 m
128994 10m
128930 15m
128995 20 m
Giig kablosu sinyal listesi — 9 pimli konektorler
Olciim konsolu ucu Secim konsolu ucu
Pim no. Giris/Cikis Agiklama Pim no. Giris/Cikis Fonksiyon
iy . AC girisi, geri
1 Giris 120 VAC gii¢ 1 Cikis doniis
2 Giris 120 VAC gug 2 Cikis AC girisi, canl
3 Girig Sasi topragi 3 Cikis Sasi topragi
4 Kullanilmaz 4 Kullaniimaz
5 Kullanilmaz 5 Kullaniimaz
6 Kullaniimaz 6 Kullaniimaz
7 Kullaniimaz 7 Kullaniimaz
Disi ugtan 6lglim konsoluna
g\ g\
AN
< Tipik disi DSUB konektori
iletisim kablosu sinyal listesi — 9 pimli DSUB konektérler
Olciim konsolu ucu Secim konsolu ucu
Pim no. Giris/Cikis Aciklama Pim no. Giris/Cikis Fonksiyon
2 Giris/Cikis CAN L 2 Giris/Cikis CAN iletigimi
3 Girig CAN topragi 3 Cikis Giig toprag!
7 Giris/Cikis CANH 7 Giris/Cikis CAN iletigimi
9 Giris Kullanilmaz 9 Cikis Kullaniimaz
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Dikkat: Dikis ve birlestirme

hazirhklarinda
kesinlikle teflon bant
kullanmayiniz.
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@ Giic kaynagindan CNC arayiiziine giden kablo

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123210 3m 123216 136 m 123742 35m
123211 45m 123023 15m 123219 375 m
123212 6m 123494 16,6 m 123220 45 m
123022 75 m 123851 20 m 123852 60 m
123213 9m 123217 225 m 123853 75 m
123214 10m 123741 25 m

123215 12 m 123218 30m

m Opsiyonlu coklu sistem CNC arayiiz kablosu (kurulum bilgileri icin semalara bakin)

Giic kaynagi
ucu CNC ucu
Tel Girig/ Girig/
renk Pim no. Cikis Sinyal adi Fonksiyon Cikis Notlar
Siyah 1 Girig Rx - RS-422 seri alici Cikis
Kirmizi 20 Girig Rx + RS-422 seri alici Cikis
Siyah 2 Cikis Tx — RS-422 seri verici Giris
Yesil 21 Cikis Tx + RS-422 seri verici Giris
Siyah 3 RS-422 toprak RS-422 seri toprak
Mavi 22 Highbiri Kullanilmaz
Siyah 4 Cikis Hareket 1 E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Girig 2ve 3
Sari 23 Cikis Hareket 1 C (+) stiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir. Giris
Siyah .
: 5 Cikis Hata E (-) . - 5 . Giris
l}f(;falie 24 Cilas Hata C (+) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu bildirir Girig 2
Kontrollti ark sénmesi
Siyah 6 Cikis hatasi E (-) . . N N . . I Giris
Turuncul 25 Cikis Kontrolli ark snmesi CNC'ye bir kontrollti ark sénmesi hatasinin olugtugunu bildirir 2
hatasi C (+)
Kirmizi 7 Cikis Hazir degil E (-) , . - - i Giris
Beyaz 26 Cikis Hazr degil C (+) CNC'ye plazma sisteminin ark ateslemek igin hazir olmadigini bildirir 2
Kirmizi 8 Cikis Hareket 2 E (-) CNClye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 9ve 3
Yesil 27 Cikis Hareket 2 C (+) sliresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Giris ©
Kirmizi 9 Cikis Hareket 8 E (-) CNCl'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 2ve 3
Mavi 28 Cikis Hareket 3 C (+) siresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Giris
Kirmizi 10 Cikis Hareket 4 E (-) CNCl'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 2ve 3
Sari 29 Cikis Hareket 4 C (+) siresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini bildirir Giris
Pl IR Higbiri Kullanimaz
. 30 Higbiri Kullanilmaz
rengi
. o (L CNC, plazma sistemine bir kdseye yaklasildigini ve kesim akimini
'}F:Jr$lrmzclzu ;? g::$ ﬁgs'g E+)) azaltmasini bildirir (Kesim akimi CNC tarafindan segilebilir ya da 8:t:$ 1
¥ ¥ varsayilan olarak kesim akiminin %50'sine ayarlanir) s
Yesil 13 Giris Delme (=) CNC, plazma sistemine, CNC sinyali serbest birakana kadar Cikis 1
Beyaz 32 Girig Delme (+) muhafaza 6n akimini korumasini bildirir
Yesil 14 Girig Tutma () CommandTHC olmadan gerekli degildir. CommandTHC, IHS Cikis 1
Mavi 33 Giris Tutma (+) sirasinda gazlarin 6n akigi igin bir sinyal gerektirir
Yesil 15 Giris Baslat (-) Cikis
San a4 Giris Baslat (+) CNC, plazma arkini baglatir Cikis 1
IZﬁte 16 Higbiri Kullaniimaz
; 35 Higbiri Kullaniimaz
rengi
Yesil 17 Highbiri Kullanilmaz
Turuncu| 36 Gilig toprag Toprak
Beyaz 18 Gilig toprag Toprak 4
Siyah 37 CNC +24 VDC Mevcut 24 VDC (200 miliamper maksimum) notlara bakin
19 CNC +24 VDC Bagl degil
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CNC arayiiz kablosu calistirma listesi icin notlar

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

Not 2. Cikislar, optik olarak izole edilmis, agik kollektorlu transistorlerdir. Maksimum degerleri 10 mA'de 24 VDC'dir.

Not 3. Makine hareketi segilebilir ve goklu plazma sistemleri ile yapilandirma igin kullanilir.

Not 4* CNC +24 VDC, maksimum 200 mA'de 24 VDC saglar. 24 V gii¢ kullanmak igin J304'te bir baglanti teli gereklidir.

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

yapilandinimalidir. Muhafaza, uygun topraklamayi saglamak ve en iyi muhafazayi
sunmak icin metal kiliflarda sonlandinimahdir.

* Bkz. 6rnek 1, sayfa 3-33
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Cikis devreleri icin 6rnekler

1. Lojik araytizii, etkin yiksek 5 VDC-24 VDC

| T

| cNe/PLC

L2

10kQ

(opsiyonlu)

= Yiiksek empedans (£10
mA)

2. Lojik araytizii, etkin diistik
5VDC-24 VDC

10kQ

(opsiyonlu)

 —
|cNC/PLC
= [

L _1E Yiksek empedans (£10 mA)
3. Role arayizi
CNC +24 V
1. +24VDC CNC+24V
Bir Baglama « t
Teli 108056
takin 1304 - _HPR c o

—— ' |
| }y O . I{_>_|CNC/PLC

I
|
J

Yiiksek akimli kontak
kapama girigleri
(AC yadaDC)

|
- _1E i

Harici réle 24 VDC
f’_ diisiik giiclii bobin

<10 mA yada 22400 Q
Tum réle bobinleri, role

Gig toprag bobini boyunca serbest
diyot gerektirir

4. Bu yapilandirmayi kullanmayin. Garanti gegersiz olacaktir.
HPR Herhangi bir gerilim
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Giris devreleri icin érnekler

1. Role araylizii

Not:

Harici rélenin 6mrii, metalle kaplanmis polyester bir
kapasitériin (0,022uF 100 V ya da iistii) réle kontaklarina
paralel olarak eklenmesi ile artirlabilir.

+24 VDC (bkz. not 4, sayfa 3-31)

CNC/PLC'den "‘NJ HPR
Gikis P ————
e wW— i
— | Y |
Harici role |
(AC ya daDC) —_————
G;Q
toprag!
2. Optik baglayici araytizi
+24 VDC
_CNCIPLC_
| HPR
TS FE o
¥
| | A |
Transistor cikisi _———
optik baglayicisi —
Giic
topragi
3. Yukseltiimis ¢ikis araylizii
CNC/PLC +24 VDC
272400 |
| I HPR
| : wn— | |
[ — | g |
1 1 = _:—F_
Etkin ylksek siriis topragi Gic
topragi
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Uzaktan acma/kapama (ON/OFF) svici (miisteri tarafindan saglanir)

- O

2\ TEHLIKE

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik gliciinii kesin.
Diger giivenlik énlemleri icin bu kilavuzdaki Giivenlik béliimiine bakin.

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

TB2 konumu
2. Tel 1 ve tel 3'U gosterilen sekilde gikarin. Bu tellerin yeniden baglanmasi gerekmez.

Eoa

;
|

Not: 100 mA'de 24 VAC ile uyumlu bir svig, role ya da kati hal role kullanin. Bu, anlik bir kontak svici degil konumu
korunan bir kontak svici olmalidir.
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@® Torc kablo takimi

Dikkat: Torctan Olciim konsoluna
giden hortumlarin

A uzunlugu, kesim kalitesi
ve sarf malzemesi omrii
icin kritiktir.

Hortumlarin uzunluklarini
degistirmeyin.

Plazma-gaz tahliye
hortumu
(beyaz)

Parca no. Uzunluk
228291 2m
228292 3m
228293 45m
228294 6m
228295 75 m
228296 10m
228297 15 m

Not: HPR400XD sistemleri
icin 20 m tor¢ kablosu
mevcut degildir

Dikkat:

A

Ates almasi ve torc
kablolarina olasi hasarini
onlemek icin plazma gazi
agiz hortumunu delmeden
kaynaklanan kivilcimlardan
uzak tutun.
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® Sase kablosu

O i

:ID Kesim tezgahi

Gi¢ kaynag |I]:

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123418 3m 123996 25m
023382 45m 123997 35m
023078 75 m 023081 45 m
123994 10m 023188 60 m
023079 15 m 023815 75 m
123995 20 m
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Sase kablosu
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(@ Torc baglantilan

Torcu torc kablo takimina baglama

1. Kablolarin ilk 2 metresini diiz bir ylizeyde agin.

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

3. Metal 6rgi kilifi geri itin ve mansonu kablolarin tizerine kaydirin. Torcu kablo takimindaki hortumlarla hizalayin.
Hortumlar bikiilmemelidir. Bunlar biikiiimeyi 6nlemek igin birlikte bantlanir.

<G

CA
@7&'
00

Metal 6rgii kilif

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

Sogutma suyu hortumu

Dikkat: Dikis ve birlestirme

hazirhklarinda
kesinlikle teflon bant
kullanmayiniz.
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5. Pilot ark kablosunu (sari) baglayin. Konektérii torg yuvasina sokun ve sikilana kadar elinizle gevirin.

6. Opsiyonlu ohmik kontak telini baglayin.

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

Ohmik kontak teli parca numaralann (HPR400XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin gosterilmistir)

Parca no. Uzunluk

123983 3m

123984 6m

123985 75 m

123986 9m [I:l]:[[[]:ﬂ:m S D = k=
123987 12m

123988 15m

123989 23 m

123990 30m

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

10. Muhafaza gazi hortumunu (mavi) baglayin.

Not:

B —s
konektor gomlegi E}

Adim 7-10 arasindaki
baglantilar itmeli
baglantilardir.

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

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

| —
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11. Torg mansonunu baglantilar lizerinden kaydirin ve torg takimina vidalayin.

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

Her bir o-ring contaya ince
bir silikon yaglayici tabakasi

uygulayin \
/

Torg govdesi Torg hizli gikarma yuvasi
220706 220705

Montaj notu

Torg govdesini torg kablolarina hizalayin ve iyice vidalayarak
birbirilerine tutturun. Torg gévdesi ile torg kablolarinin tstiinde
o-ring contalarin arasinda bosluk kalmadigindan emin olun.
Ayrica torg kablosunun atesleme konsoluna baglantilari igin
bu boliimde daha 6nce yer alan Torg baglantilari kismina
bakin.

.
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Torc montaji ve hizalama

Torcu monte etme

Ust torg mansonu

Torcu montaj dirsegi
(misteri tarafindan
tedarik edilir)

Alt torg mansonu

Cabuk ayrilabilir

Tor¢ hizalama

Montaj

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

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

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

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

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

Sistem, tim kesim kalinligi gereksinimlerini kapsayacak yeterli hareket mesafesi olan yliksek kaliteli, motorlu bir torg
lifteri gerektirir. Lifter, 203 mm dikey hareket edebilmelidir. Birim, pozitif durma ile 5080 mm/dk!a kadar sabit hizi

koruyabilmelidir. Durma noktasinda kayan bir birim kabul edilemez.

HyperNet

HyperNet yalnizca belirli Hypertherm bilesenlerini birbirine baglamak igin kullanilir. Bir HPRXD sistemi ArcGlide® torg
yiikseklik kontroliine ve bir EDGE® Pro veya MicroEDGE® Pro CNC tinitesine bir ethernet baglanti noktasi ve kablosu
kullanilarak baglanabilir. HyperNet PCB, bilesenler arasinda iletisim saglar ve torg ylkseklik kontrolli igin gereken ark
geriliminin kaynagidir. Daha fazla bilgi icin ArcGlide kullanma kilavuzu (806450), EDGE Pro kullanma kilavuzu (806360)

veya MicroEDGE Pro CNC kullanma kilavuzuna (807290) bakiniz.

/ Hypernet kartinin yeri
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Giic gereksinimleri

Genel

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

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

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

Onerilen zaman 15 m maksimum uzunluk icin 6nerilen
Nominal giris akimi (FLA)| gecikmeli, yiiksek ani kablo boyutu

Giris gerilimi Faz 80 kW cikista akimli, sigorta boyutu 90 °C icin nominal
200/208 VAC 3 262/252 amper 325 amper 235 mm?

220 VAC 3 238 amper 300 amper 201,1 mm?

240 VAC 3 219 amper 275 amper 167,5 mm?

380 VAC 3 138 amper 175 amper 67,5 mm?

400 VAC 3 131 amper 175 amper 67,5 mm?

440 VAC 3 120 amper 150 amper 53,5 mm?

480 VAC 3 110 amper 150 amper 53,5 mm?

600 VAC 3 88 amper 110 amper 26,7 mm?
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Hat ayirma anahtan

hat ayirma anahtan besleme gerilimi kesme (yalitma) aygrti olarak galisir. Bu svici operatériin
kolay erismesi i¢in glic kayna@i yakinina takin.

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

Bu svic:

= “OFF" (Kapal) konumundayken elektrikli ekipmani yalitmali ve tiim canli iletkenleri -
besleme geriliminden ayirmalidir.

= “O” (Kapali) ve “I" (Acik) sembolleri ile acikga isaretlenmis bir “OFF” (Kapal) ve bir “ON”
(Acgik) konuma sahip olmalidir.

= “OFF" (Kapal) konumunda kilitlenebilen haricen galistirilabilir bir kulba sahip olmaldir.
= Acil stop islevi gorecek, elektrikle ¢alisan bir mekanizmaya sahip olmalidir.
= Dogru atma kapasitesi igin takilmis gecikmeli sigortalara sahip olmalidir (bkz. yukandaki tablo).

@® Ana giic kablosu

Tel boyutlari, yuvanin ana kutuya olan mesafesine gére degisebilir. Yukaridaki tabloda listelenen tel boyutlar Ulusal
Elektrik Kodu 1990 elkitab, tablo 310.16’dan (ABD) alinmistir. 90 °C'lik sicaklik degerine sahip bir iletken iceren
4 iletkenli Tip SO giris glict kablosu kullanin. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi tarafindan gergeklestiriimelidir.
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Giicu baglama

W -
2 TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

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

1. Gug kablosunu, gui¢ kaynaginin arkasindaki gerilim azaltici iginden gegirin.
2. TB1'in GROUND (Toprak) terminaline asagidaki gdsterilen sekilde toprak kablosunu (@) baglayin.
3. TB1'in terminallerine asagida gosterilen sekilde gii¢ kablolarini baglayin.

4. Hat ayirma svicinin Kapali (OFF) konumunda oldugunu ve sistem kurulumunun kalaninda Kapali (OFF) konumunda
kaldigini dogrulayin.

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

Kuzey Amerikan tel renkleri Avrupa tel renkleri
U = Siyah U = Siyah
V = Beyaz V = Mavi
W = Kirmizi W = Kahverengi
(PE) Toprak = Yesil/San (PE) Toprak = Yesil/Sari
. . pd = )
S - =7 f |
’ 0

Hat ayirma
anahtari f

- e -
Gig
kablosu
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Torc sogutma suyu gereksinimleri

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

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

A

A

TEHLIKE

SOGUTMA SUYU CILT VE GOZLERIi TAHRIS EDEBILIR VE YUTULDUGUNDA

ZARARLI YA DA 6LUMCUL OLABILIR

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

Dikkat:

A

Hicbir zaman propilen glikol yerine otomobil antifrizi kullanmayin.
Antifriz korozyon &nleyiciler icerir ve bunlar tor¢c sogutma suyu
sistemine zarar verecektir.

Pompanin zarar gérmesini ve tor¢c sogutma suyu sisteminde
korozyonu 6nlemek icin her zaman sogutma suyu karisiminda saf
su kullanin.

Standart calisma sicakliklarn icin 6nceden karistiriimis sogutma suyu

-12 °C ila 40 °C'lik bir sicaklik araliginda calisirken Hypertherm'in 8nceden karistinlmis sogutma suyunu (028872)
kullanin. Caligma sirasindaki sicakliklar bu arali§inda disina ¢ikiyorsa 6zel sogutma suyu karigsim 6nerilerine bakin.

Hypertherm'in 6nceden karistirimis sogutma suyu %69,8 su, %30 propilen glikol ve %0,2 benzotriazolden olusur.

16/10/08
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Diisiik calisma sicakliklar (-12 °C’den diisiik) icin Ozel Sogutma Suyu karisimi

Dikkat: Yukarida belirtilenden daha diisiik calisma sicakliklan icin, propilen

glikol yiizdesi artirnimalidir. Bu yapilmadig: taktirde donma nedeniyle
torc kafasinin, hortumlarin catlamasina ya da diger tor¢c sogutma suyu
sistemi hasarlarina neden olabilir.

Karisimda kullanilacak propilen glikoliin yiizdesini belirlemek igin asagidaki semayi kullanin.
Glikol ytizdesini artirmak igin %100 glikolii (028873) Hypertherm'in énceden kanstirimis sogutma suyu (028872) ile
karistinn. Donmaya karsi gerekli korumayi elde etmek igin %100 glikol ¢dzeltisi ayrica saf su (su saflik gereksinimleri igin

sonraki sayfaya bakin) ile de karigtirilabilir.

Not: Maksimum glikol ytizdesi higbir zaman %50’den fazla olmamalidir.

4 l\
-1 \‘\
-7 |+ — Hypertherm 6n karigimi (028872)
"\(‘ L

-12 &/

-18 \
-23 \
-29

Sicakhk

| | — Maksimum glikol yilizdesi

Propilen Glikol %’si

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

Calisma sicakliklari higbir zaman 0 °C'den diisiik degilse, sogutma suyu olarak yalnizca aritilmis su (propilen glikol
ile degil) kullanilabilir. Cok ilik sicakliklarda caligsma icin artilmis su en iyi sogutma &zelliklerini sunacaktir.

Arntilmis su, 1 birim benzotriazole (BZT) 300 birim su igeren ve asagidaki 6zellikleri karsilayan bir saf su kanisimidir.
BZT (128020), plazma sisteminde yer alan bakir tabanli sogutma sistemi icin bir korozyon dnleyici olarak calisir.

Su saflik gereksinimleri

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

Ozel sogutma suyu karisimi kullanirken her zaman asagidaki tabloda yer alan minimum ve maksimum o6zellikleri karsilayan
su kullanin.

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

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

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

Su safligi dlctim yontemi
iletkenlik uS/cm, | Ozdireng mQ-cm, |Coziinmis katilar| ~ Grantil/galon

Su saflig 25 °C'de 25 °C'de (ppm/NaCl) (gpg/CaCoO,)
Saf su (yalnizca referans igin) 0,055 18,3 0 0
Maksimum saflik 0,5 2 0,206 0,010
Minimum saflik 18 0,054 8,5 0,43
Mak3|mu'ml igilebilir su (yalnizca 1000 0,001 495 o5
referans igin)

16/10/08
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Sogutucuyu sogutma suyu ile doldurun

Sogutma sisteminin kapasitesi, torg kablolarinin ve sogutma suyu hortumlarinin uzunluguna bagl olarak 15,5 ila 34,5 litre
sogutma suyudur.

Dikkat: Yanlis sogutma suyunun kullanilmasi sisteme zarar verebilir. Daha fazla bilgi
n icin bu boliimdeki Tor¢ Sogutma Suyu Gereksinimleri Kismina bakiniz.

Sogutma suyu deposunu asiri doldurmayin.

1. Dolum kapagini ¢ikarin ve inceleme camindaki dolu seviyeye ulasana kadar )
sogutma suyu ekleyin.

2. Uzaktan ON/OFF (agma/kapama) svici ya da CNC'yi kullanarak sisteme Inceleme cami
gelen giicii Agik (ON) konumuna getirin.Tanktaki sogutma suyu seviyesi,
sogutma suyu sistemde dolasirken diigser ve bir hata kodu (060 ya da 093)
olusabilir.

3. Giicii Kapali (OFF) konumuna getirin.

4. inceleme camindaki dolu seviyeye ulasana kadar sogutucuya sogutma suyu
ekleyin ve giicti Agik (ON) konumuna getirin.

5. Pompa siirekli galisabilene kadar bu islemi gereken sayida tekrarlayin. Bu,
sogutma suyunun sogutma suyu donglisiinii tamamen doldurmasini ve
sistemdeki tlim havay! tasfiye etmesini saglayacaktir.

6. Dolum kapagini yerine takin.
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Gaz gereksinimleri

Musteri sistem igin tlim gazlan ve gaz besleme regiilatorlerini saglayacaktir. Segim konsoluna 3 m mesafeye yerlestiriimis
yliksek kaliteli, 2 kademeli bir basing regiilatéri kullanin. Oneriler igin bu kisimdaki gaz regtilat6rierine bakin. Gaz ve akis
ozellikleri igin Teknik Ozellikler bolimiine bakin. Oneriler i¢in bu kismin sonundaki Besleme gazi hortumlari bolimiine
bakin.

Dikkat: Bdliim 2’deki 6zellikler dahilinde olmayan gaz besleme basinclarn zayif kesim
n kalitesine, yetersiz sarf malzemesi dmriine ve isletimsel sorunlara yol acabilir.

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

= Kesim hizlar azalabilir

= Kesim kalitesi bozulabilir
= Kesme kalinhgi azalabilir
= Parcalarin 6mrii kisalabilir

Besleme regiilatorlerini ayarlama

1. Sisteme gelen giicti Kapali (OFF) konumuna getirin.
Tim gaz regtilatér basinglarini 8 bar'a ayarlayin.

2. Uzaktan ON/OFF (Agma/Kapama) svici ya da CNC'yi
kullanarak sisteme gelen giicii Agik (ON) konumuna
getirin.

3. On Akis Testi moduna ayarlayin.

4. Gaz akarken besleme regtilatérini muhafaza gaz 8 bar
olacak sekilde ayarlayin.

5. On Akis Testi modunu Kapali (OFF) konumuna getirin.

6. Sistemi Gaz Akisi Test moduna ayarlayin.

7. Gaz akarken besleme regtilatériini plazma gaz basinci
8 bar olacak sekilde ayarlayin.

8. Gaz Akigi Test modunu Kapali (OFF) konumuna getirin.
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Gaz regilatorleri

Dustk kaliteli gaz regtilatorleri kararli besleme basinglari saglamaz, ayrica kotl kesim kalitesine ve sistem isletim
sorunlarina yol agabilir. Sivi kriyojenik ya da sivi depolama kullaniliyorsa kararli bir gaz besleme basinci elde etmek igin
ylksek kaliteli, 1 kademeli gaz regiilatort kullanin. Yiiksek basingli gaz silindirlerinden kararli bir gaz besleme basinci elde
etmek icin ylksek kaliteli, 2 kademeli gaz regtilatori kullanin.

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

2 kademeli reguilator Tek kademeli regtilatér

Parca

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

* Takimlarda uygun baglantilar mevcuttur
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Besleme gazi boru yerlesimleri

Tum gaz beslemeleri igin sert bakir borular ya da uygun esnek hortum kullanilabilir. Celik ya da altiminyum boru
kullanmayin. Kurulumdan sonra, tiim sisteme basing verin ve sizintilar kontrol edin. Onerilen hortum gaplari 23 m'den
az uzunluklar icin 9,5 mm ve 23 m'den fazla uzunluklar igin 12,5 mm’dir.

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

Dikkat: Dikis ve birlestirme hazirliklarinda kesinlikle teflon bant kullanmayiniz.

A

Dikkat: Secim konsolunu besleme gazlarina baglarken, tiim hortumlarin, hortum
n baglantilarinin ve baglantilarin oksijen ve argon-hidrojen ile kullanim icin

kabul edilebilir olduklarindan emin olun. Kurulum ulusal ve yerel kodlara uygun
yapilmahdir.

Not: Plazma gazi olarak oksijenle keserken, 6n akis ve gaz akisi modlarinda uygun karigsimlar elde etmek igin
segim konsoluna ayrica hava da baglanmalidir.

UYARI
A M OKSIJEN ILE KESME iSLEMi YANGINA YA DA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR

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

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

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 3-53



MONTAJ

Besleme gazlarini baglama

Besleme gazlarini segim konsoluna baglayin. Torg kablolar gaz degisimleri arasinda tasfiye edilmelidir.

2

Baglanti Ebat

N,/ Ar 5/8 — 18, RH, dahili (inert gaz) “B"
Hava 9/16 — 18, JIC, No. 6
H35/F5/H5 [ 9/16 — 18, LH, (yanici gaz) “B”

0] 9/16 — 18, RH, (oksijen) “B”

Dikkat:

Parcaciklar valflerin icine girebileceginden secim konsolundaki baglantilarin
n degistirilmesi ic valflerin arizalanmasina neden olabilir.

3-54
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Besleme gazi hortumlari

® Oksijen hortumu Dikkat: Dikis ve birlestirme

hazirhiklarinda
(% E} A kesinlikle teflon bant

kullanmayiniz.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk

024607 3m 024738 25 m

024204 45m 024450 35m

024205 75 m 024159 45m

024760 10m 024333 60m

024155 15m 024762 75m

024761 20m

@ Azot ya da argon hortumu

5 0

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 75 m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15 m 024764 75 m
024763 20 m

@® Hava hortumu

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35m
024659 75 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15 m 024767 75 m
024766 20 m

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

o o
¢ ¢
4 4
¢ ¢

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

Baslatmadan 6nce kesme ortaminizin ve giysilerinizin bu kilavuzun Giivenlik bolimiinde belirtilen glivenlik
gereksinimlerini kargiladigindan emin olun.

Torcu kontrol etme

—, [ ]

<\ TEHLIKE

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

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

1. Giic kaynaginin ana enerji kesici salterini kapali (OFF) konumuna getirin.

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

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

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

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

4. Torcun galisma pargasina dik oldugundan emin olun.

Muhafaza Muhafaza Nozul muhafaza Nozul Girdapli halka Elektrod Akim halkasi Torg
bashg kapagi
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Giic indikatorleri

Genel

Sistemin giicti CNC tarafindan kontrol edilir. Glig kaynagi, segim konsolu ve dlgiim konsolunun her birinde, ilgili bilesene
glc verildigini belirten bir LED lambasi vardir.

Giic kaynagi

Yesil indikator

Yesil indikator

)
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CNC kontrol cihazi gereksinimleri

Not: Daha ayrintili bilgiler i¢in Ek B'deki CNC arayliz protokolii kismina bakin.

Gerekli temel elemanlar

Asagidaki elemanlar, ayarlar ve temel sistem bilgileri icin CNC'de goriintiilenebilmeli ve ayarlanabilmelidir. Plazma
sistemi, temel ayarlar ve galigabilme i¢in bu gruba ihtiyag duyar.

1. Uzaktan ON/OFF (agma/kapama)
2. Temel plazma iglemi ayar noktalarini gériintiileyebilme ve ayarlayabilme (komut ID No. 95)
Akim ayar noktasi
Plazma 6n gaz akisi
Plazma kesme gazi akisi
Muhafaza 6n gaz akig!
Muhafaza kesme gazi akisi
Plazma gaz tipi
Muhafaza gaz tipi
Gaz karigimi ayar noktalari
3. Temel sistem bilgilerini gosterme

a. Sistem hata kodu

b. Gaz ve GK aygit yaziimi strlimii
4. Manuel pompa kontroli

S@ o o0oTw®

Gerekli gercek zamanli elemanlar

Asagidaki elemanlar, kesme sirasinda gergek zamanli olarak goriintlilenebilmelidir. Bu, ariza tespiti ve diyagnostik
amaglari igin gereklidir.

5. Hat voltajini gériintiileme

6. Chopper akimini gorlnttileme

7. Calisma kablosu akimini goriintlileme

8. Sistem durum kodunu goriintileme

9. Chopper sicakligini goriinttileme
10. Transformatdr sicakligini gériintiileme
11. Sogutma suyu sicakligini goriinttileme
12. Sogutma suyu akisini goriintileme
13. Basing transduserlerini gortinttileme

Gerekli diyagnostik elemanlan

Bu elemanlar gaz iletim sorunlarinda ariza tespiti igin sisteme ek diyagnostik yetenekleri sunar. CNC bu komutlari
ylrltebilmeli ve seri protokol yonergeleri dogrultusundaki her testin ilgili bilgilerini gériinttleyebilmelidir.

14. On akis gazlarini test etme
15. Kesme gazi akisini test etme
16. Giris sizintisi testi

17. Sistem sizintisi testi

18. Sistem akis testi
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CNC ekran ornekleri

Gosterilen ekranlar referans igindir. Calistiginiz ekranlar farkl olabilir, ancak 6nceki sayfada listelenen fonksiyonlar
icermelidir.

Ana (kontrol) ekran
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Diyagnostik ekrani
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Test ekrani
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Kesim tablosu ekrani
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Sarf malzemesi secimi

Standart kesme (0°)

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

Bevel kesme (0° ila 45°)

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

Markalama

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

Ayna imge kesim icin sarf malzemeleri

Parca numaralari igin bu Kilavuzda Parga Listesi bolimiine bakin.

SilverPlus elektrodlari

Ortalama kesim siiresinin kisa (< 60 saniye) olmasi ve kesim kalitesinin en 6nemli gereklilik olmamasi durumunda
SilverPlus elektrodlarinin mrii daha uzun olur. 130 amper, 200 amper ve 260 amper siyah sac O, / Hava ile kesme igin
SilverPlus elektrodlari mevcuttur. Parga numaralar asagidaki sayfada bulunabilir.
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Siyah sac

Elektrod Su tiipii

=)

220193 220180 220192

$ \ A X
(AW | I 1\
Ol ofl|l = = I— 1)
) /] o )J)

220554 220553 220552
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i 220840

220187

\‘ | o)’)))))))))))
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220352* |
[

220439 220436 220435*

220571

220637

400 A ——
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-260 A———0: J]| h
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)
\
I Il

220632 220631 220629

* Bu islemler igin SilverPlus elektrodlar mevcuttur.

Siyah sac, 130 amper, O, / Hava — 220665
Siyah sac, 200 amper, O, / Hava — 220666
Siyah sac, 260 amper, O, / Hava — 220668
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Paslanmaz celik
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220180 220308 :

) Iy
222222 220307 (H35) :
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220307 |
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HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 4-13



OPERASYON

Siyah sac bevel kesim

Elektrod Su tiipii

|
220806 220179 220802 O—F—J)
I 220700
- !
S N\ |
._._%-_._ ) — SEm)) =
220646 220179 220649
) =
|
220542 220436 220541 Fq:::@:::m
| 220571

) ) s/ I))) ) %

220636 220635 220632 220631 220629

Siyah sac, kalin delme, bevel kesim

o @»

000637 220897 220896 220898 200436 220899 220571
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Paslanmaz celik bevel kesim

Muhafaza
bashgi

220738 220739 220656 220179 220606 |

!

i i
I !
| ) :
-260 A—:-—- _____ —— ] |
[ i
| 220738 220739 220607 220405 220606 |
220637 i i
i :

|

400 A ——0: Jj

74

220707 Z220712 220708 220405 220709
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Sarf malzemelerini takma ve inceleme

.-j\ UYARI

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

Sarf malzemelerini takma

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

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

l/

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

Alet: 104119

D
| g
Y

= 7=
/ /A\
( -
e/

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

inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Muhafaza bashgi

Erozyon, eksik malzeme

Catlaklar

Yanmis ylzey

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza kapagini degistirin

Muhafaza

Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme

Erimis malzeme yapismasi
Tikanmis gaz delikleri

Merkez delik:
Yuvarlak olmalidir

O-ring contalar:

Muhafazay degistirin
Muhafazay degistirin
Muhafazay degistirin

Delik artik yuvarlak olmadiginda muhafazay degistirin

izolasyon halkasi

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

Yalitim halkasinda hasar

Diger sarf malzemeleri
degistirildikten sonra zayif
kesim kalitesi

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Nozul
Nozulu ve elektrodu her zaman
set olarak degistirin.

Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme

Tikanmis gaz delikleri

Merkez delik:
Yuvarlak olmalidir

Arklanma izleri

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Nozulu degistirin
Nozulu degistirin

Delik artik yuvarlak olmadiginda nozulu degistirin

Nozulu degistirin

Nozulu degistirin

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

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Girdaph halka

Genel:
Talaslar ya da gatlaklar

Tikanmis gaz delikleri
Pislik ya da tortular

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Girdapli halkay! degistirin
Girdapli halkayr degistirin

Temizleyin ve hasar olup olmadigini kontrol edin;
hasarliysa degistirin

Girdapli halkayr degistirin

O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin

Elektrod
Nozulu ve elektrodu her zaman
set olarak degistirin.

Merkez ylizey:
Emitdr aginmasi — emitor
asindikga bir gukur olusur.

O-ring contalar:
Hasar

Yaglayici

Genel olarak gukur derinligi 1 mm ya da daha fazla
oldugunda elektrodu degistirin. 400 amperlik siyah
sac elektrodu ve tiim SilverPlus elektrodlari igin gukur
derinligi 1,5 mm ya da daha fazla oldugunda elektrodu
degistirin.

Elektrodu degistirin

O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin
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Torc bakimi

HPR torcunun bakimi diizgtin yapiimazsa kesim kalitesi bozulabilir ve erken arizaya neden olabilir.

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

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

Rutin bakim

Her sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir: HariciI o-Ein)g
contalar (2

1. Torcun igini ve disini silmek i¢in temiz bir bez kullanin. Ulasiimasi zor i¢ ylizeylere
erismek igin pamuklu bir bez kullanilabilir.

2. Kalan pislik ve tortulari ig ve dis yilizeylerden temizlemek icin basingli hava kullanin.

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

4. Sarf malzemeleri yeniden kullanilacaksa, bunlar silmek i¢in temiz bir bez kullanin .
ve tekrar takmadan 6nce basingli havayla temizleyin. Bu islem 6zellikle nozul Torcun 6n goriiniimii
muhafaza kapagi igin kritiktir.

Cabuk cikarma bakimi

Her 5-10 sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar

tamamlanmalidir:

1. Torcu, gabuk gikarma aksamindan ¢ikarin.

O-ring contalar (5)

2. Tum ig ylizeylere ve dis dislere basingli hava uygulayin.

3. Torcun arka tarafindaki tiim ig ylizeylere basingli hava
uygulayin.

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

Torcun arka goriinimii

Bakim Kkiti

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

Torc baglantilar

Plazma agz

Muhafaza gazi

Ohmik
kontak
pimi

Pilot ark

7~ Sogutma suyu

Sogutma suyu geri déniisii geri doniisi
Plazma gaz o N o
Sogutma suyu girisi Sogutma suyu girisi
Torc Torc cabuk cikarma yuvasi

Torc¢ su tiipuinii degistirme

j UYARI

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

Not: Su tlipti dogru sekilde takildiginda gevsek goriinebilir, ancak elektrod takildiktan sonra yanlara dogru
herhangi bir gevseklik kalmayacaktir.

1. Sisteme gelen tim giicii kapall (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini torgtan ¢ikarin. Bu bélimdeki Sarf
malzemelerini takma ve inceleme bashgina bakin.

3. Eski su tlpunu c¢ikarin.

4. O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin ve

yeni su tlptni takin. O-ring conta parlak goriinmeli ancak asiri
gres olmamalidir.

5. Sarf malzemelerini degistirin. Bu bolumdeki Sarf malzemelerini
takma ve inceleme bashigina bakin.
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OPERASYON

Genel kesme sorunlan

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

1.

2.

3.

Kesme sehpasindaki galisma kablosu baglantisi iyi kontak yapmiyor.
Sistemde ariza var. Bkz. Bolum 5.

Torg-galisma mesafesi ¢ok yiiksek.

= Calisma pargasi tlimuyle penetre olmuyor ve galisma pargasinin Usttinde asir kivilcimlanma var. Olasi nedenler:

1.

2.

3.

4,

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

Kesilen metal cok kalin.

= Kesimin alt kisminda gapak olusuyor. Olasi nedenler:

1.
2.

3.

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

Torg parcalan aginmis (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).

= Kesim acisi dik degil. Olasi nedenler:

1.
2,
3.
4.

5.

Makine ilerlemesi yanlis yonde. Yiksek kaliteli sonuglar torcun hareket yoniine gore sag taraftr.
Torg-galisma mesafesi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).

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

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

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

= Kisa sarf malzemesi 6mrii. Olasi nedenler:

1.

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

. Yuksek nikel igerigi olan zirhli levha gibi ileri dlizeyde manyetik metal plaka kesmeye galismak sarf

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

Kesimi plaka ylizeyinden uzakta baslatma ya da sonlandirma. Sarf malzemesinde uzun dmiir elde etmek
icin, tiim kesimler plaka yiizeyinin iizerinde baslamali ve sonlanmalidir.
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OPERASYON

Kesim kalitesinin optimize edilmesi

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

Tezgah ve torc icin ipuclar

= Torcu galisma pargasina dogru agilarda hizalamak igin bir génye kullanin. = =)

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

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

Plazma ayar ipuclan

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

Kesme isleminden 6nce gaz hatlarini temizleyin.

Sarf malzemesi parcalarinin dmriiniin uzatilmasi

Hypertherm'in LongLife® islemi, elektrodun merkez ylizeyinin erozyonunu en aza indirmek igin her kesimin baslangicinda
gazi ve gegerli akislar otomatik olarak “artirir” ve kesim sonunda bunlari azaltir. LongLife islemi ayrica kesimlerin galisma
parcgasi Uzerinde baslatiimasini ve durdurulmasini gerektirir.
= Torg kesinlikle havaya ateslenmemelidir.
— Ark havada ateslenemedigi siirece kesimin galisma pargasinin kenarinda baslatiimasi kabul edilebilir.
— Bir delme islemini basglatirken, tor¢ galisma mesafesinin 1,5 ila 2 kati kadar bir delme ytiksekligi kullanin. Kesim
tablolarina bakiniz.
= Ark sénmeleri (kontrollii ark sénmesi hatalar) 6nlemek igin her kesim iglemi, ark hala calisma pargasina bitisikken
sonlanmalidir.
— Diisen parcalar keserken (kesimden sonra calisma pargasindan diiser kiigiik parcalar), dogru kontrollii
kapanma igin arkin galisma pargasinin kenarina bitisik kaldigini kontrol edin.
= Ark sdnmeleri olusursa, asagidakilerden birini ya da daha fazlasini deneyin:
— Kesimin son kisminda kesme hizini azaltin.
— Kontrollti ark sénmesi sirasinda kesimin tamamlanmasi igin parga tamamen kesilmeden 6nce arki durdurun.
— Kontrollti ark sénmesi igin torcun yolunu hurda alana dogru programlayin.

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

Not: Bazi kosullarda LongLife igleminin tiim stinltklerinden yararlanmak zor olabilir.
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Kesim kalitesinin ek faktorleri

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

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

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

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

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

Sorun Neden Coziim
Negatif kesim agisi / Torc cok algakta. Torcu kaldirmak igin ark gerilimini artirin.
Dik kesim
Porzitif kesim agisi \ Torg ok yuksekte. Torcu indirmek igin ark gerilimini azaltin.
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OPERASYON

Capak
Torcun kesme hizi gok diistik oldugunda ve ark ileri kagtiginda diistk hiz gapagi olusur. Kesimin alt kisminda agrr,

kabarcikli bir tortu seklinde olusur ve kolayca alinabilir. Capagr azaltmak igin hizi artirin.

Kesme hizi gok yuksek oldugunda ve ark geride kaldiginda ytiksek hizli gapak olusur. Kesimin gok yakininda, kati
metalden ince ve dogrusal bir boncuk seklinde olusur. Kesimin alt kismina kaynar ve alinmasi giigtir. Yiiksek hiz gapagini
azaltmak igin:

= Kesme hizini distrin.

= Torg-galisma mesafesini azaltmak igin ark gerilimini azaltin.

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

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

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

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

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

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

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

Delme

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

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

Delme sirasinda “delme tamamlandi” sinyalinin kullanilmasi Muhafaza gazi basincini daha ytiksek 6n gaz akisi
basincinda tutar, bu da sarf malzemeleri igin ek koruma saglar (6rnegin: 30 amp O,/O, ve 50 amp O,/O, islemleri).
Gaz akisl basinglarindan daha disiik Muhafaza gazi 6n akis basinglari ile yapilan igslemler igin delme tamamlandi sinyali
kapatiimalidir (6rnegin: 600 amp ve 800 amp islemleri).

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

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

= Delmeden kaynaklanan erimis malzemenin muhafazaya zarar vermesini 6nlemek igin torcun erisim malzeme tavini
temizleyene kadar kesme ytiksekligine inmesine izin vermeyin.

= 400 amper O,/hava iglemi ile 6n delme yaparken, ark en az 4 saniye agik olmalidir, elektrotta hizli asinma durumu
olusabilir. Bu 4 saniyelik stire uzun 6mdrli islem igin akimin diizgilin sekilde kontrollti ark olusumunu ve sGnmesini
saglar. Delme siresi 4 saniyeden kisa ise arkin levhaya transfer olmasini saglamak igin kiiglik bir torg hareketi
gerekebilir.

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

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

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

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

Not: Torg delme ya da kesme sirasinda ¢alisma pargasina temas etmemelidir.
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Kesim tablolari

Asagidaki Kesim tablolari, her islem igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesme hizlarini ve gaz ile torg ayarlarini
gOstermektedir.

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

Bevel kesim tablolari

Bevel kesim tablolar standart kesim tablolarindan biraz farklidir. Torg-galisma mesafesi bir sinyal dederinden ¢ok bir
araliktir, malzeme kalinhi§ esdeger bir deger olarak verilir, bir minimum aciklik stitunu eklenmistir ve ark gerilimi igin bir
slitun yoktur.

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

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

Bevel agisi

Nominal kalinhk

Esdeger kalinlik

Aciklik

Torg calisma mesafesi

Ark gerilimi

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

Calisma pargasinin dikey kalinhg:.

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

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

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

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

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

Torg
merkez hat

00

1

P A—

, Bevel agisi
1

1

1

1

1

1

1

:

1

: Tor(;.—q;allsr_na
| mesafesi
1

1

1

1

1

1

1

1
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\ ) Aciklik
/

!
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)/ kalinlk
/

/
/ Esdeger
/! kalinlik
/
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Tahmini kerf-genislik dengelemesi

Asagidaki semada yer alan genislikler referans i¢indir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farklliklar
gercek sonuglarin tabloda gosterilenlerden farkli olmasina neden olabilir. Yok = veri mevcut degil.

Metrik

Kalinlik (mm)
islem 15| 3| 5| 6| 8 |10 12| 15| 20 [ 25|30 [32]38]4]50]60]70] a0
Siyah sac

400A O, / Hava Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 3,40 | 3,50 | 3,68 | 3,76 | 4,06 | Yok | Yok | 488|594 | 6,60 | 7,80 | 9,10

260A O, / Hava Yok | Yok | Yok | 2,564 | 2,564 | 2,54 | 2,79 | 3,43 | 356 | 3,91 | Yok | 432 | 4,45 | Yok | 5,72 | Yok | Yok | Yok

200A O, / Hava Yok | Yok | 1,93 | 1,98 | 2,09 | 2,20 | 2,26 | 2,61 | 2,95 | 3,16 | Yok | 4,19 | 487 | Yok | 5,45 | Yok | Yok | Yok

130A O, / Hava Yok | 1,64 (1,77 | 1,81 | 1,92 | 2,04 | 2,11 | 2,22 | 2,65 | 3,43 | Yok | 4,26 | 4,59 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

80A O, / Hava Yok | 1,37 1,63 |1,73]1,79]|1,91]200] 2,11 ] 2,72 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

50A 0,/ 0, 1,62 1,74 1,86 | 1,86 | 2,09 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

30A0,/0, 1,35 | 1,45 | 1,54 | 1,66 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

Paslanmaz celik

400A N, / Hava Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 3,00 ]| 2,90 | 2,80 | 3,10 | 3,30 | Yok | Yok | 500 | Yok | Yok | Yok | Yok

400A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 5,10 | 5,30 | 5,45 | Yok | Yok | 5,50 | 5,80 | 6,35 | Yok | Yok

400A

H35ve N, / N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 3,90 | 4,00 | 4,20 | 4,45 | 4,65 | Yok | Yok | 5,15 | 5,65 | 5,90 | 6,35 | 6,95

260A

H35 ve N, / N, Yok | Yok | Yok | 2,34 | 3,02 | 3,71 | 3,80 | 3,82 | 4,32 | 4,34 | Yok | 458 | 4,77 | Yok | 563 | Yok | Yok | Yok

260A N, / Hava Yok | Yok | Yok | 2,31 239|246 | 254|276 | 308|330 Yok | 3,64 | 443 | Yok | 4,16 | Yok | Yok | Yok

260A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 3,84 | 3,83 (3,81 |381|4,06|432]| Yok | 453 | 4,70 | Yok | 7,46 | Yok | Yok | Yok

200A N, / N, Yok | Yok | Yok | Yok | 2,10 | 2,16 | 2,29 | 2,47 | 2,92 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
200A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 3,66 | 3,68 | 3,81 | 3,68 | 3,94 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
2007 N, /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 3,05 | 3,05 | 3,05 | 288|330 Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
130A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 2,69 | 2,72 | 2,77 | 3,083 | 2,90 | 3,25 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
130A N, /N, Yok | Yok | Yok | 1,83 1189|188 242|251 ]300 Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
3o N, /N, | Yok | Yok | Yok [1,78 [ 225|273 | 2,76 3,03 [ 290 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
80AF5/N, Yok | Yok | 1,02 | 1,20 | 1,06 ] 0,96 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
45AF5 /N, 0,6910,38|0,52| 054 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
45A N,/ N, 0,49 | 0,23 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
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Metrik
Kalinlik (mm)

islem 15| 3| 5| 6 | 8 |10]12]15] 2 [25 |30 | 32|38 |4 50]60] 70 80
Aluminyum

400A N, / Hava Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 3,50 | 3,60 | 3,70 | 3,90 | 4,00 | Yok | Yok | 4,00 | 7,60 | Yok | Yok | Yok
400A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 420 | 4,30 | 430 | Yok | Yok | 445 | 5,40 | 7,05 | 8,00 | 8,15
ﬁ%%ptle N, /N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | 3,65 | 3,65 | 3,80 | 3,80 | 4,20 | Yok | Yok | 445|455 | 6,15 6,85 | 7,10
260A N, / Hava Yok | Yok | Yok | 2,49 | 2,73 | 2,97 | 3,05 | 2,91 | 3,05 | 3,30 | Yok | 2,87 | 3,99 | Yok | 5,66 | Yok | Yok | Yok
260A H35 /N, Yok | Yok | Yok | 2,64 | 2,64 | 2,62 | 2,79 | 3,09 | 3,30 | 3,56 | Yok | 3,29 | 3,60 | Yok | 5,37 | Yok | Yok | Yok
200A N, /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 1,78 | 2,03 | 2,58 | 2,64 | 3,01 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
200A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 2,44 | 2,67 | 2,92 | 3,18 | 3,30 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
a%%AVGNZ /N, | Yok | Yok [ Yok | Yok | 2,79 | 2,92 [ 305 | 330 | 3,81 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok | Yok | Yok | Yok
130A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | 2,70 | 2,72 | 2,77 | 2,36 | 2,90 | 1,72 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
130A Hava /Hava | Yok | Yok | Yok | 2,09 2,09 2,10 | 2,19 | 1,91 | 1,87 | 2,23 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
13om N, /N, | Yok | Yok | Yok [ 206|239 | 2,73 | 2,76 | 2,00 | 2,90 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
45A Hava /Hava | 1,07 | 1,10 | 1,25 | 1,25 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
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OPERASYON

ingiliz

Kalinlik (ing)
islem o.oso|o.135| 1/4 |5/16| 3/8 | 172 | 5/8 | 3/4 | 1.0 |1-1/4|1-1/2|1-3/4| 2.0 |2-1/4|2-1/2| 3.0
Siyah sac

400A O, / Hava Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [0.135]0.1400.145]0.148 | 0.164 | 0.183 | 0.215 | 0.237 | 0.250 | 0.275 | 0.340
260A O, / Hava Yok | Yok |0.100[0.100|0.1000.110|0.115|0.135| 0.150 | 0.170 | 0.175 | 0.220 | 0.225 | 0.240 | 0.260 | Yok
200A O, / Hava Yok | Yok |0.078 | 0.082|0.086 | 0.089|0.108 | 0.116 | 0.125 [ 0.164 | 0.192 | Yok |0.216| Yok | Yok | Yok
130A O, / Hava Yok | 0.066 | 0.071 | 0.076 | 0.080 [ 0.083 | 0.089 | 0.104 | 0.135 | 0.167 | 0.181 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

80A O, / Hava Yok | 0.054 | 0.068 | 0.070 | 0.075 | 0.080 | 0.084 | 0.102 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok | Yok | Yok
50A 0,/ 0, 0.060 | 0.063 | 0.073 [ 0.082 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok | Yok [ Yok
30A0,/0, 0.053 [ 0.057 | 0.067 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok

Paslanmaz celik
400A N, / Hava Yok Yok Yok Yok Yok |0.118|0.1160.1120.122 | 0.132 ] 0.198 | 0.235 | Yok Yok Yok Yok
400A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok |0.200]0.210|0.215]0.218 | 0.220 | 0.230 | 0.245 | 0.255 | Yok

400A
H35ve N, /N,

260A
H35 ve N,/ N,

260A N, / Hava Yok Yok | 0.091 | 0.094 | 0.100 | 0.100 [ 0.120 | 0.120 | 0.130 | 0.142 | 0.175 | 0.223 | 0.155 | Yok Yok Yok
260A H35/N, Yok Yok Yok [0.150|0.151 [ 0.165]0.170 [ 0.177 | 0.182 | 0.184 | 0.185 | 0.202 | 0.307 | Yok Yok Yok

Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [0.135]0.160 | 0.165|0.175 | 0.185 | 0.200 | 0.210 | 0.225 | 0.230 | 0.235 | 0.265

Yok Yok |0.0920.119]0.145] 0.151 [ 0.151 | 0.170 | 0.171 | 0.180 | 0.188 | 0.197 | 0.225 | Yok Yok Yok

200A N, /N, Yok Yok Yok | 0.083 | 0.085|0.090|0.100 [ 0.115| Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
200A H35 /N, Yok | Yok | Yok |0.144]0.145|0.150 | 0.152 | 0.155| Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
200A

H35 ve N, / N, Yok Yok Yok |0.120]0.1200.120 | 0.111] 0.130 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok

130AH35/N, Yok | Yok | Yok [0.115]0.121 [ 0.123]0.124 | 0.125]0.129 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok

130A N, /N, Yok Yok | 0.072]0.074|0.083|0.095]0.100 | 0.118 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
15om N, /N, | Yok | Yok [0.0700.089]0.107 | 0.100 [0.123 | 0.114| Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok | Yok | Yok
80AF5/N, Yok | 0.032|0.047 | 0.050 | 0.052 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
45AF5 /N, 0.0230.015]0.021 | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
45A N,/ N, 0.019 | 0.009 | 0.006 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
Aluminyum

400A N, / Hava Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [0.140]|0.143|0.145]0.155 | 0.160 | 0.160 | 0.230 | 0.300 | Yok | Yok | Yok
400A H35 /N, Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok |0.1640.170]|0.170 | 0.170 | 0.190 | 0.215 | 0.250 | 0.310 | 0.318

400A
H35ve N, /N,

260A N, / Hava Yok | Yok |0.098[0.107|0.1200.120 | 0.120 | 0.120 | 0.130 | 0.145 | 0.158 | 0.193 | 0.227 | Yok | Yok | Yok

Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [0.140]0.145|0.150|0.150 | 0.170 | 0.175 | 0.175 | 0.180 | 0.225 | 0.263 | 0.276

260A H35 /N, Yok | Yok |0.104[0.104]0.105[0.110 | 0.126 | 0.130 | 0.140 | 0.141 | 0.142 | 0.222 | 0.210 | Yok | Yok | Yok
200A N, /N, Yok Yok Yok | 0.070] 0.080 | 0.090 | 0.100 ] 0.105 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
200A H35/N, Yok | Yok | Yok [0.096]0.105[0.115]0.125[0.130| Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
200A

H35 ve N, / N, Yok Yok Yok Yok |0.115]0.120 | 0.130 | 0.150 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok

130AH35/N, Yok | Yok | Yok [0.106]0.107 [0.109 | 0.112 | 0.114 ] 0.120| Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok
130A Hava / Hava | Yok Yok | 0.082 | 0.082 | 0.082|0.086 | 0.071 | 0.071 | 0.089 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok

130A
H35ve N, /N,

45A Hava / Hava | 0.042 | 0.043 | 0.049 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok

Yok Yok | 0.081]0.094 |0.107 | 0.109 | 0.067 | 0.114 | Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
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OPERASYON

Siyah sac Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

0O, Hava

O, Plazma / O, Muhafaza On gaz sk 575 T23790
30A Kesme gazi akisi | 25 /52 0/0

Not: Bu islemin kullaniimasi i¢in hava baglanmalidir. On akis gazi olarak kullanilir.

@MQ ) B TIW =

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ilk Delme Gl?eilirﬁe
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakisro| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
17 17 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
O, o, 78 94 1,5 119 2210 180
35 2 120 1490 04
2,5 122 1325 '
7 3* 123 1,5 1160 27 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
ingiliz
Gazlan Secme | On Akis Avarlama Gaz Akigini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[()ailirl?rie
¢ $ oY Ayarlama Kalinh@ | Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal inc Volt inc inc/dk inc  |Faktor %|  Saniye
gazi gazi gazi gazi gazi gazi
0.018 215
0.024 14 200 0.1
0.030 115 170 0.2
17 17 . .
0.036 116 0.05 155 0.09
0.048 117 110 0.3
0, 0, 78 94 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 .
0.105 122 50 0.4
7 0.135* 123 0.06 40 0.11 0.5
75 3/16* 30 0.7
1/4* 128 25 1.0
Markalama
- . | Torg-Calisma -
Gazlan Segme A(\)n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 | 0.10 6350 250 105
Ar Hava 90 10 90 10 9 25 | 0.10 2540 100 80

* Bu kalinliklar i¢cin delme tamamlandi dnerilir.
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OPERASYON

Siyah sac Hava akis oranlari - I/dk. / scfh

0O, Hava
O, Plazma / O, Muhafaza Bngaz ek | 070 | 43790
50 A Kesme gazi akisi | 25 /52 0/0

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

6)1) @

G WP =

220747 220555 220754 220554 2205583 220552 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GDeeclirI:]rse
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Fakior%| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
0,8 110 6500
1 111 1,0 5000 2,0
1,2 112 4150 0,0
1,5 114 3200
2 115 1,3 2700 2,6
2,5 117 2200 0,1
0O, o, 70 30 81 14 3 119 1800 200 0.2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 20 780 40 0,5
8 130 630
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[()ailirl?rie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inG inc/dk inc |Faktoro%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
0.030 110 270
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
0O, 0o, 70 30 81 14 0105 118 80 200 01
0.135 120 60 0.2
3/16 121 0.06 50 0.12 0.3
1/4 125 35
5/16 130 0.08 o5 0.16 0.5
Markalama
- . | Torg-Calisma -
Gazlan Segme A(\)n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 | 0.10 6350 250 118
Ar Hava 90 10 90 10 9 25 | 0.10 2540 100 77
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OPERASYON

Siyah sac Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

0O, Hava

O, Plazma / Hava Muhafaza Ongazake | 070 |76/ 161

Kesme gazi akisi | 23/48 | 41/87

B am —

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirlrrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhgr | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Fakior%| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
2 112 9810 01
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
93 4 120 4300 0.2
5 121 3670 03
0O, Hava 48 23 78 6 123 3045 4,0 200 '
8 125 2,0 2430 0,4
10 127 1810 0,5
12 130 1410 5.0 0,7
10 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[;iliTr:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinh@ | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Faktor%| Saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
0.075 112 400 0.1
0.105 115 0.10 290 0.15 150 )
0.135 117 180 0.2
23 3/16 120 155 '
1/4 123 110 0.3
0O, Hava 48 23 78 5/16 125 008 96 0.16 200 0.4
3/8 127 ’ 75 0.5
1/2 130 50 0.7
10 5/8 133 37 0.20 250 0.8
3/4 135 0.10 25 0.25 0.9
Markalama
x .| Torg-Calisma -
Gazlan Secme Eg,mi %Zaﬁ:,l-,?:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 | 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 30 | 0.12 2540 100 78
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesim Hava akis oranlari - 1/dk. / scfh
o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Bngazake | 070 477100
80 A Kesme gazi akisi | 23/48 | 47 /100

220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Metrik
On Akis Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Agiklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
Y y ¢ Kalinhik 9 Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktér%| saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gazi [faza gazi
2 9810 01
2,5 2,56-8,6 7980 | 3,8 150 '
3 6145
39 4 4300 0.2
5 3670 03
o, Hava 48 39 78 2,0 6 3045 | 4,0 200 '
8 2,0-8,6 2430 0,4
10 1810 0,5
12 1410 | . 07
17 15 1030 ' 250 0,8
20 2,56-8,6 545 6,3 0,9
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi H Yiksekligi Gecikme
yar yar Gl Kalinlik ' ! Y 9! Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- . . . . . - .
gaz ffaza gaz| gaz ffaza gaz| gaz [faza gazi ing in¢c Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktér%| saniye
0.075 400 01
0.105 0.1 -0.34 290 | 0.15 150 '
0.135 180 0.9
39 3/16 155
o, Hava 48 39 78 0.08 174 110 0.16 | 200 0.3
5/16 0.08 — 0.34 96 0.4
3/8 ' ' 75 0.5
1/2 50 0.7
17 5/8 37 0.20 250 0.8
3/4 0.1 -0.34 25 0.25 0.9
Markalama
M . | Torg-Calisma _
Gazlan Secme On Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafosi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
0O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza On gaz sk 570 Ti02/ 215
130 A Kesme gazi akisi | 33/70 | 45/96
G IP ==
220747 220183 220756 220182 220179 220181 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirlrrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm | faktér % saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
3 124 2,5 6505 5,0 0,1
4 5550 0,2
28 5 126 2,8 4795 5,6
6 127 4035
82 8 129 30 3360 6.0 200 0.3
(0] Hava 32 84 10 130 ’ 2680 ’
2 12 132 3,3 2200 6,6 0,5
15 135 1665 0,7
22 20 138 88 1050 7,6 1,0
59 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
38 167 45 255 Kenardan baslangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailir;:le
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc | faktor % saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
0.135 124 0.10 240 0.20 0.1
28 3/16 126 190 0.2
1/4 127 0.1 150 0.22
32 5/16 129 132 0.3
3/8 130 0.12 110 0.24 200
(OR Hava 32 84 1/2 132 0.13 80 0.26 0.5
5/8 135 60 0.7
22 3/4 138 0.15 45 0.30 1.0
59 1 141 0.16 20 190 1.8
1-1/4 160 15
1-1/2 167 0.18 10 Kenardan baslangig
Markalama
" . | Torg-Calisma P
Gazlan Segme On Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

S|yah sac bevel kesim Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
0O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Ongmake | 070 [64/138
130 A Kesme gazi akisi | 33/70 | 45/96

@ ) —r—

220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700
Not: Bevel acgisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Agiklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
Y Y Kalinhk 9 Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma| Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktér %| saniye
gazi [faza gaz| gaz (faza gaz| gaz [faza gaz
3 2,5-8,6 6505 5,0 0,1
91 4 5550 0,2
5 28-86 | 4795 | 56
4
: 3((3)2(5) 200 0.3
23 3,0-8,6 6,0
O Hava 15 84 2,0 10 2680
2 ! 12 3,3-8,6 2200 6,6 0,5
15 1665 0,7
15 20 38-88 550 | 76 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4.0
4 - 1 1
83 38 ©-86 255 Kenardan baslangi¢
ingiliz
On Akis Gaz Akisint | Minimum Esdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | A - lama Ayarlama Ackik | Malzeme | 2 fesi Hizi Yiiksekligi Gecikme
y Y Kalinhk 9 Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- . . ) . . ‘0 .
gaz ffaza gaz| gaz flazagaz| gan [faza gaz ing in¢ Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktér%| saniye
0.135 0.10 — 0.34 240 0.20 0.1
21 3/16 190 0.2
1/4 0.11 -0.34 150 0.22
5/16 132 0.3
03 3/8 0.12-0.34 110 0.24 200
0O, Hava 15 84 0.08 1/2 0.13-0.34 80 0.26 0.5
5/8 60 0.7
15 3/4 0-15-034 ™75 | 0.30 1.0
1 0.16 — 0.34 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.40 220 4.0
83 1-1/2 018-0.34 10 Kenardan baslangi¢
Markalama
" .| Torg-Calisma -
Gazlan Segme A(‘)gr@;z G:Za/::ﬁ:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

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

Siyah sac Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Bngaraks | 070 [128/270
200 A Kesme gazi akisi | 39 /82 |48/ 101

220637 220761 220757 220354 220353 220352 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |fakiro|  saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
5 123 5700
6 124 5250 0.2
8 125 3,3 4355 6,6 03
10 126 3460 '
12 128 3060 0,5
O, Hava 23 42 74 18 15 131 41 2275 890 200 0,6
20 133 ' 1575 ' 0,8
25 143 1165 1,0
32 145 750
38 152 5,1 510 10,2 Kenardan
baslangi¢
50 163 255
ingiliz
Gaslart Seame | ON Akis Gaz Akgini | Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim | ilk Delme Gzi'ifn‘je
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inG inc/dk inc | faktor % saniye
gazi (fazagaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
3/16 230
1/4 124 200 0.2
5/16 125 0.13 171 0.26 03
3/8 126 140 '
1/2 128 115 0.5
o, Hava 23 42 74 18 5/8 131 80 200 0.6
3/4 133 0.16 65 0.32 0.8
1 143 45 1.0
1-1/4 145 30
1-1/2 152 0.20 20 | 040 E:;;;dgg
2 163 10
Markalama
- . | Torg-Calisma P
Gazlan Segme A(\)n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm in¢ mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 | 0.10 6350 250 130
Ar Hava 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Siyah sacC Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza On gaz ok 570 Tisos 078
260 A Kesme gazi akisi | 42 /88 |104 /220
220637 220764 220760 220439 220436 220435 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |fakiro|  saniye
gazi (fazagaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 150 2,8 4440 8,5 300
12 3850 0,4
15 155 3130 0,5
80 20 159 2170 0,6
22 166 3.6 1930 9.0 250 0,7
o, Hava 22 49 25 171 1685 0,8
28 170 1445 0,9
49 32 172 1135 9.5 200 1,0
84 38 174 895
44 185 4,8 580
50 188 405 Kenardan baslangig
58 193 290
64 202 195
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirl;nnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- in¢ Volt ing inc/dk ing |faktoro6|  saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 150 0.11 180 0.33 300
1/2 145 0.4
5/8 155 115 0.5
80 3/4 159 90 0.6
7/8 166 0.14 5 0.35 250 07
o, Hava 22 49 1 171 65 0.8
1-1/8 170 55 0.9
49 1-1/4 172 45 0.38 200 1.0
84 1-1/2 174 35
1-3/4 185 0.19 22
2 188 15 Kenardan baslangig
2-1/4 193 12
2-1/2 202 8
Markalama
- . | Torg-Calisma _
Gazlan Secme :)ngﬁz (?zaﬁ:rlz? Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | in¢g/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 135
Ar Hava 30 20 30 20 24 30 | 012 2540 100 68
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OPERASYON

Siyah sac bevel kesim (standart) Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza On gaz ok 570 Tisos 078
260 A Kesme gazi akisi | 42 /88 |104 /220
Jp @ oW =
220637 220741 220740 220542 220436 220541 220571
Metrik
- Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torg-Calisma| Kesim ik Delme Del_me
Gazlarn Segme |[On Akis Ayarlama Malzeme . . Gecikme
Ayarlama Agiklik - Mesafesi Hizi Yiksekligi L
Kalinhgi Suresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktdr %| saniye
gazi (faza gaz| gazi [faza gaz| gazi [faza gaz
6 6500
8 5470 0,3
76 46 10 28-176 4440 8,5 300
12 3850 0,4
15 3130 0,5
80 20 2170 0,6
29 36-176 1930 9,0 250 07
02 Hava 22 49 2,0 25 1685 0,8
28 1445 0,9
49 32 1135 | 9,5 200 1,0
84 38* 895 2,0
44 48-76 580
50 405
58 590 Kenardan baslangig
64 195
ingiliz
" Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torg-Calisma| Kesim ilk Delme Del_me
Gazlarn Segme |On Akis Ayarlama Avarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiikseklidi Gecikme
y Kalinhg 9 Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- ing in¢c Aralik (ing) | ing/dk | ing |[faktdr%/| saniye
gazi (faza gaz| gazi [faza gaz| gazi [faza gaz
1/4 245
5/16 215 0.3
76 46 3/8 0.11-0.30 180 0.33| 300
1/2 145 0.4
5/8 115 0.5
80 3/4 90 0.6
7/8 0.14-0.30 75 0.35| 250 07
o, Hava 22 49 0.08 1 65 0.8
1-1/8 55 0.9
49 1-1/4 45 |0.38| 200 1.0
84 1-1/2* 35 2.0
1-3/4 0.19-0.30| 22
2 19 Kenardan baslangi
2-1/4 12 enardan baglangie
2-1/2 8
Markalama
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Amperaj | Torg-Calisma Mgsafe8| Markalamzfl Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama Amp mm ing mm/m__ | in¢g/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 135
Ar Hava 30 20 30 20 24 3,0 0.12 2540 100 68

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

Siyah sac bevel kesim (alternatif)

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

kalin metal delme . O, | Hava
On gaz akigl 0/0 |85/180
O, Plazma / Hava Muhafaza Kesme gaz akisi | 47 /99 |54 /115
260 A
@I | @ WP
220637 220897 220896 220898 220436 220899 220571
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | p/oama Ayarlama Agkik | Malzeme | “\ D fesi | Mz | Yiksekligi | Cecikme
¥ y Kalinhigi Siresi
Plazma Muha- Plazma | Muha- | Plazma | Muha-
faza u u mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktdr %| saniye
gazi gaz gazi [faza gazi| gazi ([faza gazi
25 3,6-176 1685 | 9,0 250 0,8
28 1445 1,0
32 1135 | 9,5 200 1,2
38* 895 3,0
0O, Hava 22 20 74 19 2,0 a4 48-76 580
:: :gg Kenardan baslangig
64 195
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum | Esdeger Torc-Calisma | Kesim |  ilk Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
Y y ¢ Kalinhig: 9 Siresi
Plazma Muha- Plazma | Muha- | Plazma | Muha-
faza inG in¢ Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktér%]| saniye
gazi gaz gazi [faza gazi| gazi ([faza gazi
1 0.14 - 0.30 65 [0.35| 250 0.8
1-1/8 55 1.0
1-1/4 45 ]0.38| 200 1.2
1-1/2* 35 3.0
O, | Hava| 22 20 74 19 0.08 1-3/a 0.19 — 0.30 09
2 15
2-1/a 12 Kenardan baslangig
2-1/2 8
Markalama
- .| Torg-Calisma _
Gazlan Segme A?n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 122
Ar Hava 30 10 30 10 24 3,0 | 0.12 2540 100 62

Bu sayfadaki sarf malzemeleri kalin metal delme igin tasarlanmistir. Bunlarin kullanimi yalnizca muhafazada asiri ctruf
ya da tor¢ atesleme hatasi sorunlariniz varsa standart bevel sarf malzemeleri kullanirken 6nerilir.
Kalin metal delme isleminin kullanilmasi sarf malzemesinin émriinde %20 azalmaya neden olabilir.
* 38 mm siyah sac delme o6nerileri:
1. IHS sirasinda 6n akisi ag.
2. IHS sirasinda tor¢g motor durmasi kullan.

3. Delerken “delme tamamlandi” sinyalini kullan
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OPERASYON

Siyah sac Hava akis oranlan - I/dk. / scth

o, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Bngazake | 070 Ti80 /400
400 A Kesme gazi akisi | 66 / 140 [137 / 290

QY o

O/ H)))) IR m— )

220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailir;:le
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Fakior%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
12 139 4430 0,4
15 142 3,6 3950 72 0,5
20 146 2805 900 0,7
22 148 3,8 2540 7,6 0,8
25 150 4,0 2210 8,0 0,9
(OR Hava 24 50 60 50 30 153 46 1790 9,2 1,1
40 158 ' 1160 | 11,5 250 1,9
50 167 5,3 795 19,1 360 5,2
60 173 6.4 580
70 183 ' 380 Kenardan baslangi¢
80 197 7.9 180
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Faktoro%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
1/2 140 170 0.4
5/8 143 0.14 150 0.28 0.5
3/4 145 115 200 0.6
7/8 148 0.15 100 0.30 0.8
1 151 0.16 85 0.32 0.9
1-1/4 153 65 0.36 1.2
O, | Hava ) 24 | 50 | 60 | 50 1-1/2 1657 0.18 7 P 16
1-3/4 160 40 ) 2.5
2 168 0.21 30 0.75 360 5.5
2-1/4 171 0.95 25
2-1/2 175 ) 20 Kenardan baslangi¢
3 193 0.31 10
Markalama
M . | Torg-Calisma _
Gazlan Segme On Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 25 | 0.10 1270 50 123
Ar Hava 20 10 30 10 25 3,0 | 0.12 1270 50 55
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OPERASYON

Siyah sacC bevel ke$im Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
0O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Ongazake | 070 11907400
400 A Kesme gazi akisi | 66 / 140 137 / 290
AN o
D)) @ W o
220637 220636 220635 220632 220631 220629 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlar Segme Malzeme . . s Gecikme
Ayarlama Ayarlama Agiklik - Mesafesi Hizi Yuksekligi .
Kalinhgi Siiresi
Plazma | MM | plazma | Muha- | Plazma | Muha-
faza mm mm Aralik (mm) mm/m | mm |Faktér %| Saniye
gazi gaz gazi (faza gaz| gazi |faza gazi
12 4430 0,4
15 36-94 3950 | 72 0,5
20 2805 0,7
22 38-9/4 2540 | 76 200 0,8
25 40-94 2210 | 8,0 0,9
O, | Hava 24 50 60 50 2,0 30 4694 1790 | 9,2 1,1
40 ' ' 1160 |11,56| 250 1,9
50 53-9/4 795 |19,1| 360 5,2
60 580
70 6,494 380 Kenardan baslangi¢
80 79 -9/4 180
ingiliz
On Akis Gaz Akigini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ilk Delme Del_me
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
y Y Kalinhgi 9 Siresi
Plazma Muha- Plazma | Muha- | Plazma | Muha-
faza ing in¢ Aralik (ing) | ing/dk | ing |Faktér %| Saniye
gazi gaz gazi [faza gaz| gaz [faza gaz|
1/2 170 0.4
5/8 0.14 - 0.37 150 [0.28 0.5
3/4 115 200 0.6
7/8 0.15 -0.37 100 0.30 0.8
1 0.16 — 0.37 85 0.32 0.9
1-1/4 65 0.36 1.2
0o, Hava 24 50 60 50 0.08 1-1/2 018 - 0.37 48 A 16
1-3/4 40 ' 2.5
2 0.21 - 0.37 30 0.75| 360 5.5
2-1/4 25
2-1/2 0.25-0.37 ™0, Kenardan baslangic
3 0.31 — 0.37 10
Markalama
x .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme :)grﬁ;ls; %Zaﬁ:,l-,?:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 123
Ar Hava 20 10 30 10 25 30 | 0.12 1270 50 55
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N,
N, Plazma / N, Muhafaza On gaz sk 2451
45 A Kesme gazi akisi 75/ 159
N\ \\\ ‘ \
FIK)) T ==
220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[()ailiTmee
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakisro| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 62 49 25 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
ingiliz
Gartar Seme | On Akis Gaz Akisni | Malzeme | Ark | Torc-Calisma | Kesim | il Delme G?eilirn(:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc  |Faktor %|  Saniye
gazi (fazagaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 62 49 0.10 0.15 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Markalama
.. . | Torg-Calisma I
Gazlar Segme On Ak|$ Gaz Ak|$|n| Amperaj Mesafesi Markalama Hizi Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama X X
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 | 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 2,5 | 0.10 2540 100 65

Not: Buislem, 45 A, F5/N, paslanmaz gelik isleminden daha koyu bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlari - I/dk. / scfth
F5 N,
F5 Plazma / N, Muhafaza nguais | 070 4370
45 A Kesme gaziakisi | 8/17 |65/138

)

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZilirl;nnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhig | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakiros| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (faza gaz| gaz ([faza gaz
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
49 2,5 150
F5 N, 35 18 62 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
4 104 1435
11 6 110 2,0 845 190 0,5
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirl;nnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inG inc/dk inc |Faktoro%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
49 0.10 150
0.075 100 130
F5 N, 35 18 62 0.15
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
11 0.08 190
1/4 110 30 0.5
Markalama
.. .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme A(?n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama : ;
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 25 | 0.10 6350 250 85
Ar N, 90 10 90 10 12 25 | 0.10 2540 100 65

Not: Buislem 45 A, N,/N, paslanmaz ¢elik isleminden daha parlak bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
F5 N,
F5 Plazma / N, Muhafaza Onguaie | 070 677122
80 A Kesme gazi akisi | 31/65 |87 /185

o),))))))

) 3

220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirllqrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm | faktér % saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
4 108 3,0 2180 4,5 0,2
5 110 2,7 1700 4,1 0.8
F5 N, 33 23 65 60 6 112 2,5 1225 3,8 150 '
8 116 895 0,4
3,0 4,5
10 120 560 0,5
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aeclirl;nn?le
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhigi | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- in¢ Volt inG inc/dk ing |faktor 9|  saniye
gazi (fazagaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
0.135 108 0.12 105 0.18 0.2
3/16 110 0.11 60 0.17 .
F5 N, 33 23 65 60 1/4 112 0.10 45 0.15 150 '
5/16 116 35 0.4
0.12 0.18
3/8 120 25 0.5
Markalama
.. . | Torg-Calisma _
Gazlan Segme On Ak|$ Gaz Ak|$|n| Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama . 5
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 | 0.10 6350 250 95
Ar N, 50 10 50 10 12 3,0 | 0.12 2540 100 60
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OPERASYON

Paslanmaz ge"k Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N,
N, Plazma / N, Muhafaza On gaz ok o7 205
130 A Kesme gazi akisi 79/168
) . \ o 0 )
o)) @) @B o
220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aeclirl?r:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- .. .
mm Volt mm mm/m | mm |faktér %| saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
6 153 1960 0,3
8 155 3,0 1630 6,0 0,4
200
10 156 1300 0,5
N, N, 19 51 75 23
12 162 35 900 70 0,8
15 167 3,8 670
Kenardan baslangig
20 176 4,3 305
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirl;nrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk ing |faktoro%|  saniye
gazi (fazagaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
1/4 153 75 0.3
5/16 155 0.12 64 0.24 0.4
200
3/8 156 55 0.5
N, N, 19 51 75 23
1/2 162 0.14 30 0.28 0.8
5/8 167 0.15 25
Kenardan baslangig
3/4 176 0.17 15
Markalama
.. .| Torg-Calisma .
Gazlan Secme E;rgl::]i G:Zaﬁ:ﬁ:I Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | in¢/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

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

Paslanmaz celik
H35 Plazma / N, Muhafaza
130 A

@’)))))

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

H35 N,
On gaz akisi 0/0 |76/160

Kesme gazi akisi | 26 /54 |68/ 144

@) —>

220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailirn?e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm | faktér % saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
8 150 1140
49 0,3
10 154 980
37 12 158 820 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 4,5
04 15 162 580 0,8
20 165 360 1,3
16 25 172 260 Kenardan baslangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[;ilirl;nrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk ing |faktor 9|  saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 150 45
49 0.3
3/8 154 40
37 1/2 158 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 0.18
04 5/8 162 20 0.8
3/4 165 15 1.3
16 1 172 10 Kenardan baslangig
Markalama
.. . | Torg-Calisma .
Gazlan Segme On Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 30 | 0.12 2540 100 75

Not: Buislem, 130 A, N,/N, isleminden daha ¢apaksiz, piriizsiiz, parlak bir kesim kenari tretir ve kesim kenarlar
dike daha az yakindrr.
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza Bngaais | 070 [97/508
130 A Kesme gazi akisi | 13/28 |71 /150

I 0
Y @ 1P ==
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Tor¢g-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aili?rie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhg: |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yikseligi | “gon
Plazma| MUN- |pjazma| MUha- |y g Muha- o s | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Fakt6r %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1| Gaz 2
gaz gazi gaz
6 150 1835
38 8 152 3,0 1515 | 6,0 0,3
10 153 1195 200
H35 N, 19 51 75 32 18
12 160 3,5 875 7,0 0,5
27 15 168 3,8 670 76 0,8
20 176 43 305 | 77 | 180 1,3
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aili?rie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhg |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiksekligi | gon
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Karma |Karma inc Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/4 150 70
38 5/16 152 0.12 60 0.24 0.3
3/8 1563 50 200
H35 N, 19 51 75 32 18
1/2 160 0.14 30 |0.28 0.5
27 5/8 168 0.15 25 |0.30 0.8
3/4 176 0.17 15 0.31 180 1.3
Markalama
. .| Torg-Calisma .
Ampera . Markalama H Ark Gerilim
¥ y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 | 0.12 2540 100 75

Not: Buislem, 130 A, N,/N, isleminden daha ¢apaksiz, puriizsiiz, parlak bir kesim kenari tretir ve kesim kenarlari
dike daha az yakindir. Kenar rengi H35/N, islemine gore daha glimiistur.
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N,
N, Plazma / N, Muhafaza On gaz sk 577508
130 A Kesme gazi akisi 125/ 260

@ JP =

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.

Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Del.me
Gazlar Segme A Malzeme . . Gecikme
yarlama Ayarlama Aciklik Mesafesi Hizi Yiksekligi -
Kalinhik Suresi
Plazma| Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktér %| saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gaz [faza gaz
6 1960 0,3
8 3,0-10,0 1630 6,0 0,4
200
10 1300 0,5
N, N, 19 51 75 63 2,0
12 3,5-10,0 900 7,0 0,8
15 3,8-10,0 670
Kenardan baslangig
20 4,3-10,0 305
ingiliz
On Akis Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Gecikme
Y y Kalinhk 9 Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- . . . . . .0 .
gaz ffaza gaz| gaz ffaza gaz| gaz ffaza gazi in¢ in¢c Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktér%| saniye
1/4 75 0.3
5/16 0.12 - 0.40 64 0.24 0.4
200
3/8 55 0.5
N, N, 19 51 75 63 0.08
1/2 0.14 - 0.40 30 0.28 0.8
5/8 0.15 -0.40 25
Kenardan baslangig
3/4 0.17 - 0.40 15
Markalama
.. . | Torg-Calisma _
Gazlan Secme E;rgl::]i G:Zaﬁ:ﬁ:I Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,56 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesim Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Ongarake | 070 | 907190
130 A Kesme gazi akisi | 26 /54 | 114 /240
o= \
@ NP =
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini | Minimum Esdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yuksekligi Gecikme
y Y ¢ Kalinlik 9 Siiresi
Plazma| Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktdr%| saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gaz [faza gaz
8 1140
0,3
10 980
12 8920 77 170 0,5
H35 N, 19 32 75 63 2,0 45 -10,0
15 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Kenardan baslangig
ingiliz
On Akis Gaz Akigini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ilk Delme Del_me
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Agiklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
y y Kalinlik 9 Siiresi
Plazma| Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- ing in¢c Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktér%| saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gazi [faza gazi
5/16 45
0.3
3/8 40
1/2 30 0.31 170 0.5
H35 N, 19 32 75 63 0.08 0.18 - 0.40
5/8 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Kenardan baslangig
Markalama
N .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme /g)n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - :
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 | 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesim Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza Ongarake | 070 |97/205
130 A Kesme gazi akisi | 13 /28 [120/ 250
= \\\
@ )P —=>
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Del_me
Gazlar Segme Avarlama Gaz Akisini Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizt Yikseklidi Gecikme
y ¢ Kalinhgi Y 9 Siresi
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma|Karma
faza faza faza mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
6 1835
8 3,0-10,0 | 1515 | 6,0 0,3
10 1195 200
H35 | N, 19 51 75 80 32 18 2,0
12 35-10,0 | 875 | 70 0,5
15 3,8 -10,0 670 | 7,6 0,8
20 3,0-10,0 305 | 77 180 1,3
ingiliz
On Akis Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlarn Segme Gaz Akisini Ayarlama Malzeme . . .o |Gecikme
Ayarlama Agiklik - Mesafesi Hizi Yiiksekligi o
Kalinhgi Siresi
Plazma Muha- Plazmal Muha- Plazma Muha- Karma|Karma
faza faza faza ing in¢c Aralik (ing) |ing/dk | ing |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/4 70
5/16 0.12 - 0.40 60 |0.24 0.3
3/8 50 200
H35 | N, 19 51 75 80 32 18 0.080
1/2 0.14 - 0.40 30 0.28 0.5
5/8 0.15 -0.40 25 |0.30 0.8
3/4 0.17 - 0.40 15 |0.31| 180 1.3
Markalama
.. .| Torg-Calisma _
Gazlan Secme A?n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama ; ;
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,56 | 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 | 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
N2
N, Plazma / N, Muhafaza On gaz ok 17 238
200 A Kesme gazi akisi 137 /290
o) \
) B
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan Secm On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme GDelirl]:ri
aziar oegme Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi ;(?resie
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- .. .
mm Volt mm mm/m | mm |faktér %| saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
8 159 3000 0,4
10 160 2700 0,5
N, N, 17 42 84 42 12 161 3,8 2400 7,6 200 0,6
15 163 1800 0,8
20 167 1000 1,0
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akigini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZiliTrie
noee Ayarlama Ayarlama Kalinhigi | Gerilimi | Mesafesi Hizi Yiiksekligi Stres:
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc | faktor % saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 159 118 0.4
3/8 160 110 0.5
N, N, 17 42 84 42 1/2 161 0.15 90 0.3 200 0.6
5/8 163 65 0.8
3/4 167 45 1.0
Markalama
.. .| Torg-Calisma _
Gazlan Secme A(‘);rg:i G:lzaﬁ\:ﬁ?, Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Paslanmaz celik Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Ongazake | 070 1167245
200 A Kesme gazi akisi | 30 /63 [104 /220
N )
/ \ N . \
oY) ) J=—C
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Metrik
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi GSe(c]:;I:)rSr;e
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakisros| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
8 1790 0,4
10 175 9.0 1620 9.0 0,5
H35 N, 17 43 88 52 12 170 1450 100 0,6
15 173 75 1200 | 75 07
20 177 820 0,8
ingiliz
Gazlan Secm On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme GDelirI;nne1
eeMe | Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiiksekligi Stron
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Faktoro%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
5/16 70 0.4
175 0.35 0.35
3/8 65 0.5
H35 N, 17 43 88 52 1/2 170 55 100 0.6
5/8 173 0.30 45 0.30 0.7
3/4 177 35 0.8
Markalama
.. .| Torg-Calisma S
Ampera . Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Y Y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Paslanmaz celik Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza Ongazake | 070 1167245
200 A Kesme gazi akisi | 11/24 [118/250
£ \ \ ‘ \
220637 220762 220758 220343 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirllqn‘:e
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhigr |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma| MUN- |pjazma| MUha- |y g Muha- oo | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Fakt6r %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
8 160 2000 0,4
10 161 4,0 1900 | 8,0 200 0,5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 12 162 1800 0,6
15 167 4.6 1600 | 70 150 0,8
20 171 5,1 1000 75 1,0
ingiliz
Gazlar Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirllqnie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhigr |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Kamma| Karma inc Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
5/16 160 79 0.4
3/8 161 0.16 75 10.320| 200 0.5
H35 N, 17 41 87 41 42 20 1/2 162 70 0.6
5/8 167 0.18 60 |0.270 150 0.8
3/4 171 0.20 45 10.300 1.0
Markalama
. . | Torg-Calisma I
Gazlan Segme Aogrgl:g G:Zaﬁ:ﬁ:l Amperaj Mesafosi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | in¢/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Paslanmaz gelik Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
N, Hava
N, Plazma / Hava Muhafaza Onguzaks [127/270] 070
260 A Kesme gazi akisi | 54 /114 [116 /245
) ) c
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlar Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirl]:rie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm | faktér % saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
6 160 6375
8 158 4910 0,3
10 157 3440
12 161 2960 0,4
15 163 2520 7o 200 0,5
N, Hava 12 47 79 56 20 164 3,8 1590 0,6
25 168 1300 0,8
32 171 875 1,0
38 179 515
44 190 365 Kenardan baslangig
50 195 180
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailirn(:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- in¢ Volt inG inc/dk inc | faktér % saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
1/4 160 240
5/16 158 193 0.3
3/8 157 140
1/2 161 110 0.4
5/8 163 95 0.3 200 0.5
N, Hava 12 47 79 56 3/4 164 0.15 70 0.6
1 168 50 0.8
1-1/4 171 35 1.0
1-1/2 179 20
1-3/4 190 14 Kenardan baslangig
2 200 6
Markalama
x .| Torg-Calisma -
Gazlan Segme A(‘)grg:;z G:Za/:gﬁ:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 30 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz celik Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N
H35 Plazma / N, Muhafaza On gaz akes 570 l127 /2270
260 A Kesme gazi akisi | 40 /84 [122 /260
6’))))))\ —2 9
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Dellme
Gazlan Segme | A arlama Ayarlama | Kalnhg |Geriimi| Mesafesi | Hu Yoksekligi | Gokme
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |fakir%|  saniye
gazi (fazagaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
8 2030
188 11,0 11,0 0,3
10 1870 100
12 173 9,0 1710 0,4
15 171 1465 0,5
20 175 1085 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 120
25 180 785 0,7
32 185 75 630 1,0
38 186 510
44 189 390 Kenardan baslangig
50 200 270
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Del_me
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Ggg;';?ie
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc | faktor % saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 188 0.45 89 0.45 0.3
3/8 75 100
1/2 173 0.35 65 0.35 0.4
5/8 171 55 0.5
3/4 175 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.36 120
1 180 30 0.7
1-1/4 185 0.30 25 1.0
1-1/2 186 20
1-3/4 189 15 Kenardan baslangig
2 200 10
Markalama
Gazlan Segme ggrgt:]i Cii;ﬁ:ﬁ:l Amperaj To,:/lce(s;;l‘i?a Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Amp mm inG mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz celik Hava akis oranlan - 1/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza On gaz ak 570 lr32/280
260 A Kesme gazi akisi | 13727 [163/345
) ) o
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlar Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZiliTrﬁe
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhgi |Gerilimi| Mesafesi | Hiz Yiksekligi | “giran
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Faktér %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
6 170 3980
8 173 3085 0,3
10 175 2190
60 21 12 176 1790 8.0 200 0,5
15 177 1650 ' 0,7
H35 N, 12 49 87 60 20 179 4,0 1320 0,8
25 182 920 1,0
32 186 755 1,2
40 26 38 189 510
44 195 390 Kenardan baslangig
50 202 270
ingiliz
On Akis Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme| A 2 rlama Gaz Akigini Ayarlama | ol nngi |Gerilimi|  Mesafesi | Hizi | Yiksekligi G;fr'g‘le
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Karma |Karma inc Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/4 170 150
5/16 173 121 0.3
3/8 175 90
60 21
1/2 176 0.5
5/8 177 65 | 0.32| 200 07
H35 N, 12 49 87 60 3/4 179 0.16 55 0.8
1 182 35 1.0
1-1/4 186 30 1.2
40 26 1-1/2 189 20
1-3/4 187 15 Kenardan baslangig
2 202 10
Markalama
. .| Torg-Calisma _
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza On gaz sk 570 1277270
260 A Kesme gazi akigi | 40 /84 (122 /260
S W
@ P 2
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Notlar: Bevel agisi araligi 0° ila 45°dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum | [Esdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Seeme | A2 rama Ayarlama Agkik | Malzeme |\ 2 fesi Hizi | Yiksekligi | Gecikme
Y y ¢ Kalinhig: 9 Siresi
Muha-
Plazma faza Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktdr %| saniye
gaz gaz gazi [faza gaz| gazi [faza gazi
8 2030
10 11,0 1870 11,0 100 0.3
12 9,0 - 10,0 1710 0,4
15 1465 0,5
20 1085 | 9,0 0,6
H35 N, 12 49 85 60 2,0 25 785 120 07
32 75-10,0 | 630 1,0
38 510
44 390 Kenardan baslangig
50 270
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme A Malzeme . . s Gecikme
yarlama Ayarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yuksekligi .
Kalinhigi Siiresi
Plazma | MM | Plazma | Muha- | Plazma | Muha-
faza ing inc Aralik (ing) | ing/dk | in¢ |faktér % saniye
gazi gaz gazi (faza gaz| gaz ([faza gaz
5/16 80
3/8 0.45-0.40 75 0.45 100 0.3
1/2 0.35-0.40 65 |0.35 0.4
5/8 55 0.5
3/4 45 0.6
H35 N, 12 49 85 60 0.08 1 30 0.36| 120 07
1-1/4 0.30 - 0.40 25 1.0
1-1/2 20
1-3/4 15 Kenardan baslangic
2 10
Markalama
" .| Torg-Calisma _
Gazlan Segme A(\)n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

PaS|anmaZ gelik bevel keSim Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
N, Hava
N, Plazma / Hava Muhafaza O gaz akier 1277270 070
Kesme gazi akisi |54 /114 {116 / 245
MW = N
3)) ) B
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum | Egdeger Torc-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | A2 lama Ayarlama Ackik | Malzeme |y p 2 fesi Hizi Yoksekligi | Gecikme
Y Y ¢ Kalinhgi 9 Siresi
Muha-
Plazma faza Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |faktér %| saniye
gazi gaz gazi [faza gaz| gaz (faza gaz|
6 6375
8 4910 0,3
10 3440
12 2960 0,4
15 2520 & 200 0,5
N, | Hava 12 47 79 56 2,0 20 3,8-10,0 1590 0,6
25 1300 0,8
32 875 1,0
38 515
44 365 Kenardan baslangig
50 180
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Agiklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiiksekligi Gecikme
Y Y Kalinhg 9 Siresi
Muha-
Plazma| " 7o | Plazma| Muha- | Plazma | Muha- ing inc Aralik (ing) | ing/dk | ing |faktor%| saniye
gazi gaz gazi [faza gaz| gaz (faza gaz|
1/4 240
5/16 193 0.3
3/8 140
1/2 110 0.4
5/8 95 0.3 200 0.5
N, | Hava 12 47 79 56 0.08 3/4 0.15 - 0.40 70 0.6
1 50 0.8
1-1/4 35 1.0
1-1/2 20
1-3/4 14 Kenardan baslangig
2 6
Markalama
- . | Torg-Calisma -
Gazlan Secme AOn Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz gelik bevel kesim Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza On gz ks 570 1327280
260 A Kesme gazi akisi | 13 /27 (163 /345
= \
@ P —=>r—
220637 220738 220739 220607 220405 220606 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°dir.
Metrik
On Akis Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Del_me
Gazlar Segme Avarlama Gaz Akisini Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizt Yikseklisi Gecikme
y ¢ Kalinhgi Y 9 Siresi
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma|Karma
faza faza faza mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
6 3980
8 3085 0,3
10 2190
60 21 12 1790 8.0 200 0,5
15 1650 ' 0,7
H35 | N, | 12 | 49 | 87 | 60 2,0 20 40-10,0 | 1320 0,8
25 920 1,0
32 755 1,2
40 26 38 510
44 390 Kenardan baslangig
50 270
ingiliz
On Akis Minimum | Edeger Torc-Calisma | Kesim |  ilk Delme Delme
Gazlan Segme A Gaz Akisini Ayarlama Malzeme . . ... |Gecikme
yarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yiiksekligi -
Kalinhgi Siresi
Plazma Muha- Plazmal Muha- Plazma Muha- Karma|Karma
faza faza faza ing inc Aralik (ing) | ing/dk | ing |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/4 150
5/16 121 0.3
o | z e -
5/8 65 |0.32| 200 07
H35 N, 12 49 87 60 0.08 3/4 0.16 — 0.40 55 0.8
1 35 1.0
1-1/4 30 1.2
40 26 1-1/2 20
1-3/4 15 Kenardan baslangig
2 10
Markalama
M . | Torg-Calisma _
Gazlan Segme On Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Paslanmaz celik
N, Plazma / Hava Muhafaza
400 A

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

N, Hava
Ongazakisi | 42/90 [146/310
Kesme gazi akisi | 86 /182 (102 / 217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[()eilirlrr:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Faksro| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
12 158 3300 0,3
15 159 38 oso0 | ° 260 0,4
20 162 46 2340 13.8 0,5
N, Hava 30 50 85 31 25 164 1940 300 0,6
30 176 6,4 1450 | 19,2 0,8
40 177 570
a5 187 4,6 430 Kenardan baslangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Faktoro| Saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
1/2 158 125 0.3
5/8 159 0.15 105 0.39 260 0.4
3/4 162 95 0.5
N, Hava 30 50 85 31 1 164 0.18 75 0.54 300 0.6
1-1/4 176 0.25 50 0.75 0.8
1-1/2 177 25
1-3/4 187 0.18 17 Kenardan basglangig
Markalama
x .| Torg-Calisma I
Gazlan Segme E;rﬁil;i G:Zaﬁ:ﬁ:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | in¢/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 25 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 30 | 012 2540 100 50
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OPERASYON

Paslanmaz celik Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza On gaz akes 570 Tise 200
400 A Kesme gazi akisi | 86 / 182 [123 / 260
—— % )
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?azlirn?le
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Faktér%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (faza gaz| gaz ([faza gaz
20 180 1100 | 145 150 0,7
25 181 905 1,0
30 184 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 40 186 9,0 600 20
50 192 400
60 198 280 Kenardan baslangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aecliTr:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Fakter %| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
3/4 180 45 0.53 150 0.7
1 181 35 1.0
1-1/4 184 30 0.75 210 1.5
1-1/2 186 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 1-3/4 189 0.35 20
2 192 15
2-1/a 198 12 Kenardan baslangig
2-1/2 202 10
Markalama
- . | Torg-Calisma I
Gazlan Segme Af)n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 | 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

Paslanmaz celik
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza
400 A

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

H35 N,
On gaz akisi 0/0 [194/410
Kesme gazi akisi | 36 /77 |194 /410

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailirl?rie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhgi |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiksekligi | giran
Plazma| MU0 |pjazma| MUNa- by, g Muha- o s | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Fakt6r %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1| Gaz 2
gazi gazi gazi
12 157 2750 0,4
15 159 2390 0,5
40 20 166 4.6 1810 14 0,7
25 172 1310 300 1,0
30 186 5,3 1080 | 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 40 720
45 187 635 19 3,0
60 50 190 6.4 520
60 192 ' 410 Kenardan baslangi
70 194 310 vangie
80 210 180
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme G?eilir;nie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhgi |Gerilimi| Mesafesi | Hizi Yuksekligi [ gir
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Karma| Karma in¢c Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/2 157 105 0.4
5/8 159 90 0.5
40 3/4 166 0.18 75 0.5 0.7
1 172 50 300 1.0
1-1/4 182 0.21 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 186 30 0.8 2.0
1-3/4 187 25 ) 3.0
60 2 190 20
2-1/4 192 0.25 17 Kenardan baslan
2-1/2 | 194 15 enaraan bagiangie
3 202 10
Markalama
" .| Torg-Calisma -
Gazlan Segme A(‘)grgﬁz G:Zaﬁ:,lﬁ:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
y y Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 | 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

Paslanmaz celik bevel kesim
N, Plazma / Hava Muhafaza
400 A

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

Hava
Ongazakisi | 42/90 [146/310
Kesme gazi akisi | 86 /182 (102 /217

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Seeme | A2 rlama Ayarlama | Ackik | Malzeme | Uy Cfesi | Mz | Yaksekigi | Cocikme
Kalinhgi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma| Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m mm  |Faktor %| Saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gaz [faza gaz
12 3300 0,3
15 38-116 2800 9,9 260 0.4
20 2340 0,5
N, Hava 30 50 85 31 2,0 25 46-11,6 1940 138 300 0,6
30 6,4—-11,6 1450 | 19,2 0,8
40 570
45 46-11,6 430 Kenardan baslangig¢
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | A 2rlama Ayarlama | Ackik | Malzeme | Ty, lfesi | Hiz Yiksekligi | Geckme
Y Y Kalinhgi Y Suresi
Plazma| Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | 5. - ing Aralik (ing) | ing/dk | ing |Faktdr%| —Saniye
gazi [faza gaz| gaz [faza gaz| gazi [faza gazi
1/2 125 0.3
5/8 0.15-0.46 105 0.39 260 04
3/4 95 0.5
N, Hava 30 50 85 31 0.08 1 0.18 - 0.46 75 0.54 300 0.6
1-1/4 0.25 - 0.46 50 0.75 0.8
1-1/2 25
1-3/4 0.18 — 0.46 17 Kenardan baslangig
Markalama
- .| Torg-Calisma _
Gazlan Segme A(\Dn Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 30 | 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

Paslanmaz ge“k bevel kesim Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Ongazale | 070 [1867400
400 A Kesme gazi akisi | 86 / 182 [123 / 260

(| ——) |
220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlar Segme Malzeme . .. o Gecikme
Ayarlama Ayarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yiiksekligi o
Kalinhigi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma| Muha- mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |Faktér %| Saniye
gazi (fazagaz| gaz (faza gaz| gazi [faza gaz
20 1100 | 14,5 | 150 07
25 905 1,0
30 800 19,0 210 1,5
H35 N, 30 45 86 45 2,0 20 9,0-11,6 500 2.0
50 400
60 280 Kenardan baslangig
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi H Yiiksekligi Geoikme
yar yar Gl Kalinhgi ! ! Y 9! Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | ing Aralik (ing) | ing/dk | ing |Faktér%| Saniye
gazi ([fazagaz| gaz (faza gaz| gazi [faza gaz|
3/4 45 0.53 150 0.7
1 35 1.0
1-1/4 30 0.75 210 1.5
1-1/2 25 2.0
H35 N, 30 45 86 45 0.08 1-3/4 0.35 - 0.46 20
2 15
2-1/4 19 Kenardan baslangig
2-1/2 10
Markalama
- .| Torg-Calisma I
Gazlan Segme p(?n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | in¢/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 25 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 30 | 012 2540 100 50
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OPERASYON

PaSIanmaZ gelik bevel keSim Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza On gaz akes 570 lrea, 210
400 A Kesme gazi akisi | 36 /77 [194 /410
| — —))
220637 220707 220712 220708 220405 220709 290571
Not: Bevel agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
On Akis Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesim ik Delme Del_me
Gazlar Segme Avarlama Gaz Akisini Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizt Yikseklidi Gecikme
y ¢ Kalinhgi Y 9 Siresi
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma|Karma
faza faza faza mm mm Aralik (mm) | mm/m | mm |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
12 2750 0,4
15 2390 0,5
40 20 46-11,6 1810 14 200 07
25 1310 1,0
30 53-11,6 1080 | 16 2,0
H35 N, 30 45 88 45 60 2,0 20 790 19 3.0
50 520
°° 60 64-116 410 Kenardan baslang:
70 310 Fangie
80 180
ingiliz
- - Esdeger ~ . ; Delme
Gazlarn Segme En Akig Gaz Akisini Ayarlama Minimum Malzeme Torg Cal@ma Kesim ”I.(. Delm?_ Gecikme
yarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yiksekligi -
Kalinhgi Siiresi
Plazma| MUN- |plazmal MUhas oy gl MUa- o lKarma
faza faza faza ing in¢ Aralik (ing) |ing/dk | ing |Faktér %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/2 105 0.4
5/8 90 0.5
40 3/4 0.18 - 0.46 75 0.5 07
1 50 300 1.0
1-1/4 0.21 - 0.46 40 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 0.08 1-1/2 30 08 2.0
1-3/4 25 ) 3.0
60 2 0.25 - 046 22
2-1/4 17 Kenardan baslangi
2-1/2 15 pangie
3 10
Markalama
. .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme p?n Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - :
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 25 | 010 | 1270 | 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlari - I/dk. / scfth
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza On gaz sk 25795
45 A Kesme gazi akisi 78 /165

W I ==

220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Metrik
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Dellme
Gazlan Segme | A 2lama Ayarlama | Kalnhgi |Geriimi| Mesafesi | Huzi Yuksekligi | Ggokme
Pszza fa'\g:r;_ﬂ Plgzr;a f:ﬁ:gi_m Plgzglwa f;ﬁ:ga;m mm Volt mm mm/m | mm |Faktér %| Saniye
1,2 130 4750
1,5 115 4160
49 2 113 2,5 3865 3,8 0,2
Hava | Hava 35 19 62 2,5 110 3675 150
3 107 2850
4 102 1,8 2660 2,7 0,3
33 6 117 3,0 1695 4,5 0,6
ingiliz
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Dellme
Gazlan Segme | A arlama Ayarlama | Kalnh§ |Geriimi| Mesafesi | Hu Yuksekligi | Gokme
P';‘;;\I”'a fa'\;l:r;:i_n Plg&;;;]a f;\ggtz. Plgaz:a f;\f:r:;, in¢ Volt inG ing/dk ing  |Faktor %| Saniye
0.040 130 220
0.051 115 170
49 0.064 113 0.10 160 0.15 0.2
Hava | Hava 35 19 62 0.102 110 140 150
0.125 102 0.07 110 0.11 0.3
33 3/16 114 90 0.4
0.12 0.18
1/4 117 60 0.6
Markalama
. On Akis Gaz Akigni | Amperaj | 0% G | yanalama Hizi | Ark Gerlimi
azlan Segme Ayarlama Ayarlama ) )
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza On gaz ok -3/ 154
130 A Kesme gazi akisi 78 /165
3 )] 1)) ="
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[()ailiTrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Faktor%| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
6 153 2.8 2370 | 5,6 0,2
8 1920
154 0,3
10 3,0 1465 6,0 200
Hava | Hava 19 31 75 23 12 156 1225 0,5
15 158 33 1050 | 6,6 0,8
20 162 3,5 725 70 1,3
25 172 4,0 525 Kenardan baslangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?aeclirl?r:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc |Fakter %| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
1/4 153 0.11 90 0.22 0.2
5/16 76
154 0.3
3/8 0.12 60 0.24 900
Hava | Hava 19 31 75 23 1/2 156 45 0.5
5/8 158 0.13 40 0.26 0.8
3/4 162 0.14 30 0.28 1.3
1 172 0.16 20 Kenardan baslangig
Markalama
.. . | Torg-Calisma A
Ampera . Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Gazlan Segme On Akis Gaz Akisini peraj Mesafesi
Ayarlama Ayarlama ) )
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 | 0.12 2540 100 82

Not: Buislem, 130 A, H35/N, islemine gore daha egik olan daha puriizli bir kesim kenari Uretir.
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlar - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Ongazake | 070 |767160
130 A Kesme gazi akisi | 26 /54 |68/ 144
\ \ Q
Y @ IP =
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme GDeilirI?rie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg1 | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Fakior%| Saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
8 1775
49 158 5,0 6,5 130 0,3
10 1615
37 12 1455 0,5
H35 N, 19 32 75 156
15 1305 77 170 0,8
24 4.5
20 157 940 1,3
16 25 176 540 Kenardan basglangig
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme G[;iliTr:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt ing inc/dk inc  |Faktor%| Saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 70
49 158 0.20 0.26 130 0.3
3/8 65
37 1/2 55 0.5
H35 N, 19 32 75 156
5/8 50 0.31 170 0.8
24 0.18
3/4 157 40 1.3
16 1 176 20 Kenardan baslangig
Markalama
x . | Torg-Calisma I
Al . Markal H Ark I
Gazlan Segme p?grgl:i‘ G:Za/::ﬁ:l mperaj Mesafesi arkalama Hizi rk Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

AIuminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza Ongazake | 070 |97/ 205
130 A Kesme gazi akisi | 13728 | 71 /150
I Q
) ) ) R
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
On Akis Malzeme | Ark | Tor¢g-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme| A2 lama Gaz Algini Ayarlama | alinhgn |Gerilimi|  Mesafesi | Hizi |  Yiksekligh | oo
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz1|Gaz 2
gazi gazi gazi
6 156 2215
8 157 3,5 1915 | 70 0,3
H N 10 158 1615
35 0 19 51 75 27 32 18 12 159 1455 200 05
15 160 3,0 1215 | 6,0 0,8
20 163 815 1,3
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirllqn‘:e
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhigr |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Karma Karma inc Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/4 156 85
5/16 157 0.14 75 | 0.28 0.3
H35 N 1 1 7 27 2 1 3/8 198 65 2
2 ° 5 ° 8 8 1/2 159 55 00 0.5
5/8 160 0.12 45 | 0.24 0.8
3/4 163 35 1.3
Markalama
- .| Torg-Calisma _
Gazlan Segme A?n Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 130
Ar N, 50 10 50 10 15 30 | 0.12 2540 100 75
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
N,
N, Plazma / N, Muhafaza On gaz sk 113240
200 A Kesme gazi akisi 1357/ 287
= \
B ) >
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Metrik
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | A arlama Ayarlama | Kalnhg |Geriimi| Mesafesi | Hu Yuksekligi | Gokme
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakiros| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
8 6000 0,3
10 158 4750 0,4
N, N, 17 43 73 43 12 6,4 3500 | 90 140 05
15 166 2350 0,6
20 165 1000 0,8
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirllqrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc  |Faktor %|  Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 236 0.3
3/8 158 200 0.4
N, N, 17 43 73 43 1/2 0.25 120 0.35 140 0.5
5/8 166 80 0.6
3/4 165 50 0.8
Markalama
- . | Torg-Calisma -
Gazlan Segme AOgrgl::]z GAaza,rbl\:ﬁ? Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlari - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Ongarake | 070 1137240
200 A Kesme gazi akisi | 34 /72 |90 /190
QO
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Metrik
On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Delme
Gazlan Segme | A arlama Ayarlama | Kalnh§ |Geriimi| Mesafesi | Hu Yoksekligi | Gokme
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakiros| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
8 5000
10 152 4400 03
H35 N, 17 43 73 43 12 150 6,4 3800 | 90 140 04
15 3000 0,5
20 159 1450 0,6
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?ailirl]:r:e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc |Faktor%| Saniye
gazi [faza gaz| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
5/16 197
152 0.3
3/8 180
H35 N, 17 43 73 43 1/2 150 0.25 140 0.35 140 0.4
5/8 110 0.5
3/4 1569 70 0.6
Markalama
.. . | Torg-Calisma I
Ampera . Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Gazlan Segme A(\Dn Akis Gaz Akisini peraj Mesafesi
yarlama Ayarlama X X
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 | 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

AIuminyum Hava akis oranlarn - I/dk. / scth
H35 N,
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza Ongaake | 070 1217256
200 A Kesme gazi akisi | 13 /27 [126 /267
o \
@ P
220637 220762 220759 220346 220342 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme G?ailirl?n(:e
¢ Ayarlama st Ay Kalinhgi |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yiksekligi | “gran
Plazma Muha- Plazmal Muha- Plazma Muha- Karma | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz1|Gaz 2
gazi gazi gazi
8 4350
0,3
10 158 4000
H35 N, 17 44 73 44 42 20 12 6,4 3650 | 9,0 140 0,4
15 162 2450 0,5
20 170 1050 0,6
ingiliz
Gaslart Seama| O Aks Gon A Avarlama | Malzeme | Ark | Torg-Galisma | Kesim | il Delme GDei'iTrie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhg1 |Gerilimi| Mesafesi | Hizi | Yoksekligi | gp o
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Plazma faza Karma| Karma in¢c Volt ing ing/dk | ing |Faktor %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz1|Gaz 2
gazi gazi gazi
5/16 171
0.3
3/8 158 160
H35 N, 17 44 73 44 42 20 1/2 0.25 140 | 0.35| 140 0.4
5/8 162 80 0.5
3/4 170 50 0.6
Markalama
o Amperaj Tore-Galisma Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Gazlan Secme A(\)n Akis Gaz Akisini Mesafesi
yarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 140
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 66
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlar - I/dk. / scth
N, Hava
N, Plazma / Hava Muhafaza Ongazaks | 125/265 | 070
260 A Kesme gazi akisi | 50/ 105 | 113240
! \
220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Faktor%| Saniye
gazi (fazagaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
6 179 7900 0,2
8 6,4 6415 9,0 140 0,3
10 171 4930 0,4
12 164 4290 0,5
15 165 3330 8,0 200 06
N, Hava 12 49 74 56 20 171 1940 '
25 177 40 1440 | 11,0 260 0,8
32 191 ' 940
38 195 520
a2 202 320 Kenardan basglangic
50 205 215
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Tor¢c-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirlrrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc  |Faktor %|  Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
1/4 179 300 0.2
5/16 0.25 253 0.35 140 0.3
3/8 171 200 0.4
1/2 164 160 0.5
5/8 165 120 0.32 200 06
N, Hava 12 49 74 56 3/4 171 80 )
1 177 016 55 0.42 260 0.8
1-1/4 190 ' 40
1-1/2 195 20
1-3/a 202 19 Kenardan baslangig
2 205 8
Markalama
x .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme Eg,mi %Zaﬁ:,l-,?:l Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
¥ ¥ Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 | 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 30 | 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Aluminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza Onguzales | 070 T1277270
260 A Kesme gazi akis | 33/70 [118/250

B )P —>

)

220637 220763 220758 220406 220405 220307 220340

Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakisro| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
6 7200 0,2
8 170 1.0 6660 1.0 100 0,3
10 10,0 6120 | 10,0 0,4
12 162 5160 0,5
15 163 3720 8,5 110 06
H35 N, 12 49 76 58 20 166 2230 '
25 174 76 1930 | 11,0 150 0,8
32 175 ' 1510
38 176 1150
42 183 670 Kenardan basglangig
50 190 390
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme | Ark | Torgc-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirlrrie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inc inc/dk inc  |Faktor %|  Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
1/4 280 0.2
4 4
5/16 170 0.45 262 0.45 100 0.3
3/8 0.40 250 0.40 0.4
1/2 162 190 0.5
5/8 163 130 0.33 110 06
H35 N, 12 49 76 58 3/4 166 90 '
1 174 75 0.45 150 0.8
1-1/4 175 0.30 60
1-1/2 176 45
1-3/4 183 25 Kenardan baslangig
2 190 14
Markalama
. Torg-Calisma I
Gazlan Secme | On Akis Ayarlama Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi Ark Gerilimi
Ayarlama . -
Amp mm ing mm/m ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar N, 30 10 30 10 20 3,0 0.12 2540 100 63
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OPERASYON

Aluminyum
N, Plazma / Hava Muhafaza
400 A

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

N, Hava
Ongazakisi | 42/90 [146/310
Kesme gazi akisi | 68 /144 {103/ 219

@ W —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZilirl;nnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhg | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siiresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m | mm |Fakiros| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
12 155 4480 0,4
15 159 38 3770 125 330 0,5
20 163 2740 0,6
18,0 440
N, Hava 30 50 70 31 25 169 1850 0,7
30 175 4.1 1410
40 188 810 Kenardan baslangig
50 206 410
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZilirl;nnie
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhigi | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inG inc/dk inc |Faktoro| Saniye
gazi (faza gaz| gaz ([fazagaz| gaz ([faza gaz
1/2 155 170 0.4
5/8 159 0.15 140 05 330 0.5
3/4 163 115 0.6
0.7 440
1 169 70 0.7
N, Hava 30 50 70 31
1-1/4 177 016 50
1-1/2 178 ' 35 Kenardan baslan
1-3/4 198 25 enardan basiangie
2 206 16
Markalama
" .| Torg-Calisma _
Gazlan Segme AOn Akis Gaz Akigini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
yarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 30 | 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

AIuminyum Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

N, Hava
H35 Plazma / N, Muhafaza Bngaake | 070 T1897400
400 A Kesme gazi akist | 86 / 182 [123 / 260

@ W o

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akigini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZiliT;e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhgr | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- mm Volt mm mm/m mm  |Fakior%| Saniye
gazi [faza gazi| gaz |faza gaz| gaz [faza gaz
20 170 2420 | 135 150 0,7
25 175 1820 1,0
30 177 1590 | 18,9 210 1,5
40 180 1190 2,0
H35 N, 30 45 86 45 50 188 9,0 790
60 200 450
70 508 310 Kenardan baslangig
80 210 210
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eeclirl;nn?e
¢ Ayarlama Ayarlama Kalinhigi | Gerilimi Mesafesi Hizi Yiiksekligi Siresi
Plazma | Muha- | Plazma | Muha- | Plazma | Muha- inc Volt inG inc/dk inc |Faktoro%| Saniye
gazi (faza gaz| gaz (fazagaz| gaz ([faza gaz
3/4 170 100 0.53 150 0.7
1 175 70 1.0
1-1/4 177 60 0.74 210 1.5
1-1/2 180 50 2.0
H35 N, 30 45 86 45 1-3/4 184 0.35 40
2 188 30
2-1/4 200 20 Kenardan baslangig
2-1/2 208 15
3 210 10
Markalama
.. . | Torg-Calisma _
Ampera . Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini peraj Mesafesi
Ayarlama Ayarlama X X
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 | 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 | 0.12 2540 100 50
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OPERASYON

Aluminyum
H35 ve N, Plazma / N, Muhafaza

400 A

B

Hava akis oranlan - I/dk. / scfh

H35 N,
On gaz akisi 0/0 [194/410
Kesme gazi akisi | 36 /77 |194 /410

@ )P —=>

220637 220707 220712 220708 220405 220709 220571
Metrik
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme GZiliTrﬁe
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhgi |Gerilimi| Mesafesi | Hiz Yiksekligi | “giran
Plazma Muha- Plazma Muha- Plazma Muha- Karma | Karma
faza faza faza mm Volt mm mm/m | mm |Faktér %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
12 155 5190 0,4
15 157 4710 0,5
40 20 159 4.6 3620 14 300 0,7
25 166 2620 1,0
30 171 5,3 2170 16 1,5
H35 N, 30 45 88 45 60 20 175 1440 19 2.0
60 50 185 1000
60 195 6.4 450 Kenardan baglang:
70 200 310 Fangie
80 208 210
ingiliz
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Avarlama Malzeme | Ark | Torg-Calisma | Kesim ik Delme Gl?eilirl?nie
¢ Ayarlama sint Ay Kalinhigi |Gerilimi| Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Muha- Muha- Muha-
Plazma faza Plazma faza Flazma faza Karma| Karma inc Volt ing ing/dk | ing |Faktdr %| Saniye
gazi gazi gazi Gaz 1|Gaz 2
gazi gazi gazi
1/2 155 200 0.4
5/8 157 180 0.5
40 3/4 159 0.18 150 0.5 300 0.7
1 166 100 1.0
1-1/4 171 0.21 80 0.6 1.5
H35 N, 30 45 88 45 60 1-1/2 175 60 0.8 2.0
1-3/4 180 50
60 2 185 0.95 40
2-1/4 195 ' 20 Kenardan baslangig
2-1/2 200 15
3 208 10
Markalama
. .| Torg-Calisma I
Gazlan Secme On Akis Gaz Akisini Amperaj Mesafesi Markalama Hizi | Ark Gerilimi
Ayarlama Ayarlama - -
Amp mm ing mm/m | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 22 2,5 0.10 1270 50 94
Ar N, 30 10 30 10 24 3,0 0.12 2540 100 50
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BAKIM

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

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

Bakim personeli, teknik acidan ehliyetli olmasinin yani sira tiim test islemlerini yaparken giivenlige dikkat
etmelidir. Calistirma dnlemleri ve uyar formatlan icin Giivenlik boliimiine bakin.

~— [ ]

\ UYARI

CARPILMA TEHLIKESI

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

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

Rutin bakim

Rutin bakim énerilerinin tam listesi igin, bu bsliimiin sonunda yer alan Onleyici Bakim Plani kismina bakin. Bakim plani
ya da proseddrleri ile ilgili herhangi bir sorunuz igin bu kilavuzun 6n tarafinda listelenmis Teknik Servis departmani ile
iletisim kurun.
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BAKIM

Sistem aciklamasi

Giic ve sinyal kablolan

Gg kablosu: Segim konsoluna 120 VAC
saglar.

CAN Veri Yolu sinyal kablosu: Giig kaynag:
ile segim konsolu arasindaki igslem ve durum
sinyallerini saglar.

Gc kablosu: Atesleme konsoluna 120
VAC saglar.

Gili¢ kablosu: Sogutucuya
120 VAC ve 240 VAC saglar.
CAN Veri Yolu sinyal kablosu:
G kaynagi ile sogutucu arasindaki
islem ve durum sinyallerini saglar.
<Gu¢ kablosu: Olgtim konsoluna 120 VAC saglar.

CAN Veri Yolu sinyal kablosu: Giig kaynagi ile 6lgiim konsolu
arasindaki igslem ve durum sinyallerini saglar.
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BAKIM

Calisma sirasi

1. Glig verme — Sistem, agilma sirasinda bu sinyallerin timtntin kapali oldugunu dogrular
Sogutma suyu akisi kapali
Chopper akimi kapali
Transfer kapali
Faz kaybi kapali
Chopper 1 asiri sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapali
Sogutma suyu asiri sicak kapali
Plazma baslangici kapali

2. Temizleme - torgtan 20 saniye boyunca hava ya da N, gazi geger
Kontaktor kapanir ve chopper bir chopper testi ile bir akim sensor testi gergeklestirir
Plazma baslangici kapali
Temizleme donglsi sonlandiginda kontaktor kapali kalir

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

4. On akis — 2 saniyelik gaz akis!

5. Pilot ark — Akis, elektrod ile nozul arasinda akar
Chopper, ana kontaktor ve pilot ark rélesi agik
Yiksek frekans mevcut

Chopper akim sensori = pilot ark akimi

6. Transfer — Sase kablosunda algilanan pilot ark akimi

7. Kontrollti ark olusumu — Chopper akimi, ayar noktasina ytikselir ve gaz, kesme gaz akisina degisir

Sogutma suyu akisi agik
Gaz basinci tamam

Faz kaybi acik

Hat gerilimi tamam

8. Kesime hazir — normal galisma parametreleri
Sogutma suyu akisi agik
Gaz basinci tamam
Faz kaybi acik
Chopper 1 asiri sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapal
Sogutma suyu asiri sicak kapali

9. Kontrollti ark sbnmesi — Plazma baslangici kaldirildiktan sonra akim ve gaz akisi azalir
Kesme gazi akisi gaz kapali

10. Otomatik Kapanma — 10 saniyelik son akis
Ana kontaktorler kapali
Chopperlar kapali
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BAKIM

Gaz sistemi temizleme dongiisu

Sistem acildiginda ya da operatdr bir kesim isleminden digerine gegtiginde, sistem otomatik olarak bir temizleme
dongustine gider. Temizleme déngusliniin 2 asamasi vardir; bir 6n gaz akigi temizlemesi ve bir kesme gazi akisi
temizlemesi.

On akis temizleme gazi, otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye siireyle akar.

Kesme gaz akisI temizleme gazi, otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye sureyle akar.

Yukarida agiklanan dongtintin iki istisnasi vardir.

istisna 1 — Operator yanici olmayan gaz isleminden (O,/Hava, Hava/Hava ya da N,/Hava) yanici olan gaz islemine
(H35/N, ya da F5/N,) ya da tersi yonde gegcis yaparsa, temizleme iglemi igin 3 asama olacaktir. Once azot gaz
sistemini 12 saniye temizleyecektir. Azot temizlemesinden sonra 6n akis ve kesme gazi akisi temizlikleri gelir.

Not: Azot gaz sistemine bagl degilse hata kodu 42 (duisiik azot gazi basincr) gériintiilenir. Hata kodu 42 3 dakika
icinde giderilmezse, yerine hata kodu 139 (temizleme zaman asimi hatasi) gelecektir.

istisna 2 — Operator herhangi bir kesim isleminden azotla ya da argonla markalama islemine gecerse temizleme
doéngusli olmayacaktir.

Gaz sistemi valf kullanimi

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

Olgiim konsolu

O,/ 0, islemi kontrol karti

Secim konsolu kontrol karti

LED numarasi 38| 39 | 28 | 37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112|1314 | 15| 16

On gaz akis! B4 B2 SV1 Sv3 Svs SV10

Kesme gazi akisi B3 B1 JSV1 Sv3 Svs SvV10

O, / Hava iglemi Oll(%ir:_;lokr:zlu Segim konsolu kontrol karti

LED numarasi 38|39 |28 (37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112|1314 | 15| 16
On gaz akisi B4 B2 SV1 Sv3 sv8 SV10

Kesme gazi akisi B3 | B2 SVi SV3 Svs8 SV10

Olciim konsolu

N, / N, islemi kontrol kart Segim konsolu kontrol karti
LED numarasi 38|39 |28 (37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11 12 1 13| 14| 15| 16
On gaz akisi B4 B1 SV9 SVii
Kesme gazi akisi | B4 B1 SVo SVi1
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BAKIM

F5 / N, islemi

Olgiim konsolu

Secim konsolu kontrol karti

kontrol karti
LED numarasi 38 |39 (28| 37 2 3 5 6 9 |10 11|12 |18 14 [ 15| 16
On gaz akisi B3 B1 Sve Sv9
Kesme gazi akisi | B4 B1 Sve Sv9 SvVi4
H35 / N, islemi OL%irR;okTrElu Segim konsolu kontrol karti
LED numarasi 38|39 | 28] 37 2|8 51| 6 9 (10|11 12]|13]| 14 | 15| 16
On gaz akisi B3 B1 SVb6 Sv9
Kesme gazi akisi | B4 B1 SV5 Sv9 SvVi4
H35.ve N? /N, Olgim konsolu Secim konsolu kontrol karti
islemi kontrol karti
LED numarasi 38 |39 | 28] 37 2 3 5 6 9 |10 | 11 12 13 14 |1 15| 16
On gaz akisi B3 B1 SV5 SvV9
Kesme gazi akisi | B4 B1 SV5 Sv9 SV12|SV13
N, / Hava islemi Oll(((:)t:]rtnrcljokr;srglu Secim konsolu kontrol karti
LED numarasi 38 |39 (28|37 2 3 5 6 9 10 |11 (12|13 |14 [ 15| 16
On gaz akis! B3 | B2 Sv3 Svo| svio
Kesme gazi akisi B3 | B2 Sv3 SV9| SvVi0
Ha\{a / Hava Olgtim konsolu Secim konsolu kontrol karti
islemi kontrol karti
LED numarasi 38|39 (28] 37 2|83 51| 6 9 10 [ 11 (12| 13| 14| 15| 16
On gaz akisi B3 | B2 SV2|SV3 SV9| Svio
Kesme gazi akisi B3 | B2 SV2|SV3 SV9| Svio
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BAKIM

Markalama islemi

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

Yanici gaz kullanmayan bir islem degistirilirken etkin olan valfler

Olciim konsolu

N, /N, kontrol karti

Secim konsolu kontrol karti

LED numarasi 3839|128 (37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |12 113 |14 | 15 | 16

On gaz akisi B4 B2 SV11

Kesme gazi akisi | B4 B2 SV11

Yanici gaz kullanan bir islem degistirilirken etkin olan valfler

Olctim konsolu

N, / N, kontrol kartr Secim konsolu kontrol karti
LED numarasi 3813928 |37 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 113|114 | 15 | 16
On gaz akisi B3 B1 Svo
Kesme gazi akisi B3 B1 SV9

Ar/ N, Olgtim konsolu Secim konsolu kontrol karti

kontrol karti

LED numarasi 3839|128 (37§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |12 113 |14 | 15 | 16

On gaz akisi B4 B1 SvV9 SV15
Kesme gazi akisi | B4 B1 Sv9 SV15
Ar/ Hava Olciim konsolu

25 ila 35 amper kontrol karti Segim konsolu kontrol kart

LED numarasi 38139|28|37§ 1 2 13| 4]|5])|6 7|8 9 10 11 |12 13|14 | 15 | 16

On gaz akisi B4 B2 Sv3 Sv7 SV10
Kesme gazi akisi | B4 B2 Sv3 Sv7 SvV10
Ar / Hava Olgiim konsolu
< 25yada > ¢ Segim konsolu kontrol karti

35 amper kontrol karti

LED numarasi 38139|28|37§ 1 2 13|4|5 |6 7| 8 9 10 11 |12 13|14 | 15 | 16

On gaz akisi B3 | B2 Sv3 SV7 SV10

Kesme gazi akisi B3 | B2 SV3 SV7 SV10
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BAKIM

Hata kodlan

Hata kodlart CNC ekranda gdértintulenir. Asagida gosterilen diyagnostik ekrani referans igindir. Calistiginiz ekranlar farkli
olabilir, ancak bu kilavuzun Operasyon bolimiinde agiklanan fonksiyonlari igermelidir.

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 5-9



BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 000 ila 018

Hata . i
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem
000 Hata yok Sistem galismaya hazir. Hicbir sey gerekmiyor.
Bir pompa zaman agimindan
sonra pompa yeniden
baslatildiginda akis svici
test edilir (bir baglatma
009 Akis svici testi | sinyali olmadan 30 dakika). Akis oraninin kararli hale gelmesi igin 10 saniye bekleyin.
Test, torcu ateslemeden
once sogutma suyu akisinin
sorunsuz oldugunu garanti
eder.
Akim ayari, segilen islemin T y N .
Etkin islem yok | kapasitesinden daha biiyik. 1. lkincil glic kaynaginin agik (ON) konumunda oldugunu kontrol edin.
Yalnizca Bu hata kodu olustugunda, L . . y o N
011 HPR400XD | giic kaynagi dogru bir islem 2. Segl[en islem igin akilmln glc kgypagl kapa3|tve3|. araliginda
HPR800XD | secilene kadar baslanar oldugunu kontrol edin (400XD igin 400A degerine kadar
eerient ¢ angic ve 800XD igin 800A degerine kadar).
sinyalini yoksayacaktir.
019 Test devam Gaz test modlarindan biri Testin bitmesini bekleyin.
ediyor galisiyor.
013 Test gegildi | Test basarili oldu. Eylem gerekmiyor.
Kesim gazi G"az"basmm kanal 1 <.:ie Segim konsolu ile dlgtim konsolu arasindaki sizintilari ve gevsek
014 kanali 1 distyor, bu durum bir J .
) . baglantilari kontrol edin.
basarisiz sizintiyi isaret ediyor.
Kesim gazi K.e.m?l 2'deki gaz bas!n0| Segim konsolu ile dlgiim konsolu arasindaki sizintilari ve gevsek
015 kanali 2 distyor, bu durum bir J .
] . baglantilar kontrol edin.
basarisiz sizintiy! isaret ediyor.
Plazma
016 konfrollu . P.I-azma b?smm zn verilen Plazma tahliye hortumunda bir tikaniklik olmadigini dogrulayin.
ark sbnmesi | stirede diismedi.
basarisiz
Muhafaza
kontrolli Muhafaza basinci izin verilen | Muhafazadaki hortumlarda tikaniklik olup olmadigini inceleyin.
017 . . . N . L
ark sénmesi | stirede diismedi. Hortumlar tikaliysa muhafazayi degistirin.
basarisiz
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 020

ila 028, 224 ila 228

k:tl.iautano Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
2. On gaz akisi ve kesme gazi akisi ayarlarinin uygunlugunu
dogrulayin.
Ateslemede ve 1 saniyelik 3. Gas sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim balimi).
. zaman asimindan 6nce 4. Kivileim araliginda kivilcim oldugunu dogrulayin.
020 Pilot arki yok chopperdan bir akim 5. CON1 ve pi%t ark rolesinde a$€|]r| aslnmi olu)|l:> olmadigini
saptanmadi. inceleyin.
6. Gaz akis testini uygulayin (bkz. Bakim balim).
7. Torg kablosu testini uygulayin (bkz. Bakim bélimi).
8. Baslangi¢ devresi testini uygulayin (bkz. Bakim balimi).
Pilot ark akimi olusturulduktan 1. I?elme yliksekliginin uygunlugunu dogrulayin. )
Ark transferi | sonra 500 milisaniye icinde 2. Onvgaz akisi ve kesme gazi akisi ayarlarinin uygunlugunu
021 K | kabl da bir ak dogrulayin.
yo ¢alisma kablosunda bir akim y 5
saptanmadi. 3. Qal@mg kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup olmadigini
inceleyin.
024 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
Birincil Kayip akim Transferden sonra Qhopper 2. Gaz akigl gaz ayarlarlqlq uygunlugunu dogrulayin.
Chooper 1 1'den gelen akim sinyali 3. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
.2_24_ PP kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
025 Kayip akim 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
Birincil Chopper 2 | Transferden sonra Chopper 2. Gaz akigl gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Yalnizca 2'den gelen akim sinyali 3. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
.2_25_ HPR260XD | kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
Ikincil HPR400XD kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
2. Gaz akigl gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
026 3. Delme gecikme stiresini dogrulayin.
Birincil K ¢ Transfer tamamlandiktan sonra | 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
206 ayip transfer transfer sinyali kaybedildi. kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
ikincil 5. Calisma kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup olmadigini
inceleyin.
6. Sase kablosunu dogrudan plakaya baglamayi deneyin.
1. Gug kanyagina gelen faz-faz gerilimini dogrulayin.
2. Gug kaynagina gelen glicu kesin, kontaktordeki kapagi kaldirin
027 Kontaktor devreye girdikten ve kontaklarda asiri aginma olup olmadigini kontrol edin.
Birincil K ‘ sonra ya da kesme sirasinda | 3. Gug kablosunu, kontaktorli ve choppera gelen girisi gevsek
207 aylp taz choppera gelen fazda baglantilar igin inceleyin.
ikincil dengesizlik var. 4. Gug Dagitim kart Usttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
Sigortalar yanmigsa karti degistirin.
5. Faz kaybi testini uygulayin (bkz. Bakim bslimd).
028 Kayip akim 1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
Birincil Chopper 3 Transferden sonra Chopper 2. Gaz akigl gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
3'ten gelen akim sinyali 3. Delme gecikme stiresini dogrulayin.
.2_28_ Yalnizca kaybedilmis. 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka
Ikincil HPR400XD ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 030 ila 042, 231 ila 234

Hata - .
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem

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

2. 6 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen

Gaz sistemi kontrol kablosu) hasarli olmadigini, gii¢ kaynaginin igine ve gaz
hatasi konsolunun arkasinda diizglin baglandigini dogrulayin.

030 Yalnlzc.a Gaz sisteminde bir ariza olustu. | 3. Gas konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC)

Otomatik ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED'ler PCB2'ye
Gaz guic geldigini gosterir.

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

1. HPR'ye baslangi¢ sinyali saglamak i¢in mekanik bir
réle kullaniliyorsa, bu réle etkinlestiginde sekme yapiyor

031 ya da kontaklari arizali. Roleyi degistirin.

Birincil Baslangic Baglangi¢ sinyali alinms, 2. Arayiiz kablosunda hasar; hatali kivirmalar ya da zayif elektrik

kaybi ardindan ark olusturuimadan baglantilari olup olmadigini inceleyin

.2_31_ y once kaybedilmis. 9 P 9 yin-

Ikincil 3. Arayiiz kablosu iyi durumdaysa ve réle baslangic girisini
slirmuyorsa, CNC, kararli bir ark olusturulmadan 6nce baslangig
sinyalini diistrtyordur.

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

032 Bekletme Bekletme sinyali 60 saniyeden | 2. CNC bu girisi koruyor, bagka bir torgtan gelen IHS tamamlandi

zaman asimi | uzun siire etkin kalmis. girisini bekliyor olabilir.

3. CNC araytiz kablosu iyi durumdaysa ve 1 torglu bir sistemse
PCBS3'u degistirin.

On sarj zaman
asimi . y Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari igin bir uyaridir. Plazmada
Segim konsolu hatlari dogru . A
033 Yalnizca ve muhafaza hortumlarinda bir kisitlama ya da dustik giris gazi
. basingla dolduramad. N N
Otomatik basinci olmadigini dogrulayin.
Gaz

1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.

034 Kayp akim | .t rden sonra Chopper 2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.

Birincil Chopper 4 , . A

034 Yalnizca i;ege?j‘ialﬁin akim sinyali 3. Delme gecikme stiresini dogrulayin.

ikincil HPR400XD y % 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda arkin plaka ile
kontagini kaybetmedigini dogrulayin.

Azot gaz basinci alt sinirin

o altinda: 2,07 bar — kesme 1. Azot beslemesinin agik oldugunu dogrulayin ve gaz besleme

Dustik azot | 0,34 bar — markalama basinci ile besleme depolarinda kalan gazin hacmini inceleyin.
042 (N,) gaz N, temizlemesi sirasinda, bir o , } )

basinc yanici gaz islemi ile bir yakici 2. Gaz regulator'EJnu"n 8,2? bar'a ayarlandigini dc.).gfuléyln. Bkz.
madde islemi arasinda gegis Besleme regtilatérlerini ayarlama (Kurulum bélimi).
yaparken.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 044 ila 046

Hata

Normal calisma alt limiti

108 VAC'dir (120 VAC -%10).

kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem

Asagidaki sinirlarin altinda 1. Gaz peg!eme bgsmcml ve besleme depolarinda kalan gazin
hacmini inceleyin.

plazma gaz basinci

044 Diisiik plazma | 0,34 bar — 6n akis 2. Gaz konsolundaki gaz regtilatorii ayarlarini kesim tablolarindaki
gaz basinci | 3,45 bar — gaz akisi (kesme) parametrelerle dogrulayin.

0,34 bar — gaz akisi 3. Bkz. Besleme regtilatérlerini ayarlama (Kurulum balimi).

(markalama) 4. Gas sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim balimu).

1. Gaz besleme basinci ayarlarini dogrulayin.

2. Gaz konsolundaki gaz regtilatorii ayarlarini kesim tablosu ile

Plazma gaz basinci st dodrul

) Grulayin.
045 Yuksek plazma| sinirn tizerinde: T o
gazi basinci | 7,58 bar — manuel 3. Bkz. Besleme regiilatérierini ayarlama (Kurulum bélimi).

9,65 bar — otomatik 4. Off valftaki solenoid agilmiyor. Valflere gti¢ geldigini dogrulayin,
off valften ¢ikan plazma ve muhafaza hortumlarini ¢ikarin.Basinglar
azaliyorsa bir valf galismiyordur ya da valfe glig gelmiyordur.

1. Gug kaynaginda yer alan PCB2'deki (ayrica HPR400XD
sistemleri igin sogutucu iginde yer alan PCB1) giris hatti gerilimini
dogrulayin. Gerilim, nominal degerin (120 VAC) +/- %10'u iginde
olmalidr.

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

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

4. HPR400XD sistemleri igin, sogutucu iginde yer alan PCB1'deki

Hat voltaji 102 VAC gerilimi bir DC voltmetre ile dogrulayin. PCB1'deki TP23 ve TP2

(120 VAC -%15) sinirnna arasinda yaklagik 0,415 VDC olmalidr.

046 Dljlilljtzj?at yakin ya da altinda. 5. PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki AC gerilimi 108 VAC'den

buytkse ve PBC1'deki TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi 0,38
VDC'den kiigiikse, PCB1'de fis J4, pim 1 ile 2 arasinda en az 108
VAC gerilim oldugunu dogrulayin. Gug kaynaginda yer alan PCB2
ile PCB1'de yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin. Fis
J4'teki gerilim 108 VAC'den bliyuik, ancak TP23 ile TP2 arasindaki
DC gerilimi 0,38'den kiigiikse, PCB1'i degistirin.

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

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 047 ila 053, 248 ila 250

Hata
kodu no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

047

Yuksek hat
voltaji

Hat voltaji 138 VAC

(120 VAC +%?15) ist sinirina
yakin ya da lizerinde. Normal
calisma st sinin 132 VAC'dir
(120 VAC +%10).

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

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

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

120 VAC gerilim oldugunu dogrulayin.

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

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

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

kiigtikse ve PCB1'deki TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi 0,44
VDC'den bytikse, PCB1'de fis J4, pim 1 ile 2 arasinda en fazla
132 VAC gerilimi oldugunu dogrulayin. Gui¢ kaynaginda yer

alan PCB2 ile PCB1'de yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini
dogrulayin. Fis J4'teki gerilim 132 VAC'den kuiglik, ancak TP23 ile
TP2 arasindaki DC gerilimi 0,44'ten biytkse, PCB1'i degistirin.

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

gerilimi 132 VAC'den kiigiik ve sogutucudaki (yalnizca HPR400XD)
PCB1'de TP23 ile TP2 arasindaki DC gerilimi de 0,44 VDC'den
kuclkse, glic kaynagindaki PCB3 ile sogutucudaki PCB1
arasindaki CAN baglantisini dogrulayin.

048
Birincil
.248
Ikincil

CAN hatasi

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

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

kablosu) hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun arkasinda
diizglin baglandigini dogrulayin.

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

kablosu) hasarli olmadigini, glic kaynaginin igine ve gaz konsolunun
arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.

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

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

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

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

050
Birincil
.250
Ikincil

Acilma
sirasinda
baslangi¢

sinyali agik

Plazma baslangi¢ sinyali glic
kaynaginin agilmasi sirasinda
etkin.

. Kesme programini durdurun ya da temizleyin. Plazmaya gelen

plazma baslangi¢ sinyali son kesimden sonra diismemis.

. CNC araytiz kablosunun hasarli olmadigindan emin olun.
. PCB83'ten gelen CNC arayiiz kablosunu gikarin ve pim 15 ile 34

arasinda acgik devre olup olmadigina bakin.

. Devre kapaliysa CNC bir plazma baslangici yayinlyordur

ya da CNC arayiiz kablosu hasarlidir.

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

LEDN300J yaniyorsa, PCB3'li degistirin.

053

Dusuk
muhafaza gazi
basinci

Muhafaza basinci 0,14 bar
sinirinin altinda.

2.

. Gaz besleme basincini ve besleme sisteminizde kalan gaz hacminin

yeterli oldugunu dogrulayin.

Gaz konsolundaki gaz regulatérii ayarlarini kesim tablosu ile
dogrulayin.

. Bkz. Besleme regdilatérlerini ayarlama (Kurulum balimi).

. Gas sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim bélimd).
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 054 ila 061

Hata . .
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Gaz beslemesi reguilator ayarlarini dogrulayin. Bkz. Besleme
i Muhafaza gaz basinci iist regdilatérlerini ayarlama (Kurulum balim).
Yiiksek L . . . y
054 muhafaza | SMIMN lizerinde: 2. Gaz konsolundaki basing ayarlarini kesim tablosu ile dogrulayin.
gazi basinci 7,58 bar - manuell 3. Off valftaki solenoid agilmiyor. Valflere gelen gticti dogrulayin,
9,65 bar — otomatik off valften gikan plazma ve muhafaza hortumlarini sékiin. Basing
distyorsa, bir valf galismiyordur ya da valfa glig gelmiyordur.
MV1 giris
basinci Motor valfi 1 giris basinci . Gaz basinci transdiiseri P1'in 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
055 Yalnizca | 3,45 bardan dustik oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik |ya da 9,65 bardan ytksek. artirin ya da azaltin.
Gaz
MV2 giris
basinci Motor valfi 2 giris basinci . Gaz basinci transdiiseri P2'nin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
056 Yalnizca | 3,45 bardan diistk ya oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik | da 9,65 bardan yuksek. artirin ya da azaltin.
Gaz
Kesim gaz1 1 Kesim gazi 1 ¢ikis basinci
basinci . 9 G ' . Gaz basinci transdiiseri P3’iin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
segim konsolunda 3,45 bar'dan N N . L
057 Yalnizca o , oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
. kiiguk ya da 9,65 bar'dan
Otomatik L artirin ya da azaltin.
buyk.
Gaz
Kesim gaz 2 gikis basinci,
Kesim gazi 2 | kanisimsiz igin 3,45 bar'dan
basinci . Gaz basinci transdtiseri P4'tin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
058 Yalnizca | dusiik ya da kangimli igin 1,38 oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik | bar'dan disiik ya da karigimsiz artirin ya da azaltin.
Gaz ve karisimli icin 9,65 bar'dan
yuksek.
Diisiik ) . Dogru sarf malzemelerinin diizgtin sekilde takildigini dogrulayin.
060 sodutma Sogutma suyu akisi gerekli olan o L o
¢] 2.3 I/dk'nin altinda. . Kilavuzun Bakim bélumiindeki sogutma suyu test prosedtrini
suyu akisi uygulayin.
. Otomatik gaz — Islem parametreleri indiriimemis olabilir. islem
bilgilerinin CNC ekraninda gértintiilenebildigini dogrulayin.
Manuel gaz — Gaz konsolu . Manuel gaz — Segici diigme (2), konumlar arasinda ayarlanmis
kontrol karti, gaz secici olabilir. Dligmeyi resetleyin.
Plazma gazi . . . .

061 tipi yok dugmeden sinyal almlyor. . Segim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)
Otomatik gaz - SeQ”_T‘ .konsolu, herhangi bir LED'in yanip yanmadidina bakarak konsola gti¢
plazma gaz tipi sinyalini almiyor. geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, gili¢ dagitim

PCB'deki sigortanin diizgtin galistigini dogrulayin.
. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.
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BAKIM

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

Hata
kodu no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

062

Muhafaza
gaz tipi yok

Manuel gaz — Gaz konsolu
kontrol karti, gaz segici
diigmeden sinyal almiyor.

Otomatik gaz — Segim
konsolu, muhafaza gaz tipi
sinyalini almiyor.

1. Otomatik gaz — Islem parametreleri indirilmemis olabilir. islem
bilgilerinin CNC ekraninda gértinttilenebildigini dogrulayin.

2. Manuel gaz — Segici diigme (2), konumlar arasinda ayarlanmig
olabilir. Dligmeyi resetleyin.

3. Segim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)

herhangi bir LED'in yanip yanmadidina bakarak konsola gti¢
geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, gli¢ dagitim
PCB'deki sigortanin diizgtin galistigini dogrulayin.

4. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.

065
Birincil
265
ikincil

Chopper 1
asir sicak

Chopper 1 asiri Isinmis.

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

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma
blogundaki tozu disar tfleyin.

3. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 2 ve 3'teki gerilimin

2,9 VDC'den kiiclik ya da bu degere esit oldugunu dogrulayin.

4. Gerilim dustkse, chopper sicaklik senséri ile J3.202 pim 1 ve 2

arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gii¢ kaynagi bosta, fanlar

galisir haldeyken 30 dakika sonra asir sicaklik hatasi silinmiyorsa
chopperi degistirin.

066
Birincil
266
ikincil

Chopper 2
asir sicak
Yalnizca

HPR260XD
HPR400XD

Chopper 2 asiri Isinmis.

1. Tim chopper fanlarinin diizgiin ¢alistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma
blogundaki tozu disar tfleyin.

3. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 5 ve 6'daki gerilimin 2,9

VDC'den kiiguk ya da bu degere esit oldugunu dogrulayin.

4. Gerilim dustkse, chopper sicaklik senséri ile J3.202 pim 4 ve 6

arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gii¢ kaynagi bosta, fanlar

galisir haldeyken 30 dakika sonra asir sicaklik hatasi silinmiyorsa
chopperi degistirin.

067
Birincil
267
ikincil

Manyetikler
asirl sicak

Gii¢ transformatérii
asiri Isinmis.

1. Tum buytk fanlarin diizgin ¢alistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve buyiik giig
transformatdrlerindeki tozu disari tfleyin.

3. J3.202'nin arka tarafinda pim 14 ve 15'teki gerilimin 3,2 VDC'den
kiguk ya da bu degere esit oldugunu dogrulayin.

4. Gerilim dustk ya da 0 VDC'ye yakinsa, transformatoriin sicaklik
sensori ile J3.202 pim 13 ve 14 arasindaki tel baglantilarini
inceleyin. Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup
olmadigina bakin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa, transformator asiri isinmistir.
Blyuk gli¢ transformatdriiniin sogumasi igin gtig kaynagini en az
30 dakika bosta ve fanlar calisir halde birakin.

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

5-16

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3




BAKIM

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

Hata . .
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem

1. Sogutucudaki biiyiik fanin (yalnizca HPR400XD) galistigini
dogrulayin.

2. Sogutucudaki (yalnizca HPR400XD), ézellikle de s
esanjoriindeki tozu disari Ufleyin.

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

071 Sogutma suyu [ Tor¢ sogutma suyu asir 4. Gerilim dustikse, sogutma suyu sicaklik sensérii ve J1.5 pim 5 ve
agin sicak Isinmis. 6 arasindaki tel baglantilarinda teller arasi ya da toprakla kisa
devre olup olmadigini inceleyin.

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

6. Aciksa veya kisa devre varsa sogutma suyunun sicaklik sensériint
degistirin. Sensor parga numarasi 229224'tur.

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

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

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma
blogundaki tozu disar tfleyin.

073 Chopper 3 9 L o y . e
Birincil asin sicak 3. PCB3'teki J3.2.(.)2"n|n arka ta.raflnda pim 8 ve 9'daki gerilimin
973 Yalmzca Chopper 3 asiri isinmis. 2,9 YDC den kiigiik ya da esit oldugunu do.grulaym. .
ikingil HPR400XD 4. Gerilim dustikse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim 7 ve 8
arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

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

1. Tim chopper fanlarinin diizgiin galistigini dogrulayin. Dénen fan
bigaklarini gérmek zor olmalidr.

2. Sistemdeki, 6zellikle de chopperin fanlarindaki ve sogutma
blogundaki tozu disari tfleyin.

074 Chopper 4 Y L iy Y . T
Birincil asin sicak 3. PCB8'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 11 ve 12'deki gerilimin
074 Yalmzca Chopper 4 asiri isinmis. 2,9 YDC den kiigik ya da esit oldugunu do.grulaym. .
ikingil HPR400XD 4. Gerilim dustikse, chopper sicaklik sensori ile J3.202 pim 10
ve 11 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

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

075 '
Birincil d'L]CUSIfz:IZm Akim sensoru 3 tarafindan

075 Y:Inlzca 10 amperin altinda bir akim Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
iinci | HPRaooxp | S3Ptand:
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlarn 076

ila 101, 276 ila 301

k:tl.iautano Ad Aciklama Diizeltici eylem
076 ’
Birincil dU'C'L?kArz:Izm Akim sensori 4 tarafindan
76 Yzlnlzca 10 amperin altinda bir akim Bu béliimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
ikincil HPR400XD saptand.
1. Bu durum yeni bir sistemdeyse, baslangig proseduriini izleyin.
o 2. Sogutma suyu filtresinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
y Sogutma suyu akis sinyali o
093 Sogttma SkUyU kaybedilmis ya da hig 3. Sogutma suyu akis testlerini uygulayin (Bakim balimdi).
aKistyo saglanmamis. 4. Zaman asimina ugramis pompanin tekrar agilmasini saglamak igin
9 9
CNC'nin plazma baslangi¢ sinyalini en az 10 saniye stirdugunti
y Yy g
dogrulayin.
095 !
Birincil Ul?szlfrilm Akim sensori 4 tarafindan
095 yYaInlzca 35 amperin tizerinde bir akim | Bu bdlimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
iincii | HPRaooxp | S2Ptand:
1. Gii¢ kanyagina gelen faz-faz gerilimini dogrulayin.
2. Gug kaynagina gelen glicu kesin, kontaktérdeki kapagi kaldirin
Basglatmada ve kontaklarda asiri asinma olup olmadigini kontrol edin.
faz kaybi Sistem, kontaktére gtig . - o
098 Yalnizca verilmeden 6nce, acllista s S;ﬁal;elﬁ;c;siuil:]ui,nlzoel?:}akr;coru ve choppera gelen girisi gevsek
HPR400XD | gelen hat voltaji saptad.. 9 ¢ yin.
HPR800XD 4. Gug Dagitim karti Usttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
Sigortalar yanmissa karti degistirin.
5. Faz kaybi testini uygulayin (bkz. Bakim bolim).
y
099 1. Chopperin sicaklik sensériiniin baypas edilmedigini, sicaklik
B Acilma svicine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
sirasinda | Chopper 1, agilma sirasinda ya da sensdriin agik oldugunu dogrulayin.
299 Chopper 1 | asin sicaklik belirtiyor. )
ikincil asin sicak 2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83° C'ye sogumasi
icin zaman gereklidir.
Sistem
100 acilisinda 1. Chopperin sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 2 ) svicine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
asin sicak Chopper 2, sistem agilisinda ya da sensdriin agik oldugunu dogrulayin.
300 asin sicaklik belirtiyor. .
ikinGil Yalnizca 2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83° C'ye sogumasi
HPR260XD icin zaman gereklidir.
HPR400XD
1. Transformatdr sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini
101 Sistem ya da sicaklik sensoriine giden tellerin kablo demeti iginde
Birincil acilisinda Ana trafo, sistem agilisinda kisa devre yapmadigini dogrulayin.
301 manyetikler | asin sicaklik belirtiyor. 2. Sensériin acik ya da kisa devre olmadigini dogrulayin, agik
Ikincil asin sicak ya da kisa devre degilse, ana transformatér asirt isinmistir ve 150°
C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
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BAKIM

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

Hata . .
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem
Bkz. Bolum 7'deki devre semalari.
102 Sistem 1. CS1'deki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.
Birincil acilisinda Chopper 1 akim sinyali 2. CS1 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
302 Chopper 1 | sistem agiliginda etkin. oldugunu dogrulayin.
Ikincil akim 3. CS1'i CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS1'i degistirin.
103 o
Birincil CS1'de Akim sens‘,orlLll 1 Faraflnc.:lan N
. 35 amperin tizerinde bir akim | Bu bélimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
303 yuksek akim
At saptandi.
Ikincil
104 CS2'de
Birincil ylksek akim | Akim sensori 2 tarafindan
Yalnizca 35 amperin lzerinde bir akim | Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
304 HPR260XD | saptand..
lkincil | HPR400OXD
105 L
Birincil CS1'de Akim sensor 1 taraflndan o
- 10 amperin altinda bir akim Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
305 distk akim
SOE saptandi.
Ikincil
106 CS2'de
Birincil dustk akim | Akim sensorii 2'de
Yalnizca 10 amperden dustik bir akim | Bu bolimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
306 HPR260XD | saptand..
lkincil | HPR400XD
107 ’
Birincil Uliglfgim Akim sensori 3 tarafindan
307 yYaInlzca 35 amperin tizerinde bir akim | Bu bdlimde daha sonra yer alan chopper kismina bakin.
iineil | HPR4ooxD | SaPtand:
108 1. Akim sensorleri CS1 ve CS3'e giden elektrik baglantilarinin dogru
Lo Acll ve hasarsiz oldugunu kontrol edin.
Birincil clima i
Sistem, acilma sirasinda sase . . e 4 e
sirasinda 2. Baglantilar dogruysa ve hasarsizsa PCB3'u degistirin.
308 kablosunda akim saptadi.
ikincil transfer 3. Ana kontaktériin (CON1) agilma sirasinda kapali kaynamadigini
ya da kapanmadigini dogrulayin.
Agilma “Sogutma suyu akisi Sogutma suyu sensérii baypas edilmis ya da arizali.
sirasinda Tamam” sinyali agilma .. . . o
109 N 1. Sensorde gli¢ oldugunu dogrulayin.
sogutma suyu | sirasinda ve pompa motoru
akisi etkinlesmeden &nce etkin. 2. Tum konektorlerin iyi baglantilara sahip oldugunu dogrulayin.
1. Sogutma suyu sicaklik sensériiniin baypas edilmedigini
Ao'lmj Sogutma suyu, agllma ya da sensore giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre
111 swasinda - o osinda asin sicaklik yapmadigini dogrulayin.
sogutma suyu . .
asin sicak belirtiyor. 2. Durum bu degilse, sogutma suyu sicakligi ayarlanan noktanin
tizerindedir 70° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlar1 116 ila 133, 316

Hata
kodu no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

116
Birincil
316
ikincil

Watchdog
guvenlik kilidi

CAN iletisim sisteminde
bir hata olustu.

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

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

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

4. PCB2 ile PCB83'te gii¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu da

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

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

123

MV1 hatasi
Yalnizca
Otomatik Gaz

Motor valfi 1, 60 saniye
icinde konum almad..

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

124

MV2 hatasi
Yalnizca
Otomatik Gaz

Motor valfi 2, 60 saniye
icinde konum almadi.

Segim konsolundaki AC valfi stirticti PCB'de LED D19 veya
D20’nin yandigini dogrulayin. Her ikisi de yaniyorsa motor valfini
degistirin. Yanmiyorlarsa, PCB3'u degistirin.

133

Bilinmeyen gaz
konsolu tipi

Gii¢ kaynag kontrol karti
takilan gaz konsolunu
tanimiyor veya bir CAN
mesajl almamis.

1. PCB2 ve PCB3 parga numaralarinin dogru oldugunu kontrol
edin.

2. Gug kaynagindan gaz konsoluna gelen kontrol kablosunun
hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz konsolunun arkasina diizgiin
baglandigini dogrulayin.

3. Gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen gti¢ kablosunun hasarli
olmadigini, gli¢ kaynaginin igine ve gaz konsolunun arkasina
dizgiin baglandigini dogrulayin.

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

5. PCB2 ile PCB3'te gli¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu da

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

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 134 ila 140, 334 ila 338

Hata - .
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. CS1 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensoériinden gegen gerilimi &lgtin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha
= -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim ¢ikisina
(4 VDC = 100 amper) gére degisir.

134 b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda
Birincil Chopper 1 Chopper 1 akim geri bir gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
334 asiri akim beslemesi 160 amperi agmis. c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
ikincil buytikse, akim sensoriinii degistirin.
3. JA.1 konektoriinii chopperdan gikarin ve LED1'in s6ndugunii
dogrulayin.

a) Konektér gikarldiginda LED1 séniiyorsa JA.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asin akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

1. CS2 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensoriinden gegen gerilimi lgn.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha
= -15 VDG, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim ¢ikisina
(4 VDC = 100 amper) gére degisir.

138 Chopper 2 b) Miimkiinse akim sensdériinde kesim denemesi sirasinda bir
Birincil $$'Ir' akim Chopper 2 akim geri gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.
alnizca . .
338 HPR260XD | Peslemesi 160 amperiasmis. | ¢) Bostayken akim sensbrii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
Ikincil HPR400XD buyukse, akim sensorint degistirin.
3. JB.1 konektoriini chopperdan ¢ikarin ve LED1'in séndiigiini
dogrulayin.

a) Konektér gikarildiginda LED1 séniiyorsa JB.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asiri akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari igin bir uyaridir.
Temizleme . o . =
Temizleme donglist 3 1. Plazma ve muhafaza hortumlarinda bir kisitlama olmadigini
139 zaman asimi . N
dakikada tamamlanmadi. dogrulayin.
hatasi
2. Giris gazi basinglarinin dogru seviyelere ayarlandigini dogrulayin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P1'in diizgtin galistigini
Basing Olgiim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri . T . . e ,
segim konsolunda arizali 2. Olguim konsolundaki transdiser P8'in diizgtin galistigini
140 1 ya da 8 hatasi . , . o
Yalmzca transduser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik Gaz karti 3. Olgiim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 141

ila 152, 346 ila 351

kt:-(liaut?lo Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Segim konsolundaki transdiiser P2'nin diizglin galistigini
t BaZ'_r.‘C .| Olciim konsolunda dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
141 o ;agz 7UPS1‘:1:|aS| ya da secim konsolunda 2. Olctim konsolundaki transdiiser P7'nin diizgiin calistigini
yYaInlzca arizali transduser dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik Gaz | Y2 92 kontrol kart. 3. Olgiim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P3'tin diizgtin galistigini
t BaZ‘I‘Q . | Olgiim konsolunda dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
149 3 y;acr;: SUPS;:Ia& ya da segim konsolunda 2. Olctim konsolundaki transdiiser P5'in diizgiin calistigini
Yalnizca arizall transdiiser dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik Gaz | Y2 da kontrol karti. 3. Olgiim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P4'tin diizgtin galistigini
t BaZ'PQ | ®lgiim konsolunda dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
143 4 ;agz 6“2(:‘?&3' ya da segim konsolunda 2. Olgtim konsolundaki transdiiser P6'nin diizgiin calistigini
yYaInlzca arizall transdiser dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik Gaz | 72 da kontrol karti. 3. Olgiim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Dahili flas hatasi| Gaz konsolu kontrol
144 Yalnizca kartindaki flas gipinde Kontrol kartini degistirin.
Manuel Gaz | iletisim sorunu.
Dahili flag hatasi| Segim konsolu kontrol
145 Yalnizca kartindaki flas gipinde Kontrol kartini degistirin.
p g
Otomatik Gaz | iletisim sorunu.
146 Acilma sirasinda 1. Chopperin sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 3 svicine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
rinet asin sicak Chopper 3, agilma sirasinda ya da sensoriin agik oldugunu dogrulayin.
346 asiri sicaklik belirtiyor. ) i o 3
ikinil Yalnizca 2. Baglanti teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83° C'ye sogumasi
HPR400XD icin zaman gereklidir.
147 Acilma sirasinda 1. Chopperin sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini, sicaklik
Birincil Chopper 4 ch 4 | q svicine giden tellerin kablo demeti iginde kisa devre yapmadigini
asiri sicak opper #, agima sirasinda ya da sensdriin agik oldugunu dogrulayin.
347 asin sicaklik belirtiyor. i .
ikincil Yalnizca 2. Baglant: teli yoksa chopper asiri isinmistir ve 83° C'ye sogumasi
inet HPR400XD igin zaman gereklidir.
151
Birincil i
351 Yazilim hatasi ;:z:jl;mkzzzlllz:;t:;rum Gii¢ kaynag@i kontrol kartini degistirin.
ikincil
Secim konsolu kontrol
152 Dahili flag hatasi| kartindaki flag gipinde Kontrol kartini degistirin.
iletisim sorunu.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 153 ila 156, 354 ila 356

Hata kodu
no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

153

G Kaynagi
EEPROM
hatasi

Giug kaynagi kontrol
kartindaki EEPROM bellegi
galismiyor.

Kontrol kartini degistirin.

154
Birincil
354
ikincil

Chopper 3'te
asir akim
Yalnizca

HPR400XD

Chopper 3 akim geri
beslemesi 160 amperi
asmis.

1. CS8 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

2. Akim sensoériinden gegen gerilimi 6lgiin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha
= -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim gikisina
(4 VDC = 100 amper) gére degisir.

b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir
gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.

c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklasik 6,4 VDC ya da daha
biiytikse, akim sensoriint degistirin.

3. JC.1 konektoriini chopperdan gikarin ve LED1'in s6ndiginu
dogrulayin.

a) Konektér gikanldiginda LED1 séniyorsa JC.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asiri akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

155
Birincil
355
ikincil

Chopper 4
asiri akim
Yalnizca

HPR400XD

Chopper 4 akim geri
beslemesi 160 amperi
asmis.

1. CS4 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

2. Akim sensoriinden gegen gerilimi lgln.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha
= -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim gikisina
(4 VDC = 100 amper) gére degisir.

b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda bir
gerilim okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amper'dir.

c) Bostayken akim sensérii gerilimi yaklagik 6,4 VDC ya da daha
buyukse, akim sensoriint degistirin.

3. JD.1 konektoriinii chopperdan gikarin ve LED1'in séndugunt
dogrulayin.

a) Konektér gikarldiginda LED1 séniiyorsa JD.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Chopper hala asiri akim
uyarisi veriyorsa, chopperi degistirin.

b) Chopper hala asin akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'li degistirin.

156
Birincil
356
ikincil

Agilma sirasinda
Chopper 2
akimi
Yalnizca
HPR260XD
HPR400XD

Chopper 2 akim sinyali
acilma sirasinda etkin.

Bkz. Béluim 7'deki devre semalari.

1. CS2'deki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.

2. CS2 ve PCBS3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

3. CS2'yi CS8 ile degistirin. Hata kodu 157 olarak degisirse, orijinal
CS2'yi degistirin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 157

ila 159, 357 ila 359

Hata
kodu no

Ad

Aciklama

Diizeltici eylem

157
Birincil
357
ikincil

Agilma sirasinda
Chopper 3
akimi
Yalnizca
HPR400XD

Chopper 3 akim sinyali
acilma sirasinda etkin.

Bkz. Bolim 7'deki devre semalari.
1.
2.

3.

CS3'teki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.

CS8 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

CS3't CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS38't degistirin.

158
Birincil
358
ikincil

Agilma sirasinda
Chopper 4
akimi
Yalnizca
HPR400XD

Chopper 4 akim sinyali
agilma sirasinda etkin.

Bkz. Bolim 7'deki devre semalari.
1.
2.

3.

CS4'teki gerilimin dogru oldugunu dogrulayin.
CS4 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.

CS4't CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse, orijinal
CS4'u degistirin.

159
Birincil
359
ikincil

Motor siirlicti
hatasi
HPR400XD ve
HPR800XD

Pompa motoru stirtict karti
(PCB?) bir siiriici hatas
belirtiyor.

Not: ikincil glic kaynag
operator tarafindan
kapatilirsa veya tim sistem
kapatildiginda ikincil hata
kodu (859) gériintiilenebilir.
Manuel gaz konsolu kullanan
musteriler tim sistem
kapatildiginda bu hata
kodunu gormeyecektir.

. PCB7'deki devre kesicinin serbest kalmadigini dogrulayin.

. PCB7'deki D32 yaniyorsa, solenoid valfi ve motor gok fazla

. PCB7'deki D32, agilistan hemen sonra yaniyorsa ve yukaridaki

. PCB7'deki D30 yaniyorsa, IGBT striiclsti bir asir akim durumu

. PCB7'deki D31 yaniyorsa, sogutucu termistérii sogutucunun

Serbest kalmigsa, devre kesicinin tst kismi ile ayni seviyeye
gelene kadar diigmeye basarak devre kesiciyi resetleyin. Devre
kesici serbest kalmamigsa ve PCB7'ye gli¢ gelmiyorsa giig
kaynagi icindeki PCB2'de yer alan sigortanin iyi durumda
oldugunu dogrulayin.

akim gekiyordur. Pompa motor sirtictisiinden gelen ¢ikislar hata
kosuluna yanit olarak kapandiktan sonra D32 yalnizca kisa bir
siire yanar ve ardindan soner. Solenoid valfine ve motora giden tel
baglantilarini dogrulayin. Pompanin serbest dondiigtinti ve motora
dizgun sekilde monte edildigini dogrulayin. Torg, sarf malzemeleri,
sogutma suyu hatlari ve hat igi filtrede tikanmalar olup olmadigina
bakin. Solenoid valfinin galistigini dogrulayin. Bunlardan herhangi
biri motorun ya da solenoidin asiri akim gekmesine neden olabilir.
Bu boliimdeki sogutma suyu akis testini kullanarak diistik sogutma
suyu akisini test edin.

ogelerin timu dogrulandiysa PCB7'yi degistirin.

ile karsilasmistir. Pompa motor surlictstinden gelen cikislar
kapandiktan sonra D30 yalnizca kisa bir siire yanar ve ardindan
soner. Yukaridaki D32 igin olan ayni adimlari izleyin.

¢ok sicak oldugunu belirtiyordur. Sogumasi igin 10 dakika
bekleyin. Hata devam ederse PCB7'deki sogutucudan gelen
tellerin PCB7'deki J6 konektériine dogru sekilde baglandigini
dogrulayin. Hata hala devam ediyorsa, sisteme gelen tim gtict
kapali (OFF) konumuna getirin ve J6 konektoriinde pim 1 ile 2
arasindaki direnci 6lgiin. 25° C'de direng 10 kQ olmalidir.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlari 160 ila 180

k::iauta:-no Ad Aciklama Diizeltici eylem
Kontrol karti . 5 5 5 .
HPR (giic kaynagindaki PCB3) 1. Gug kaynaglntjlan soglftucuya gelen kablo baglantilarinin iyi
sogutucusunda | ile sogutucu sensor karti durumda oldugunu dogrulayin.
160 CAN hatasi | (sogutucudaki PCB1) 2. Sogutucunun igindeki PCB1'de yer alan D1 (+5 VDC) ve D2'nin
Yalnizca arasindaki iletigim (+83,3 VDC) yandigini dogrulayin.
HPR400XD | 1 S?”'Yede“ uzun sire 3. CAN veri yolu LED'leri D7 ve D8'in yanip séndigint dogrulayin.
kesilmis.
Maksimum Sog:;utma suyu akisi bif 1. Sogutma suyu akisinin diizgtin oldugunu dogrulayin.
161 sogutma suyu sogutuclu ein 68 |/(?l|<..y|, 2. Sogutma suyunda hava kabarciklari olup olmadiginda bakin.
bagka bir sogutucu igin
akis! agildi 8,52 I/dklyr asti. 3. Sogutma suyunun dogru oranlarda karistigini dogrulayin.

1. Giig kaynagindan segim konsoluna gelen KONTROL ve GUC
kablolarinin hasarli olmadigin, PCB3'e ve se¢im konsolunun
arkasinda diizglin baglandigini dogrulayin.

2. Segim konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D17 (+5 VDC)

) ve D18'in (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye
Segim konsolu . gug geldigini gosterir. Ayrica segim konsolu igindeki PCB2'de
CAN zaman | Gli¢ kaynag, 1 saniye icinde | pog (CAN — RX) ve D27'nin (CAN — TX) yandigini kontrol edin.
180 asimi secim konsolundan bir CAN Bu LED'ler segim konsolu ile gii¢ kaynagr arasindaki iletisimi
Yalnizca mesaji almadi. sterir.
Otomatik Gaz 9

3. PCB2 ile PCBS3'te gti¢ varsa her iki segim konsolu kablosu da iyi
durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistiriimesi gerektigini belirlemek icin CAN test cihazini kullanin.

4. Gaz konsolu kontrol PCB ve gii¢ dagitimi PCB'lerinin dort
kdseden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu ariza tespiti — hata kodlan 181, 182 ve 383

Hata . i
kodu no Ad Aciklama Diizeltici eylem
1. Gii¢ kaynagindan 6lgiim konsoluna gelen KONTROL ve GUC
kablolarinin hasarli olmadigini, PCB3'e ve dlgtim konsolunun
arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.
2. Olgtim konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D17 (+5 VDC) ve
Olctim konsolu D18'in (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye gii¢
CAN zaman | Giig kaynags, 1 saniye iginde geldigini gosterir. Ayrica 6lgiim konsolu igindeki PCB2'de D26
181 asimi 8lctim konsolundan bir (CAN - RX) ve D27'nin (CAN — TX) yandigini kontrol edin. Bu
Yalnizca CAN mesaji almad.. LED'ler &lgiim konsolu ile gli¢ kayna@i arasindaki iletisimi g&sterir.
Otomatik Gaz 3. PCB2 ile PCB3'te giic varsa her iki élgiim konsolu kablosu da
iyi durumdaysa, PCB2 ya da PCBS3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistirilmesi gerektigini belirlemek igin CAN test cihazini kullanin.
4. Gaz konsolu kontrol PCB ve gti¢ dagitimi PCB'lerinin dort
kdseden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.
Ikinc:,il gue | § 1. Agilistan sonra birincil giic kaynagindan ikincil giig kaynagina
kaynagi zaman | Ikincil guic kaynagr hatayi giden CAN iletisim kablosunun baglantisi kesildi.
182 asimi birincil gli¢ kaynagina ) )
Yalmizca iletmeden 6nce hata yapiyor. 2. Kabloda elektriksel parazit (guriiltil) var veya kablo muhafazasi
HPR800XD nedeniyle hata olustu.
Kontrollt ark ikincil aiic k &1 ak
olusumu inci gue kaynagi akim 1. Sistemin giictinii kapatin ve ardindan yeniden agin.
. ¢ikisi saglamaya hazir ancak ) )
383 mesaji yok birincil gtic kaynagindan 2. Kabloda elektriksel parazit (guriiltil) var veya kablo muhafazasi
Yalnizca ualing nedeniyle hata olustu.
HPR800XD kontrol sinyalini almiyor.
5-26 HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3




BAKIM

Giic kaynagi durumian

Gii¢ kaynagi durumlar CNC ekraninda goriintiilenir. Asagida gosterilen diyagnostik ekrani referans igindir.

D | B [
00 Giic verme [bosta] 11 Déngii tamamlandi (otomatik kapali)
02 Temizleme 12 Kesme gazi akisini test et
03 Baslatma igin hazir [bosta 2] 14 Kapat
04  |On gaz akisi 15 |Resetle
05 Pilot ark 16 Bakim
06 Transfer 20 On akisi test et
07 Kontrollti ark olusumu 22 Manuel pompa kontroli
08 Kesime hazir 23 Giirig sizintisi kontrolt
09 Kontrollii ark sonmesi 24 Sistem sizintisi kontroll
10 Final kontrollti ark sonmesi 25 Burkert valfi akis kontrolu
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BAKIM

Pompa zaman asimi ile plazma sistemini calistirma

HPR Temizleme donglst baslar,

i kavnad NOT READY FOR START <

gue le 9 (baslangig igin hazir degil)
agima sinyali etkindir

Temizleme zamanlayicisi bitti Hata cikisi
surada

PLASMA START
(plazma baglangig)
sinyali etkin

Evet

Hayir

Sistem IDLE (bosta) durumundadir
bir START (baslangi¢) sinyali
icin bekler, NOT READY FOR
START (baslangig icin hazir degil)
sinyali devre disidir

A

Y

START
(baslangig)
sinyali kaldirldi

Son baslangigtan beri 30
dakika gegtiyse pompayi
OFF (kapatin)

Torcu atesleyin
START ve kesme iglemini

(baslangig) baslatin
Hayir sinyali

Evet

Y
Pompa zaman asimina ugradiysa,

NOT READY .
(baslangig icin hazir degil) A|§'$ sensorl
FOR S TART saglanmig mi?

(baslatmak igin)
sinyalini agin ve pompayi agin
A

Hayir
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Pompa zaman asimi ile CNCyi calistirma

Kullanici C

NC'deki

START (baglangig)
diigmesine basar

A

A

Y

Tim plazma sistemlerine

PLASMA START

(plazma basglangig)
ve HOLD (bekletme)

sinyallerini belirtin

START (baglangig)
ve HOLD (bekletme)
sinyallerini kaldirin

A

Evet

NOT READY FOR START
(baslangig icin hazir degil)
sinyali tim plazma sisteminde
etkin mi?

Hayir

A

START (baslangig) sinyalini
uygulayin ve HOLD
(bekletme) sinyalini kaldirin

A

Kesim

doéngusunt
tamamlayin
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ilk kontroller

Ariza tespiti isleminden 6nce gorsel bir inceleme yapin ve gui¢ kaynag, transformatorler ve giic dagitim kartinda dogru
gerilimler oldugunu kontrol edin.

~— [ ]
A ? TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI: Fis takil ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag iizerinde islem
yaptiginizda her zaman dikkatli olun. Giic kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek
tehlikeli diizeyde gerilim bulunmaktadir.

1. Ana enerji kesici salteri kapali (OFF) konumuna getirerek hat giiciinii kesin.
2. Gig kaynaginin Ust panelini ve 2 yan paneli gikarin.

3. Gig kaynaginin icindeki PC kartlarinda renk bozulmalarini ya da diger gérunur hasarlar arastirin. Bir bilesen
ya da modiil agik bir sekilde kusurluysa, herhangi bir test isleminden 6nce bunu degistirin. Parcgalari ve parca
numaralarini tanimlamak igin Parga Listesi bolimiine bakiniz.

4. Gorinir bir hasar yoksa giic kaynagina giic verin ve ana enerji kesici salteri acik (ON) konumuna getirin.

5. Gug kaynaginin sag tarafinda yer alan TB1'in W, V ve U terminalleri arasindaki gerilimi 6l¢tin. Bkz. sonraki sayfadaki
sekil. Ayrica gerekiyorsa Bolim 7'deki devre semasina bakin. 3 terminalin herhangi ikisi arasindaki gerilim, besleme
gerilimine esit olmalidir. Bu noktada bir sorun varsa, ana giicl kesin ve baglantilar, gti¢ kablosunu ve hat kesme
svicindeki sigortalari kontrol edin. Kusurlu tim pargalari onarin ya da degistirin.
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Giic yonetimi

w -
2 TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI

Hat ayirma svici acik oldugunda kontaktdrde ve giic dagitim kartinda (PCB2) hat voltaji vardir.
Bu alanlarda ana giicii 6lcerken son derece dikkatli olun. Terminal blogunda ve kontaktorlerde
er alan gerilimler yaralanma ya da dliime neden olabilir.

O N
p

|
n

_ Ana giic girisi

Toprak

\ /
Not: Hatlari bu siraya gore kontrol edin: ™

us>Vv &-}L —
u>w

V>W

Her hatti topraga kadar kontrol edin. Bir hat diger ikisine gére %10

daha yiiksek veya daha fazlaysa, bu bacagi U lizerine yerlestirin.
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Hava filtresi elemanini degistirme

1. Tum elektrik gliclini kapali (OFF) konumuna getirin ve hava hortumunu filtreden gikarin.

2. Serbest kalana kadar saat yonuntin tersinde gevirerek filtre ganagini gikarin.

3. Temiz filtre muhafazasini gikarmak igin sikica asagi ¢ekin. Filtre muhafazasinin tst kismi etrafinda o-ring conta vardir.

Omriinti uzatmak igin o-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O-ring conta parlak gériinmeli ancak
asir gres olmamalidir.

Temiz filtre
muhafazasi

I
=
=
@
“Q
QO
o
QD
Q«

4. Filtre elemanini filtre muhafazasindan gikarmak igin bir tornavida kullanin. Ardindan yeni filtre elemanini takin.

Not: Vidayi gevsetirken filtre elemaninin dénmesine izin vermeyin.

5. Temiz filtre muhafazasini ve filtre ganagini yerine takin.
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Sogutma suyu sistemi servisi

Sogutma suyu sistemini bosaltma

1. Sisteme gelen tiim giicii kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Geri doniis sogutma suyu hortumunu (sogutucu baglantisi tistiindeki kirmizi pul) sogutucunun arkasindan gikarin
ve 20 litrelik bir kaba koyun.

(= _J
\ 1

|
ry

\

1
/i
J/
I
VA
/
[
/i VA
( 1 1 1 [ &
[ I T I [ )

\

3. CNC ekraninizdaki manuel pompa kontrol diigmesini kullanarak pompayr manuel olarak acik (ON) konumuna getirin.

4. Sogutma suyunun akisi durdugunda pompayi kapali (OFF) konumuna getirin.
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Dikkat: Filtre hortumu cikarildiginda sogutma suyu filtreden akacaktir. Filtrede servis
n islemi yapmadan 6nce sogutma suyunu bosaltin.

Sogutma suyu filtresi

Filtre degisimi

1. Sisteme gelen tiim giict kapali (OFF) konumuna getirin.
Muhafazayi gikarin.

Filtre elemanini gikarip atin.

Yeni filtre elemani 027664t takin.

Muhafazayi yerine takin.

o o &> 0 n

Yeni sogutma suyunu doldurun.
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Sogutma suyu akis testleri

CNC ekrani sogutma suyu akis hatasi (093 ya da 060) gésterirse, hatayr temizlemek igin sistemi kapali (OFF) ve sonra
acik (ON) konumuna getirin. Ardindan sorunun nedenini bulmak igin agagidaki testleri uygulayin.

Bir hat ici akis 6lger akis hizini 6lgmek igin kullanilacak en do@ru yoldur ancak 6zel baglantilar olmadan tanimlanan her
testle birlikte kullanilamaz. Hat igi akis 6lger (parga numarasi 128933) Hypertherm'den temin edilebilir. Asagidaki “kova”
testleri akis orani konusunda iyi bir fikir verir.

Not: Burada gosterilen CNC ekranlari referans igindir. Calistiginiz ekranlar farkli gériinebilir ancak burada
gosterilenlerle ayni isleve sahip olmalidir.

Test etmeden once
Notlar: Ariza tespiti adimlarini, dnceki sayfada yer alan akis semasinda gdosterilen sirada izlemek 6nemlidir. Hat igi
filtre temizlenmeden énce sistemden gelen sogutma suyu bosaltimalidir (asagidaki 1. Adim). Hat igi filtre
cikarildiginda sistemdeki sogutma suyu bosaltilacaktir.
1. Hat ici filtreyi temizleyin.
2. Sogutucunun arkasindaki filtre elemanini degistirin.

3. 1. ve 2. Adimi tamamlandiktan sonra sistemi tekrar doldururken sistemde dogru sogutma seviyesi oldugunu
dogrulayin. Bkz. Kurulum bélimii, sogutucuyu sogutma suyu ile doldurma.

Sogutucunun

arkasindaki filtre\ \
/ Hat igi filtre
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Baypas valfi dogrulamasi
1. Sogutucunun dolum kapagini ¢ikarin.
2. Pompa calisirken sogutucunun 6ntinde durun ve sogutma suyu tankinin igine bakin.

3. Sogutma suyu orifisten saga dogru akmalidir. Sogutma suyu orifisten sola akiyorsa, sogutma suyu yolunda bir engel
olup olmadigina bakin. Engelleme yoksa yeni bir baypas valfi takin.

Sol taraftaki orifis Sag taraftaki orifis

Dolum kapag: \@

Baypas valfi

Hypertherm akis 6lcerini kullanma (128933)
Akis dlgerden dogru bir okuma almak igin asagidaki adimlar kullanin.
1. Akis 6lgeri dik tutun. Her iki eksende dik.

2. Okumanizi asagida gosterilen kenardan alin.

—
Bu kenardan okuyun —__| 1 \ /Tasma
1.1'de gosterilen 6rnek

—
AN

i

Akis g
yonii
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Manuel pompa calistirma

1. Pompayi manuel olarak agan CNC ekranina gidin (kullanilan CNC'nin igletim talimatlarina bakin). Segim konsolu
sogutma suyu hatasi 093’ gdsteriyorsa, pompa gli¢ kaynagi agildiktan sonra 8 saniye iginde manuel olarak
aclimalidir, aksi halde guciin kapatilip agilmasi gerekecektir.

2. Giicti acik (ON) konumuna getirin. Pompay manuel olarak acik (ON) konumuna getirin ve sogutma suyunun
60 saniye boyunca akmasina izin verin.

3. CNC ekranindaki sogutma suyu akis hizini yazin. Kaydedilen akis hizi testlerin bazilarinda karsilastirma igin
kullanilacaktir. Sistemin galismasi igin sogutma suyu akisi en az 2,3 I/dk olmalidir.

So§ Su Akl '_|; JI: [ GPM 0.7/0.9

Not: Sayfa 19/ 24, sema 013374'te bir akis semasi bulunabilir
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Test 1 — geri doniis hatti

Not: Bu testin tamamlanmasi igin hat igi akis 6lger gerektirir.

1. Giicii kapali (OFF) konumuna getirin. Geri dénis
sogutma suyu hattini (sogutucu baglantisinda kirmizi
pul) cikarin ve akis oranini dlgmek icin akis dlgeri
baglayin.

2. Akis 8lcerdeki akis hizini 8lgiin. Giicii acik (ON)
konumuna getirin. CNC ekraninizdaki manuel pompa
kontrol diigmesini kullanarak pompayi manuel olarak
actk (ON) konumuna getirin (bkz. “Manuel pompa
calistirma” baghgi altinda 1. Adim). Akis 6lgerdeki akis
oranini yazin.

3. Geri déniis sogutma suyu hattini (sogutucu
baglantisinda kirmizi pul) yeniden baglayin.

Akis hizi 0,8 gpm ya da daha fazlaysa, akis anahtarini
degistirin.

Akis hiz1 0,8 gpm’'den daha az ise, test 2'ye gidin.

Akis yoksa pompa ve motorda ariza tespitine gidin.

Test 2 — atesleme konsolunda besleme hatti

Torg kablosu
Not: Besleme hattina erigmek igin tor¢ kablosu sogutma suyu Ez%;};ﬁuyu

hortumlarini gikarin.

1. Giicii kapali (OFF) konumuna getirin. Besleme sogutma suyu hattini
(yesil bantl mavi hortum) RHF/LHF konsolundan gikarin ve 3,8 litrelik
bir kaba koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicti acik (ON)
konumuna getirin. CNC ekraninizdaki manuel pompa kontrol
digmesini kullanarak pompayi manuel olarak acik (ON) konumuna
getirin (bkz. “Manuel pompa galistirma” bashg altinda 1. Adim).
Kabin ne kadar stirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu hatlarini yeniden baglayin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa siirede doluyorsa test 3'e gegin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden fazla sirerse, test 6'ya gidin.
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Test 3 — torc degisimi
1. Torcu ve sarf malzemelerini yeni tor¢ ve sarf malzemeleri ile degistirin.

2. CNC ekraninizdaki manuel pompa kontrol diigmesini kullanarak pompayi manuel olarak acik (ON) konumuna getirin,
(bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgi altinda 1. Adim), 60 saniye galismasina izin verin ve CNC ekranindaki akis
hizina bakin.

CNC ekranindaki akis hizi 0,9 gpm ya da Ustlindeyse, tor¢ tikanmistir.
Akis hizi hala 0,9 gpm altindaysa test 4’e gegin.

Test 4 — besleme hattindan torc yuvasina

1. Giicii kapali (OFF) konumuna getirin. Torg yuvasindaki sogutma suyu besleme hattini gikarin ve 3,8 litrelik bir kaba
koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

Dikkat: Sogutma suyu hortumdan cok hizli bir sekilde akacaktir.

A

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu &lgiin. Giicii acik (ON) konumuna getirin. CNC ekraninizdaki manuel pompa
kontrol diigmesini kullanarak pompayi manuel olarak acik (ON) konumuna getirin (bkz. “Manuel pompa calistirma”
baslg altinda 1. Adim). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu besleme hattini torg yuvasina geri takin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun striyorsa, torg ile LHF/RHF konsolu arasinda hortumda tikanma ya da biikiilme olup
olmadigina bakin. Bir tikanma ya da biikilme yoksa torg kablolarini yerine takin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa siirede doluyorsa test 5'e gegin.

Test 5 — torc yuvasindan geri doniis hatti (atesleme konsolu tarafinda cikarin)

1. Giig kapall (OFF) konumuna getirin. Geri ddniis sogutma suyu
hattini (kirmizi bantli mavi hortum) RHF/LHF konsolundan ¢ikarin
ve 3,8 litrelik bir kaba koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise
yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicti agik (ON)
konumuna getirin. CNC ekraninizdaki manuel pompa kontrol
digmesini kullanarak pompayi manuel olarak agik (ON) konumuna
getirin (bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgi altinda 1. Adim).
Kabin ne kadar stirede doldugunu yazin.

3. Geri doniis sogutma suyu hattini yerine takin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun surliyorsa, tor¢ yuvasinda bir tikaniklik
vardir. Tor¢ yuvasini degistirin.

Kap 65 saniye veya daha kisa siirede doluyorsa, geri déniis sogutma suyu hattinda (RHF/LHF konsolundan gii¢
kanyagina gelen) bir tikaniklik vardir. Geri déniis sogutma suyu hattini degistirin.
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Test 6 — pompada kova testi

1. Giicii kapali (OFF) konumuna getirin. Pompa cikisini, sogutma suyu hattini gikarin ve 3,8 litrelik bir kaba koyun.
Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu &lciin. Giicii agik (ON) konumuna getirin. CNC ekraninizdaki manuel pompa
kontrol diigmesini kullanarak pompayi manuel olarak acik (ON) konumuna getirin (bkz. “Manuel pompa calistirma”
baslg altinda 1. Adim). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun siriiyorsa, pompayi degistirin ve motor saftinda hasar olup olmadigini kontrol edin.
Kabin dolmasi 65 saniyeden kisa siirliyorsa, sogutma suyu besleme hattinda (giic kaynagindan RHF/LHF konsoluna)

bikilmeleri kontrol edin. Biikiilme yoksa baypas valfini degistirin ve bu testi tekrar gergeklestirin. Kabin doldurulmasi hala
65 saniyeden uzun suriiyorsa, gu¢ kanyagdi ile RHF/LHF konsolu arasindaki hortumlari degistirin.
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Pompa ve motorda ariza tespiti

Kontrol kartindaki motor LED'i yaniyor mu?

Motor agik mi?

LED yaniyorsa ancak pompa galismiyorsa pompayi manuel olarak agin.

Motor galismazsa sigortada sorun olmadigini dogrulayin ve motora gii¢ geldiginden emin olun.

Hala pompadan akis yoksa solenoid valfi ve emniyet valfinin diizgiin galistigindan emin olun.

Akis sensoriinii test etme
1. Giicii agik (ON) konumuna getirin.

2. TP2 ile TP9 arasindaki VDC degerini dlgtin. TP9 akis sensériinden gelen gerilimden %67 6lgeklendirilmis gerilimdir.
Normal akis 3,8 I/dk’dir, bu TP9'da 0,67 VDC'ye esit olacaktir.
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Gaz si1zintisi testleri

Notlar: Asagida gosterilen CNC ekrani stirtim 6 yazilimini kullanan bir Hypertherm Automation kontrol
cihazindandir ve yalnizca referans igindir. Diger kontrol cihazlarinda gdsterilen benzer bir test ekrani
olmalidir. Gerekli test ekranina erigim hakkindaki talimatlar igin orijinal ekipman Ureticisine danigin.

Gaz iletim sistemi hakkinda daha fazla ayrinti igin bu kilavuzda sayfa 20 / 24, sema 013374’e bakin.

Sizinti testi 1 (giris sizinti testi)
Amag: Segim konsolundaki giris valfi solenoidlerini sizintilar igin test eder.

Test agiklamasi: Olgiim konsolundaki valfler (B1-B4) tiim gaz basincini atmosfere salmak igin agilir, ardindan valfler
kapanir ve basing se¢im konsolundaki P3 ve P4 tarafindan izlenir. Bir giris valfinde sizinti varsa basing
artacaktir. Bir sizinti varsa kod numarasi 14 (kesim gazi kanal no 1 basarisiz oldu) ya da 15 (kesim gazi
kanal no 2 basarisiz oldu) gdsterilecektir. Bir sizinti saptanmazsa kod numarasi 13 (test gegildi)
gOsterilecektir.

Prosediir:

1. Plazma sistemine gelen giict agik (ON) konumuna getirin.
2. CNC kontrol cihazinda Giris Sizinti Kontrolli yapin.

3. Giicii kapali (OFF) ve ardindan tekrar agik (ON) konumuna getirin. Bu, sistemdeki gazlar temizleyecektir.
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Sizinti testi 2 (sistem sizint1 testi)
Amagc: Gaz sisteminden atmosfere olan sizintilar igin test eder.

Test aciklamasi: Segilen islemin gazi, gaz sistemi tizerinden temizlenir. Olgiim konsolu valfleri (B1-B4) ve segim
konsolundaki giris valfleri (secilen islem icin) kapanir. Gaz basinci simdi sisteme hapsedilmistir.
Hapsedilen basing izlenir. Basing, dakikada 0,14 bar/dk’dan hizli diistiyorsa kod numarasi 14
(kesim gazi kanal no 1 basarisiz oldu) ya da 15 (kesim gazi kanal no 2 basarisiz oldu) gdsterilecektir.
Basing 0,14 bar/dk’lik kabul edilebilir sinirlar dahilinde diiserse kod numarasi 13 gdosterilecektir.

Prosediir:
1. CNC kontrol cihazinda Sistem Sizinti Kontrolii yapin.

2. Giici kapali (OFF) ve ardindan tekrar agik (ON) konumuna getirin. Bu, sistemdeki gazlan temizleyecekiir.

Sizinti testi 3 (Glciim konsolunda oransal valf testi)
Amagc: Dogru parametrelerle calistiklarindan emin olmak igin élgiim konsolundaki Burkett valflerini (B1 ve B3) test eder.

Test aciklamasi: Bu test igin 130 amper siyah sac sarf malzemeleri ve 30 amper O,/O, siyah sac islemi kullanilir, gtinku
bilinen bir akig hizi vardir. Gaz torgtan akar ve plazma gazi kanalini (B3) kontrol eden Burkert valfi, valfi
dinamik sekilde ayarlayarak ayarlanan plazma gaz basincini (P7 ve P8 tarafindan izlenen) korumaya
caligir. Valfe gelen sinyal yiizdesi élgiiliir (6rnegin %65 agik) ve deger, beklenen araliga (%55 ila %75)
gore kontrol edilir. Sinyal ylizdesi beklenen araliktaysa test basarilidir. Test basarisiz olursa kod numarasi
14 (muhafaza gazi kanali basarisiz oldu) ya da 15 (plazma gazi kanal basarisiz oldu) gésterilecektir. Ayni
test muhafaza gaz kanalini (B1) kontrol eden Burkert valfi icin tekrarlanir.

Testin sonraki kismi igin plazma gazi kanalini (B3) kontrol eden Burkert valfi kapatilir ve basing

mili saniye cinsinden élgiiliir (basing azalmamalidir). Basing belirli bir sinirin (0,69 bar) altindaysa
test basarilidir. Ayni test muhafaza gazi kanalinda (B1) tekrarlanir. Sinyal yiizdesi beklenen araligin
disindaysa kod numarasi 16 (plazma kontrollii ark sénmesi testi basarisiz oldu) ya da 17 (muhafaza
Kontrolli ark sénmesi testi basarisiz oldu) gdsterilecektir. Sinyal yiizdesi beklenen araliktaysa kod
numarasi 13 (test gecildi) gdsterilecektir.

Prosediir:
1. Torca 130 amper siyah sac sarf malzemeleri takin ve 30 amper O,/O, siyah sac islemini segin.

2. CNC kontrol cihazinda Olgtim Valfi Akis Kontrolii yapin (test 3).

3. Giicli kapali (OFF) ve ardindan tekrar acik (ON) konumuna getirin. Bu, sistemdeki gazlar temizleyecektir.
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Giic kaynag: kontrol karti PCB3
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Kontrol PCB LED listesi
LED Aciklama Durum LED Aciklama Durum
D107 + 5V Tamam Kararl D312 Bekleme
D108 + 3,3 V Tamam Kararl D313 Delme Aygit Yazilimi
D110 CAN verici LED'i Yanip sonme |D314 Kose Oge |Parca numaras
D111 CAN alici LED'i Yanip sonme |D315 Baslangig yedegi U110 |081135 CIFT
D308 Hareket D316 Pilot ark etkin 0109 |081135 TEK
D309 Hata D317 Yedek
D310 Kontrollti ark sénmesi hatasi D324 Faz kaybi
. Pompa motoru TAMAM oldugunda
D311 |Hazr degil D329 | iriicisii TAMAM  |kararl
Kontrol PCB test noktalari
Test noktasi Test noktasi Test noktasi
numarasi |Aciklama numarasi |Agiklama numarasi |Aciklama
TP105 WDI TP117 CAN topragi TP206 Chopper 4 analog girisi
TP108 Resetle TP118 CCA+ TP207 Chopper kontrolii D
TP109 Resetle TP119 CCC+ TP208 DAC cikisi A
TP110 Dijital toprak TP120 CRXD (CANL) TP209 DAC g¢ikisi B
TP111 Analog toprak TP200 Chopper 1 analog girisi TP210 Chopper A sicaklik sensorii
TP112 A+33V TP201 Chopper kontrolii A TP211 Chopper B sicaklik sensorii
TP113 +33V TP202 Chopper 2 analog girisi TP212 Chopper C sicaklik sensorii
TP114 +5V TP203 Chopper kontrolii B TP213 Chopper D sicaklik sensorii
TP115 CANH TP204 Chopper 3 analog girisi TP214 Sase kablosu analog girisi
TP116 CANL TP205 Chopper kontrolii C
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Giic kaynag giic dagitim karti PCB2
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Giic dagitimi PC kart1 LED listesi
LED Cikis Renk
D1 Kontaktor Kirmizi
D2 Pilot ark rolesi Kirmizi
D3 120 VAC (svigli) Yesil
D5 HF atesleme Kirmizi
D7 Dalga segimi Kirmizi
D12 24 VAC (svigli) Yesil
D23 240 VAC (svigli) Yesil
D25 + 24 VDC Kirmizi
D26 Pompa motoru Yesil
D31 +5VDC Kirmizi
D32 -15VDC Kirmizi
D33 + 15VDC Kirmizi
D35 24 VAC Yesil
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Baslatma devresi PCB1

Operasyon

Baslatma devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan sase kablosuna hizla transfer eden yiiksek hizli bir svigtir.
Baslatma devresinin 2 fonksiyonu vardir:

1. ik pilot ark akiminin, hizla pilot ark kablosu tizerinden kiigiik bir empedansla akmasini saglar.
2. Ik pilot ark akimi olusturulduktan sonra baslatma devresi arkin galisma parcasina transferine yardimci olmak igin pilot

ark kablosuna empedans dahil eder. Bkz. agagidaki sema.

Baslatma devresi islevsel semasi

Plazma giic kaynagi

Chopper
PP Tikama
+
Gig
direnci ALEL
= Kapaklari K
R esme
" Kontrol 1 1GBT . arki
' i Diyot
, lojigi N
Baslatma devresi E

Baslatma devresinde ariza tespiti

- O

\ TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI

Fis takili ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag iizerinde islem yaptiginizda her zaman
dikkatli olun. Gii¢c kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde gerilim
bulunmaktadir.
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D2 her zaman yanmalidir.

D1, torg ateslendiginde hemen yanar ve ark galisma pargasina transfer
edildiginde hemen soner. Ark transferi anliksa LED yanmayacaktir.

Torgta ark yoksa ya da ark transfer edilmezse:
1. Sisteme gelen tim giicli kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Telleri, kart tizerindeki H8 (WORK) (¢alisma) ve H9 (NOZZLE) (nozul)
saplamalarindan gikarin.

3. H8 ve D50 (-) arasinda yaklasik (=) 5,5 kQ direng oldugunu dogrulayin.
Direnc degeri dogru degilse karti degistirin.
Not: Devredeki kapasitansa bagli olarak direng degeri dogru degere
yavasca artabilir.

4. Sok emici ile H8 arasinda yaklasik (=) 15 kQ direng oldugunu dogrulayin.

= Sase kablosunda herhangi bir kesilme ya da kopukluk olmamalidir. 1 Q ya da daha dustk bir direng oldugunu
dogrulayin. Sase kablosunun kesim tezgahina olan baglantisi temiz olmali ve tezgaha iyi bir kontak saglamaldir.

= LED-D2'nin yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa kartin degistirimesi gerekebilir ya da karta gti¢ gelmiyor olabilir.

= Torcu havada atesleyin ve D1'in yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa ancak pilot arki varsa kartin degistiriimesi
gerekebilir.

= R1 direnci lizerinde yaklagik (=) 1 Q direng oldugunu dogrulayin.

H:H [

) ]
H8 ]
ORK + -
_
— ]
Ho

NOZZLE 5,5 kQ L]

R1

D

1Q
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Pilot arki akim diizeyleri

Pilot arki akim seviyesi segilen ark akimina ve isleme gore degisecektir. Bkz. asagidaki tablo.

Pilot arki akimi
Plazma gazi| 30 amper | 45 amper | 50 amper | 80 amper | 130 amper [ 200 amper [ 260 amper | 400 amper
o, 25 30 30 30 30 40 40 60
N, 25 30 30 30 35 40 40 60
H35 25 30 30 30 35 40 40 60
F5 25 30 30 30 35 40 40 60
Hava 25 30 30 30 35 40 40 60
Transfer akimi
Plazma gazi| 30 amper | 45 amper | 50 amper | 80 amper | 130 amper [ 200 amper [ 260 amper | 400 amper
(O 10 10 10 10 15 20 20 30
N, 10 10 10 10 15 20 20 30
H35 10 10 10 10 15 20 20 30
F5 10 10 10 10 15 20 20 30
Hava 10 10 10 10 15 20 20 30
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Pompa motoru siiriici karti PCB7

"o

Not: Pompa motoru siirlicti kartindaki indiiktér galisma sirasinda “homurtu”; “itme” ve “tiklama” olarak
tanimlanan bir girdltt yapar. Bu normaldir ve g6z ardi edilebilir.
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Kontrol PCB LED listesi

LED Aciklama Durum

D1 + 15V Tamam +15 gerilimi TAMAM oldugunda

D10 + 5V Tamam +5 gerilimi TAMAM oldugunda

D16 + 3,3V Tamam +3,3 gerilimi TAMAM oldugunda

D30 IPM sicaklik alarmi ¢ikisi TAMAM oldugunda kapali. Stirekli bir asir akim kosulu oldugunda

D31 Sicaklik TAMAM oldugunda kapali. Bir sicaklik hatasi oldugunda

D392 IPM alarm cikisi lﬁrﬁlfggl;/legllﬁzgjggguk:g:h. Dahili bir asin sicaklik, asin akim ya da bozuk gegit besleme-
D35 Pompa motoru siirtictisi TAMAM |Pompa motoru stirlictisi TAMAM oldugunda

D36 Pompa motoru siirticust etkin Etkin oldugunda

Kontrol PCB test noktalari

Test noktasi Test noktasi Test noktasi
numarasi [Aciklama numaras! |Aciklama numaras! |[Aciklama
TP1 Analog toprak TP5 +5V TP9 Dijital toprak
TP2 Dijital toprak TP6 A+33V TP10 + 33V
TP3 Resetle TP7 + 33V TP11 SCIRXD
TP4 Resetle TP8 SCITXD TP12 LINEFB +
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Sogutucu giic dagitim karti PCB1

(041897 |
= FHI

Js

—
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D2 SVi16 Kirmizi
D4 +5VDC Yesil
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Sogutucu sensoru karti PCB2
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D1 + 5VDC kirmizi
D2 + 3,3VDC Yesil
D7 CAN TX
D8 CAN RX
Kontrol PCB test noktalari
Test noktasi Test noktasi
numarasi Agiklama numarasi Agiklama
TP1 A+33V TP12 Dijital toprak
TP2 Analog toprak TP13 +33V
TP3 Basing sensérii (gelecekte kullanim igin) TP14 SCIRXD (RS422 verici)
TP4 +5V TP15 Dijital toprak
TP6 +33V TP16 Analog toprak
TP7 + 24V TP17 Resetle
TP8 Gug toprag TP18 Resetle
TP9 Sogutma suyu akis sensori girisi TP21 +15V
TP10 Sogutucu akis girisi (gelecekte kullanim igin) TP22 -15V
TP11 SCIRXD (RS422 alicr) TP23 Hat voltaji girisi
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Secim konsolu kontrol karti PCB2

Kontrol PCB2 aygit yazilimi

listesi
Oge Parga numarasi
u9 081110 CIFT
u10 081110 TEK

Not:

Gaz konsolu kontrol karti LED listesi

LED Sinyal adi Renk
D17 + 3,3VDC Yesil
D18 +5VDC Yesil
D26 CAN - RX Yesil
D27 CAN - TX Yesil
D28 Kullaniimaz Kirmizi
D37 Kullaniimaz Kirmizi
D38 Kullaniimaz Kirmizi
D39 Kullaniimaz Kirmizi
D40 +15VDC Yesil
D45 + 24 VDC Yesil
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CAN sonlandirma direnci.
Baglanti teli gikarnlmaldir.
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Secim konsolu giic dagitim karti PCB1
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D2 SVi16 Kirmizi
D4 +5VDC Yesil
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Secim konsolu, AC valfi-siiriicii karti PCB3

LED Sinyal adi Renk LED Sinyal adi Renk

D1 SV1 Kirmizi D11 SV1i1 Kirmizi
D2 Sv2 Kirmizi D12 SVi12 Kirmizi
D3 SV3 Kirmizi D13 SVi13 Kirmizi
D4 Sv4 Kirmizi D14 Svi4 Kirmizi
D5 SV5 Kirmizi D15 (kullanilmiyor) Kirmizi
D6 Sve Kirmizi D16 Olgtim konsolu agiz solenoidi Kirmizi
D7 SV7 Kirmizi D17 MV1 kapama Kirmizi
D8 Svs Kirmizi D18 MV1 agma Kirmizi
D9 Sv9 Kirmizi D19 MV2 kapama Kirmizi
D10 SV10 Kirmizi D20 MV2 agma Kirmizi
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Olciim konsolu kontrol karti PCB2
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Kontrol PCB2 aygit yazilimi

listesi
Oge Parga numarasi
U9 081110 CIFT
ui1o 081110 TEK

CAN sonlandirma direnci.
Baglanti teli takilmaldir.

Not:

Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D17 + 3,3VDC Yesil
D18 +5VDC Yesil
D26 CAN - RX Yesil
D27 CAN - TX Yesil
D28 Burkert valfi 2 Kirmizi
D37 Burkert valfi 1 Kirmizi
D38 Burkert valfi 4 Kirmizi
D39 Burkert valfi 3 Kirmizi
D40 + 15VDC Yesil
D45 + 24 VDC Yesil
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Olciim konsolu giic dagitim karti PCB1
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D2 SVie Kirmizi
D4 +5VDC Yesil
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Chopper testleri

- [ ]

N \ UYARI

CARPILMA TEHLIKESI

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

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

Acilma sirasinda otomatik chopper

Giic agik (ON) oldugunda, kontaktér kapanacak ve her bir chopper belirli bir sirada (1, 3, 2 ve 4) otomatik olarak test
edilecektir. Durum 3 olarak degisirse, tum chopperlar testi gegmistir. Testler tamamlandiktan sonra, chopperlardan
birinde bir hata saptanmazsa birim temizleme déngustine gegecektir.

Bir chopper agikken akim tasfiye devresine akar ve st ve alt limitler igin dlgllir. Chopper testi gegerse, sonraki chopper
test edilir.

Chopper 1 testi geger ve diger chopperlardan biri basarisiz olursa, ana kontaktoriin, giris giictiniin ve temizleme
devresinin sorunsuz oldugunu varsayabilirsiniz.

Hata kodlar::
Chopper 1 — dustik akim hata kodu 105 Chopper 2 — dustik akim hata kodu 106
Chopper 1 - yiksek akim hata kodu 103 Chopper 2 - yiiksek akim hata kodu 104
Chopper 3 — dustk akim hata kodu 075 Chopper 4 — dustk akim hata kodu 076
Chopper 3 - yiiksek akim hata kodu 107 Chopper 4 - yiksek akim hata kodu 095

Chopper 1 arnizasi
1. Sisteme gelen tim giici kapali (OFF) konumuna getirin. CON1

2. Ana kontaktér (CON1) tizerindeki kapagi kaldirin ve kontaklarda
arklanma ya da hasar olup olmadigini inceleyin.
= Kontaklar hasarliysa, kontaktorii degistirin.
» Kontaklar tamamsa, kapagi yerine takin, giicii agik (ON)
konumuna getirin ve 3. Adim'a gegin.
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Tamam Asiri agsinma
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3. Kontrol kartinda (PCB3) S301 dip svicini bulun ve svig 5'i agik (ON) konumuna getirin. Svig, kesme isleminden 6nce
orijinal konumuna getirilmelidir.

4. Acik devre gerilimini (OCV) élgiin. Bir DC volt 8lgerin test kablolarini G/C kartindaki NEG terminaline ve WORK
terminaline baglayin. Chopper testini baslatmak igin giicti agik (ON) konumuna getirin. Kontaktér (CON1)
kapandiktan sonra, agik devre gerilimini (OCV) okuyun; yaklagik 360 VDC olmalidir.

» Agik devre gerilimi (OCV) 0 ise chopper arizali olabilir. Dogrulama igin chopper 1'i chopper 2 ile degistirin.
Chopper 1 arizaliysa, hata kodu 106 olarak degismelidir. Chopper 1'i degistirin.
» Agik devre gerilimi (OCV) yaklasik 360 VDC ise 5. Adim'a gegin.

5. Akim sensérii 1'i (CS1) akim sensdrii 2 (CS2) ile degistirin. Sensérii hareket ettirin ancak giic kablosunu kontrol
kablolarini yerine birakin.
= Chopper 1'de hata kalmazsa, G/C PCB'yi degistirin.
= Hata chopper 2'ye gecgerse, CS1'i degistirin.

Chopper 2, 3 ya da 4 arizasi

1. Anzali chopperin akim sensdriini sirada yer alan bir sonraki chopperin akim sensori ile degistirin.
= Hata sirada yer alan sonraki choppera gegerse, arizali chopperin akim sensoriinii degistirin.
= Orijinal chopperda hata kalmazsa 2. Adim'a gegin.

2. Acik devre gerilimini (OCV) élgiin
= Chopper ¢ikislari G/C kartinda paralel baglanir ve chopperlar belirli bir sirayla (1, 3, 2 ve 4) test edilir. Bu, acik
devre gerilimini (OCV) tam iglevsel bir HPR400XD'deki NEG ve WORK terminallerinde 8lgiliyorsaniz, kontaktér
(CONT1) kapanana kadar gerilimin 0 olacagi anlamina gelmektedir. Chopper 1 acgilacak ve 360 VDC élgeceksiniz.
Chopper 1 kapanacak ve gerilim 0'a diisecektir. Ardindan chopper 3 (1, 3, 2 ve 4) agilir ve gerilim 360 VDC'ye
ylkselir, sonra chopper 3 kapandiginda tekrar O’a diiser. Bu siralama 4 chopper da test edilene kadar tekrarlanir.

Ornek:

Hata 075 ya da 107 gelirse, chopper 3'un testi gegemedigini anlarsiniz. Chopper 1 ve chopper 2 testi gegtiginden,
gelen glcte ve G/C kartinda sorun olmadigini anlarsiniz. G/C kartindaki NEG terminali ve WORK terminalinde agik
devre gerilimini (OCV) élgerseniz, gerilimin 0'dan 360'a, sonra tekrar 0'a ve tekrar 360'a yiikseldigini ve algaldigini
gorirstiniiz, glinkii chopper 1 ve chopper 2 sorunsuzdur. Ugiincii okumada chopper 3'ten 360 VDC deger
okumazsaniz chopper 3 arizali demektir. Dogrulama igin chopper 3 ile chopper 2'yi degistirebilirsiniz. Chopper 3
arizaliysa hata kodu chopper 2'ye gegecektir. Hata kodu degismezse ya da chopper 3'te yaklagik 360 VDC agik
devre gerilimini (OCV) okumasi alirsaniz, 800-643-9878 nolu telefondan Hypertherm Teknik Servisi ile gérusiin.

Not: Normal kesme islemlerine geri dénmeden 6nce S301’deki svig 5 tekrar kapali (OFF) konumuna
getirilmelidir.
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Faz kaybi saptama testi

1. Sisteme gelen tim giicti kapali (OFF) konumuna getirin ve CON1'in
kapagini ¢ikarin.

2. 3 kontakta asiri asinma olup olmadigini inceleyin. Bir ya da daha fazla kontak asir asinmigsa, CON1'i degistirin
ve sistemi yeniden baslatin. Hata devam ederse asagidaki adimlari gergeklestirin.

i i

Tamam Asirn aginma

3. Gii¢ dagitim kartindaki (PCB2) F5, F6 ve F7 o——3 8 o
sigortalarini test edin. Sigortalardan herhangi oo T o
biri yanmigsa PCB2'yi degistirin. Sg85 7 5 2

e ==
N

f —

1 =ie

[ 1 3

4. J2.8'i PCB2'den cikarin ve kablo konektoriindeki pim 1 ile 2 arasinda bir baglanti teli yerlestirin.

a. Bir test kesimi yapin. Faz kaybi hatas| devam ediyorsa, asagidakiler arasindaki stirekliligi dogrulayarak
PCB2'deki J2.8 ile PCB3'teki J3.302 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin
—J2.8 pim1'den J3.302 pim14’e
—J2.8 pim2'den J3.302 pim15’e.

b. Tel baglantilar tamamsa PCB3'l degistirin. Herhangi bir tel baglantisi hasarliysa, hasarli telleri onarin
ya da degistirin.

c. Baglanti teli J2.8’deyken faz kaybi hatasi kalkiyorsa, baska bir kesim yapin ve F5, F6 ve F7 sigortalari boyunca
faz-faz gerilimini élgtin. Gerilim 220 VAC +/-%15 olmalidir. 3 gerilim okumasindan 1'i 187 VAC'den kiiglikse,
kontaktdre giden kontaklari kontrol edin ve giig kablosu, kontaktdr, gtig transformatérii ve chopper arasinda
gevsek baglantilar olup olmadigini kontrol edin.
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UYARI
CARPILMA TEHLIKESI

Fis takili ve kapaklar acik durumdayken bir giic kaynag iizerinde islem yaptiginizda her zaman dikkatli
olun. Gii¢c kaynaginda yaralanma ya da dliime neden olabilecek tehlikeli diizeyde gerilim bulunmaktadir.

Torc kablosu testi

1. Sisteme gelen tim giicli kapal (OFF)
konumuna getirin.

2. Baslatma devresi takimini bulun.

3. Baglanti devresi PCB1'deki H8
(calisma) ve H9 (nozul) arasinda
gegcici bir baglant teli takin.

NOZZLE
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5. Nozul ile plaka arasindaki ohm degerini &lgiin. Deger 3 ohmdan kuigik olmalidir. 3 ohmdan buyik dederler torg ile
atesleme konsolu ya da atesleme konsolu ile glic kaynagi arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir.

6. Torg kablosu Uzerindeki pilot ark telinin hasarli olmadigini dogrulayin. Hasarliysa kabloyu degistirin. Hasarli degilse

torg kafasini degistirin.
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Onleyici bakim
Giris
Sarf malzemesi parcalarinin 6mriiniin kisalmasi plazma sisteminde bazi seylerin yanlis oldugunu gosteren ilk belirtidir.

Kisalan parga 6mri galisma maliyetini 2 sekilde artirir: Operator ayni miktardaki metali kesmek igin daha fazla elektrod
ve nozul kullanmak zorunda kalir ve sarf malzemelerini degistirmek i¢in kesme isi daha sik durdurulur.

Dogru bakim, genellikle kullanim &mrii kisalmis sarf malzemeleri sorununu ortadan kaldirir. isgilik ve genel giderler kesme
maliyetinin %80'ini olusturabildiginden gelistirilmis tretkenlik kesme maliyetini belirgin bir sekilde duslrebilir.

Onleyici bakim protokolii

Asagidaki protokol Hypertherm HyPerformance plazma sistemlerinin temel elemanlarini kapsar.

inceleme sonucunda bir bilesenin asindig ve degistirimesi gerekebilecegi ortaya konursa ve bu karariniz igin onay
isterseniz, lutfen Hypertherm Teknik Servis departmani ile iletisim kurun.

Giic kaynagi

- O
\ TEHLIKE
ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR
@i Giic kaynagi kapagini kaldirmadan dnce tiim elektrik giiciinii kapatin
g ve hat ayirma svicini kapali (OFF) konumuna ayarlayin. ABD’de servis
b\ ve bakim tamamlanana kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii
uygulayin. Diger iilkelerde uygun yerel ve ulusal giivenlik prosediirlerini
7 izleyin.

1. Gug kaynagina giden gli¢ kapaliyken tlim yan panelleri gikarin. Toz ve pargacik birikimini disari tGflemek igin basingli
hava kullanin.

2. Kablo demeti ve baglantilarindaki asinmayi, hasar ya da gevsek baglantilari inceleyin. Asiri isinmanin gostergesi
olabilecek bir renk bozulmasi gériirseniz, Hypertherm Teknik Servisi ile iletisim kurun.

3. Ana kontakttrde, herhangi bir kontakta koyu, ptiriizlii bir ylizey ile karakterize edilen kontaklar tstlindeki agiri
oyuklasmaya karsi inceleyin. Boyle kosul mevcutsa, parganin yenisini takilmasi onerilir.

4. Pilot ark rélesinin (CR1) kontaklarinda piiriizlii koyu yiizeylerle karakterize edilen asir oyuklagmayi inceleyin.
Gerekiyorsa degistirin.
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Sogutma sistemi

5. Sogutucunun arkasindaki sogutma suyu dolasim sisteminin filtre elemanini inceleyin. Filtrenin rengi kahverengimsiyse
degistirin. Parga numaralari igin bu kilavuzda Parga Listesi'ne bakin.

6. Bu kilavuzda anlatilan sekilde bir sogutma suyu akis testi gergeklestirin, ardindan sogutma suyu sizintilarini kontrol
edin. Incelenecek dncelikli yerler sunlardir:

A. Sogutucunun arkasi;
B. Atesleme konsolu ve;
C. Torg ana govdesi.
Ayrica sogutma suyu deposunda pislik ve pargaciklari kontrol edin. Dogru Hypertherm sogutma suyunun kullanildigini
dogrulayin. Dogru Hypertherm sogutma suyu (028872) kirmizi bir sividir.
Torc ana govdesi
7. Su tupuntn diz oldugunu ve uglarinda oyuklasma olmadigini dogrulayin.

8. Torg ana gdvdesindeki akim halkasini inceleyin. Akim halkasi piriizsiiz olmali ve oyuklasma olmamalidir. Oyuklagsma
gozlenmezse, akim halkasini temiz bir pamuklu bezle ve hidrojen peroksit ile temizleyin. Alkol kullanmayin. Akim
halkasindaki oyuklagma genelde yanlig bakimi isaret eder (6rn. diizenli temizleme eksikligi).

9. Torg kafasinin 6n ucundaki ttim disleri hidrojen peroksit ve pamuklu bez, boru temizleyici ya da temiz bez
ile temizleyin. Alkol kullanmayin. Dislerdeki hasarlar genelde torcun ve tespit kapag dislerinin diizgtin
temizlenmemesinden kaynaklanir, bu nedenle pislik ve pargaciklar dislerde birikir.

10. Torg izolatoriinde gatlaklari inceleyin. Catlaklar varsa torcu degistirin.

11. Torg ana govdesindeki tiim o-ring contalar ve sarf malzemelerini inceleyin. Bu o-ring contalara dogru miktarda
(ince bir tabaka) yaglayici uygulandigindan emin olun. Cok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.

12. Tespit ya da muhafaza kapaginin tor¢ ana gévdesinde iyice sikildigindan emin olun.

13. Torcun arkasindaki tim hortum baglantilarinda asinmalari inceleyin. Baglanti dislerinde hasar asiri sikiima oldugunu
gOsterebilir.

14. Torg ile torg kablolar arasindaki tim baglantilarin siki oldugunu ancak asin sikilmadigini kontrol edin. Bu kilavuzun
Kurulum bolumtndeki tork 6zelliklerine bakin.

Sarf malzemelerini gikardiginizda, bunlari her zaman temiz, kuru, yagsiz bir ylizeye koyun, kirli sarf malzemeleri torcun
arizalanmasina neden olabilir.
Gaz akislan
15. Gaz beslemesinden gelen her bir gaz hattini agagidaki sekilde kontrol edin:
A. Gaz konsolundaki giris gaz baglantisini gikarin ve takin.
B. Gaz hattina 8 bar basing verin.

C. Kaynaktaki gaz besleme valfini kapatin. Basing diististinii izleyin. Gaz besleme hatti bir hortumsa, hortum
esnemesine bagl 0,3 ila 0,5 barlik bir diists olabilir.

D. Gaz besleme kaynagindan gelen her bir hat igin tekrarlayin. Basing diismeye devam ediyorsa sistemdeki sizintiy
bulun.

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 5-63



BAKIM

16. Gaz hatti basinglar sabitse, bu kilavuzda belirtilen sekilde sistem gaz sizintisi testlerini gergeklestirin.

17. Hortum kisitlamalarini asagidaki sekilde kontrol edin:

A. Gaz akisini kisitlayabilecek biikiilmeler ya da keskin katlanmalar olmadigini dogrulamak igin tim hortumlar kontrol
edin.

B. Kesim tezgahi, gli¢ kaynagindan gaz konsoluna ya da torca gelen kablolari desteklemek icin bir gli¢ yolu sistemi
kullaniyorsa, kablolarin olasi bir kisittamaya neden olacak sekilde bukilmediginden emin olmak igin glic yolundaki
kablolarin pozisyonunu kontrol edin.

Kablo baglantilan

18. Tim kablolarda yipranma ya da normal disi asinmalar kontrol edilmelidir. Dis yalitim kesilmis ya da hasar gérmusse,
kabloyu degistirin.

Atesleme konsolu

19. Kapagi acin ve toz ve partikil birikimini disan tflemek igin basingli hava kullanin. Nem varsa konsolun igini bir bezle

kurulayin ve nem kaynagini bulmaya calisin.

20. Kivilcim araligi tertibatini inceleyin. Kivilcim araligi tertibatina gelen tel baglantilarinin gtivenli oldugundan emin olun.
Konsol kapaklarinin diizgtin kapandigini kontrol edin.

21. Torg kablolarini inceleyin. Atesleme konsolunun dis kismina sikica tutturuldugundan emin olun.

Sistem topraklamasi

22. Sistemin tiim bilesenlerinin bu kilavuzun Kurulum ve Topraklama bdlumlerinde anlatilan sekilde sirilen bir topraga
ayri ayri topraklandigini dogrulayin.

A. Gug kaynag, atesleme konsolu ve se¢im konsolu gibi tim metal kabinler bir topraklama noktasina ayri olarak
baglanmalidir. Bu baglantilar 10 mm? tel ya da esdeger boyutlu bir tel ile yapilmalidir.

23. Sase kablosu (+) baglantisini, 6zellikle de sase kablosunun (+) kesim tezgahina baglandigi yeri kontrol edin.
Bu baglanti iyi ve temiz bir baglanti olmalidir, kétl bir baglanti ark transferi sorunlarina neden olabilir.

24. Gelecekte referans almak igin sonraki sayfada yer alan Onleyici Bakim galisma sayfasini doldurun.
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Onleyici Bakim Ana Plani

Giinliik:
= Uygun giris gaz basincini dogrulayin.

= Uygun gaz akis ayarlar dogrulayin — Her sarf malzemesi degisiminde zorunludur.

= Torcu inceleyin ve sarf malzemelerini gereken sekilde degistirin.

Haftahk:
Hafta Oca Sub Mar Nis May Haz Tem Agu Eyl Eki Kas Ara
1
2
3
4
5
= Gug kaynagini kuru, yagsiz basingli hava ya da elektrikli stiptirge ile temizleyin.
= Sogutma fanlarinin diizgtin galistigini dogrulayin.
= Torg dislerini ve akim halkasini temizleyin.
= Uygun sogutma suyu seviyesini dogrulayin.
Alti aylik:
yil 1Servis 2Servis

= Servis pargalarini Servis Pargasi Degistirme Planina gore degistirin.

Yilhk:

[y |

= Servis pargalarini Servis Parcasi Degistirme Planina gére degistirin.
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Onleyici Bakim Protokolii Kontrol Listesi

Musteri: Hypertherm sistemi:

Yer: Sistem seri no:

Kisi: Sistem ark saatleri:

Tarih: (saat dlger ile donatiimissa)

Yorumlar p - Uygulanan NP - Sistemde mevcut degil

Giic kaynagi Gaz akislan — devam
[lp [Ine 1. Partikilleri inceleyin ve disar Gifleyin Lp [Ine  16. Gaz sizintisi testi yapin
[Jp [Ine 2. Kablo demetini inceleyin A. Oksijen basinci 10 dakikada bar diismustir
[Je LIne 3. Ana kontaktérii inceleyin B. Azot basinci 10 dakikada bar diismiistir
[lp [Ine 4. Pilot ark rélesini inceleyin Lp Llne 17 Hortum kisitlamalarini inceleyin

(e CIne A, Olgiim konsolu hortumlari

Sogutma suyu sistemi CJr CIne B. Segim konsolundan Olgiim konsoluna
(e [ne 5. Filtre elemanini inceleyin [Jr Clve C. Olgiim konsolundan torca
Llr LIne 6. Sogutma suyu akis testini uygulayin e Ove D. Giiig yolundaki hortumlar

A. Dakikada I/dk. sogutma suyu kontrol edilmistir.
Kablo baglantilan

Torc ana govdesi [Jp [lne  18. Kablolari inceleyin

[l [Ine 7. Su tliplini inceleyin (e CIne - A. CommandTHC

[le Cne 8. Akim halkasint inceleyin (e Cne B. Olgim konsolundan segim konsoluna

Lle Cne 9. Torcun 6n ucundaki disleri temizleyin giden kontrol kablosu

[Je [N 10. Vespel torg izolatériinii inceleyin (Jr One - C. Olgiim konsolundan giig kaynagina

[Je [CIne 11, Torg ve sarf malzemesi o-ring contalarini [le Cine  D. Atesleme konsolu ve segim konsolundan
inceleyin gl¢ kaynagina

[Llp CIne 12. Tespit ya da muhafaza kapaginin dogru
oturtuldugunu dogrulayin Atesleme konsolu

[Jp CIne 13, Hortum baglantilarini inceleyin [Jp [Ine 19. Nemi, tozu ve pargaciklari inceleyin

(e [Ine 14, Torgtan torca kablo baglantilarini inceleyin Le Lne 20. Kivileim araligr yan mamul (SA) inceleyin

Lle [ine 21. Torg kablolarini inceleyin
Gaz akislan

(r CIne 15. Gaz beslemesinden gelen borulari inceleyin Sistem topraklamasi
Lle Cine A, Oksijen [Jp [Ine  22. Uygun sistem bileseni topraklamasini
[lp Une B. Azot inceleyin
[(Jp [Ine C. Hava [Jp [Ine  28. Kesim tezgahi ile galisma parcasi (+)
[(Jp [Ine  D. Azot-Hidrojen kablosu arasindaki baglantiyi inceleyin

[Je Line  E. Argon-Hidrojen
[Lle LIne  F Basingli hava filtresi sistemini inceleyin

Genel yorumlar ve oneriler:

Onleyici bakimi uygulayan kisi: Tarih:
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Servis parcalari degistirme plani—1/2

228369 — yillik énleyici bakim parga kiti (200-240 volt)
228370 — yillik énleyici bakim parga kiti (380-600 volt)
Kitler asagidaki golgeli kutularda yer alan pargalarin timiint igerir

Zaman gizelgesi Parca Parca numarasi Mkt.
Sogutma suyu filtre elemant 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
6 ay ya da 300 ark saati Torg kiti 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktér (200 VAC-240 VAC) 003218 1
1 Yil ya da 600 ark saati Ana kontaktér (380 VAC-600 VAC) 003233 1
Torg ana govdesi 220706 1
Pilot ark rélesi 003149 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
1,5 Yil ya da 900 ark saati+ Torg kit 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktér (200 VAC-240 VAC) 003218 1
Ana kontaktér (380 VAC-600 VAC) 003233 1
2 Yil ya da 1200 ark saati Torg ana govdesi 220706 1
Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma suyu pompa takimi 228171 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 6
2,5 Yil ya da 1500 ark saati Torg takimi 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktér (200 VAC-240 VAC) 003218 1
Ana kontaktér (380 VAC-600 VAC) 003233 1
3 Yil ya da 1800 ark saati Torg ana govdesi 220706 1
Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma fani 6 ing 127039 8
Sogutma fani 10 ing 027079 3
Hava filtresi pargasi 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 6
3,5 Yil ya da 2100 ark saati Torg kiti 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
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Servis parcalari degistirme plani—2/ 2

Zaman gizelgesi Parca Parca numarasi Mkt.
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktor (200 VAC-240 VAC) 003218 1
Ana kontaktor (380 VAC-600 VAC) 003233 1
. Torg ana gdvdesi 220706 1
4 Yil ya da 2400 ark saati Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma suyu pompa takimi 228171 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Sogutma suyu motor takimi 128385 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 6
4,5 Yil ya da 2700 ark saati Torg takimi 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢oézeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktér (200 VAC-240 VAC) 003218 1
Ana kontaktér (380 VAC-600 VAC) 003233 1
Torg ana govdesi 220706 1
. Pilot ark rélesi 003149 1
5 Yilya da 3000 ark saati Yiksek gerilim transformatorii 129854 1
Gug dagitim karti 041802 1
Olciim konsolu 078535 1
Pilot ark kablosu Sisteme bagimli 1
Gaz kablolar Sisteme bagimli 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 6
5,5 Yil ya da 3300 ark saati Torg takimi 128879 1
Cabuk ayrilabilir takim 128880 1
Hava filtre elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 6
Ana kontaktdr (200 VAC-240 VAC) 003218 1
Ana kontaktdr (380 VAC-600 VAC) 003233 1
Torg ana govdesi 220706 1
6 Yil ya da 3600 ark saati Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma suyu pompa takimi 228171 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Sogutma fani 6 ing 127039 8
Sogutma fani 10 ing 027079 3
Hava filtre elemani 011110 1
6,5 Yil ya da 3900 ark saati Plan baglangicini 6 ayda ya da 300 ark saatinde tekrarlayin
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PARCA LIiSTESI
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Giic kaynagi
Giic kaynaklari

Hypernet | Hypernet Gerilim

Yok Var (AC)
078523 078570 200/208
078524 078571 220
078525 078572 240
078526 078573 380
078527 078574 400
078528 078575 440
078529 078576 480
078530 078577 600

o

Not: Hypernet segenegi, ArcGlide® torg yiikseklik kontrolt ile
birlikte kullanilmaktadir. Daha fazla bilgi igin ArcGlide kullanma
kilavuzuna (806450) bakiniz.

Parca
Oge Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.

1 Bkz. yukaridaki tablo Gug kaynag!

2 228363 Panel: Sol taraf, etiketli ve kulplu (gésterilmiyor) 1

3 228362 Panel: Ust, etiketli 1

4 075241 Metal plaka vidalari 1

5 228395 Panel: Sag taraf, etiketli ve kulplu 1

6 228361 Panel: On, etiketli 1

7 129633 Yesil glic lambasi takimi

8 228604 Takim: Hypernet yiikseltmesi (gésterilmiyor) 1
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Giic kaynagi

L© E===
=

26
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Parca
Ode  Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 229214~ Terminal blogu: Giris gticli TB1 1
229033 Terminal blogu: Giris gticli TB1 1
2 229195 EMI filtresi (yalnizca 400 volt gii¢ kaynag) 1
3 027079 10 ing fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 3
4a 129792 Chopper takimi CHA 1
4b 129792 Chopper takimi CHB 1
4c 129792 Chopper takimi CHC 1
4d 129792 Chopper takimi CHD 1
127039 6 in¢ fan: 230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 8
5a 014080 indiiktor: 100 amp, 4 mH L1 1
5b 014080 indiiktor: 100 amp, 4 mH L2 1
5¢c 014080 indiiktor: 100 amp, 4 mH L3 1
5d 014080 indiiktor: 100 amp, 4 mH L4 1
6 003218* Kontaktor CON1 1
003233** Kontaktor CONT1 1
* 200, 220 ve 240 volt gii¢ kaynaklari
** 380, 400, 440, 480 ve 600 volt gli¢ kaynaklari
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Giic kaynagi

2

AN R 3 ]
-

Parca
Oge Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 108847* Sigorta: 7,5 amper, 600 volt, yliksek dalgali F1, F2 2
008709** Sigorta: 20 amper, 500 volt, yavas yanan F1, F2 2
2 229213 PCB: G/C 1
3 003149*** Role: Pilot ark, 120 VAC CR1 1
4 229238 Baslatma devresi takimi PCBH1 1
Ba 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CSt 1
5b 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CS2 1
5¢c 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CS3 1
5d 109004 Akim sensorii: Hall 100 amper, 4 volt CS4 1
6 014321 200 volt ana transformatdr: 80KW, 3 fazl, 50 HZ T2 1
014322 220 volt ana transformatér: 80KW, 3 fazl, 50 HZ 1
014323 240 volt ana transformator: 80KW, 3 fazli, 60 HZ 1
014324 380 volt ana transformatér: 80KW, 3 fazl, 50 HZ 1
014325 400 volt ana transformatér: 80KW, 3 fazl, 50 HZ 1
014326 440 volt ana transformatér: 80KW, 3 fazl, 50 HZ 1
014327 480 volt ana transformatdr: 80KW, 3 fazl, 60 HZ 1
014328 600 volt ana transformatér: 80KW, 3 fazli, 60 HZ 1
228309 Takim: Ana transformator igin termistor degisimi 1

* 200, 220 ve 240 volt gli¢ kaynaklari
** 380, 400, 440, 480 ve 600 volt giic kaynaklar
** CR1 kapagin altina yerlestirilmistir
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Gii¢c kaynag:
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Oge Parca
Numarasi
1 14102lraSI Aciklama
7
2 PCB: P
229 FLbB: Fompa m R .
3 041 gég Indiiktér: 5Zmp°§°;unfﬁ|fucusu Belirtec Mict
108028 PCS?Q; Gig dagutum'. PCB7 T
108075 igorta: 3 amp, 250
Sigorta: ! volt 2
4 108709 Sig rta: 6,3 amper, 250V (yav PCB2 1
141030 gorta: 10 amp, 250 vol as yanan) F5, F6, F7
5 099995 ECB: Kontrol ot F1,F2, F3 g
099296 ontrol trafosu: 400 vol F4
292992927 Eomrol trafosu: 380 V0|1’;’ 28'60 HZ PCB3 1
292992928 KOntrO| trafosu: 480 V0|’[’ 60-60 HZ To 1
229230 Kontro| trafosu: 600 volt, 60 Hz !
229231 Kontrol trafosu: 240 volt, 60 EZ 1
299232 Kontroltrafosu: 200 ve o
999933 ontrol trafosu: 440 volt, 5 volt, 50-60 HZ 1
Kontrol trafosu: 220 volt’ 58-6658 7 1
’ - HZ
1
1

HPR400
XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3
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PARCA LIiSTESI

Sogutucu
~ Parca
Oge Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
078531 Sogutucu
1 101022 Panel: Sag taraf 1
2 127014 Dolum kapag 1
3 228366 Panel: Ust, etiketli 1
4 110507 Panel: Sol taraf 1
5 027634 Filtre muhafazasi 1
027664 Filtre elemani 1
6-6
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Sogutucu
4
2
1 \’\" N G
BN
p* § N

_ Parca

Ode Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 006113 Cek valfi 1
2 229235 Akis sensori: 23 I/dk. FS1 1
3 141033 PCB: Sogutucu sensori 1
4 009040 EMI filtre: 2560 VAC, 2 amper, 1 fazli 1
5 041897 PCB: Konsol gli¢ dagitimi 1

008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1

6 027658 Fan: 240 volt, 240 vat, 2910 cfm 1
7 229224 Sicaklik sensori TS1 1
8 027926 Filtre takimi: 1/2 ing, NPT, dustk profil 1
9 228171 Takim: Klempli pompa 1
10 228230 Takim: Klempli motor, 1/3 hp 1

11 229229 Solenoid valf 1

12 006132 Cek valfi (baypas valfi): 1/4 ing, NPT, 200 psi 1
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Atesleme konsolu

~ Parca
Odge Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 078172 Atesleme Konsolu
2 129831 Bobin takimi T2 1
3 041817 HF/HV Atesleme PCB PCB IGN 1
4 129854 Transformat6r T1 1
5 009045 EMI filtre 1
6-8
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Secim konsolu

Parca
Qgg Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 078533 Secim konsolu
2 129633 Yesil glic lambasi 1
3 011109 Filtre takimi: Otomatik bosaltma, 1/4 ing NPT 1
011110 Filtre elemani 1
4 228069 Takim: Kontrol PCB PCB2 1
5 005263 Basing sensori P1-P4 4
6 006136 Solenoid valf SV3 ve SV10 2
7 006109 Solenoid valf SV1, SV2, SV4-SV9, SV11-SV15 13
006112 Yedek solenoid bobini
8 041897 Gii¢ dagitimi PCB PCB1 1
008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1
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Secim konsolu

~ Parca
Oge Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
1 041822 Valf stiriicti PCB PCB3 1
008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1
2 129999 Motor valfi takimi MV1, MV2 2
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Olciim konsolu

Parca
Oge Numarasi
1 078535
2 129633
3 041897

008756
4 228069
5 006077
6 006109
006112
7 005263
8 006128*
228023*

Aciklama Belirtec Mkt.

Olciim konsolu
Yesil guic lambasi

1

1

Gg dagitimi PCB PCB1 1

Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1

Takim: Kontrol PCB PCB2 1

Cek valfleri 2

Solenoid valf SV16 1
Yedek solenoid bobini

Basing transdiiseri (3 / 4 gésterilen) P5-P8 4

Oransal valf B1-B4 4

Takim: HPR gaz 6l¢iim manifoldu ylkseltmesi

—_

* 500134 ya da daha sonraki bir seri numarasina sahip gaz konsollar bu parga numarasini almaktadir
** 500133 ya da daha dnceki bir seri numarasina sahip gaz konsollari bu kiti siparis etmelidir
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PARCA LIiSTESI

HyPerformance torc

Torc takimi

Parca
Oge Numarasi Aciklama

1 228354 HPR400XD makine torcu takimi

2 220706 Cabuk ayrilabilir torg

3 220571 Su tupt

4 220705 Cabuk ayrilabilir yuva

5 220789 Tor¢ montaj mansonu takimi: Standard, 181 mm
220788 Torg montaj mansonu takimi: Kisa, 114 mm
220790 Tor¢ montaj mansonu takimi: Uzun, 248 mm

6 104269 2 in¢ somun anahtari
128879 Torg kiti: O-ring contalar, su tlipl ve conta
128880 Cabuk ¢ikarma kiti: O-ring conta ve konektor
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Torc kablolan

Parca no. Aciklama
228291 2m
228292 3m
2282983 45m
228294 6 m
228295 75 m
228296 10m
228297 15m

Not: HPR400XD sistemleri igin 20 m torg kablosu mevcut degildir

Ohmik kontak teli (HPR400XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin gosterilmistir.)

Not: Ohmik kontak teli HPR260XD sisteminin pargasi degildir. Yalnizca referans igin gosterilmistir

— ==
Parca no. Uzunluk
123983 3m
123984 6m
123985 75m
123986 9m
123987 12 m
123988 15 m
123989 23 m
123990 30m
123991 45 m

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3
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PARCA LIiSTESI

Sarf malzemesi parca kitleri
Not: Ozel uygulamalar igin boliim 4'teki Sarf malzemesi secimi ya da Kesim tablolari

Siyah sac parcalan takimi - 228367

Parca

Numarasi Aciklama Mkt.
026009 O-ring conta: 0.208 in¢g X 0.070 ing 5
027055 Yaglayici: Silikon 1/4-oz tiip 1
044028 O-ring conta: 1.364 in¢ X 0.070 ing 2
104119 Alet: Sarf malzemesi ¢gikarma / degistirme 1
104269 Anahtar: Somun anahtari 1
220747 Muhafaza bashg 1
220194 Muhafaza 1
220754 Nozul muhafaza kapag: 1
220193 Nozul 2
220180 Girdapli halka 1
220192 Elektrod 2
220555 Muhafaza 1
220554 Nozul 2
220553 Girdapli halka 1
220552 Elektrod 2
220189 Muhafaza 1
220756 Nozul muhafaza kapag: 1
220188 Nozul 2
220179 Girdapli halka 1
220187 Elektrod 2
220183 Muhafaza 2
220182 Nozul 3
220181 Elektrod 2
220665 SilverPlus elektrod 1
220340 O-ring contali su tipu 1
220637 Muhafaza bashg 1
220761 Muhafaza 2
220757 Nozul muhafaza kapagi 1
220354 Nozul 3
220353 Girdapl halka 1
220352 Elektrod 2
220666 SilverPlus elektrod 1
220764 Muhafaza 2
220760 Nozul muhafaza kapag 1
220439 Nozul 3
220436 Girdapl halka 1
220435 Elektrod 2
220668 SilverPlus elektrod 1
220636 Muhafaza 2
220635 Nozul muhafaza kapagi 1
220632 Nozul 3
220631 Girdapl halka 1
220629 Elektrod 3
220571 O-ring contali su tlipu 1
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Paslanmaz celik ve aluminyum parcalar takimi — 228368

Parca

Numarasi

026009
027055
044028
104119
104269
220747

220202
220755
220201

220180
220308
220338
220337
220179

220339
220340
220198
220756
220197
220307
220637
220762
220758
220343
220342
220763
220406
220405
220707

220712
220708
220709
220571

220759
220346
220181

Aciklama

O-ring conta: 0.208 in¢g X 0.070 ing
Yaglayici: Silikon 1/4-oz tip

O-ring conta: 1.364 in¢ X 0.070 ing
Alet: Sarf malzemesi ¢gikarma / degistirme

Anahtar: Somun anahtari
Muhafaza bashg
Muhafaza

Nozul muhafaza kapag:
Nozu

Girdapli halka
Elektrod

Muhafaza

Nozu

Girdapli halka
Elektrod

O-ring contali su tupu
Muhafaza

Nozul muhafaza kapagi
Nozul

Elektrod

Muhafaza baghg
Muhafaza

Nozul muhafaza kapagi
Nozul

Girdapli halka
Muhafaza

Nozul

Girdapl halka
Muhafaza

Nozul muhafaza kapagi
Nozul

Elektrod

O-ring contali su tlipu
Nozul muhafaza kapag
Nozu

Elektrod

—_ A 2 A D WL NN, 2NN =2 =2 a2 AN =2 a2 D=2 NN =tk a =00
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Ayna imge kesim icin sarf malzemeleri

Siyah sac (diiz kesim)

Muhafaza

bashgi Muhafaza Elektrod Su tiip
30 A !_._._ ........ [ ) ) ) Ne— @:DDD)_.I
i J J [
220194 081 220192 :
i A i
50 A - ._._._. >))) |— S|} D)) ) N— @Z@@)}_:
i S 4 i
@»~——-—-i 220555 220810 220552 :
[ R i
220747 : ) 0} | ) _@) ______ «Q))) ______ 0”.‘))»))))
22 22 i

220187 i—O:‘E:@D

i S N
i h A :

IRl ._._._.E

) —ys ) =

220352 |

—— O):I,)))))»))) i

220435

D)) |

222222
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Siyah sac (bevel kesme)

Muhafaza

bashgi Elektrod Su tiipii

I
220806 220305 220802 rﬁi:iﬁiiim

I 220700

)

220646 220305 220649

-O)---a -

220542 220442 220541

220636 220783 220632 220782 220629

) E— — )
220571

———=
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Onerilen yedek parcalar

Giic kaynag
Parca
Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.
129633 Yesil gli¢ lambasi takimi 1
129792 Chopper takimi CH1, CH2, CHS, CH4 1
127039 6 in¢ fan: 230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10 in¢ fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
003149 Role: Pilot ark, 120 VAC CR1 1
229213 PCB: G/C 1
003232* Kontaktor CON1 1
003228* Kontaktor CON1 1
109004 Akim sensoru: Hall 100 amper, 4 volt CS1,CS2,CS3, CS4 1
229238 Baslatma devresi takimi PCBH1 1
008551 Sigorta: 7,5 amper, 600 volt F1, F2 2
141030 PCB: Kontrol PCB3 1
041802 PCB: Gug dagitimi PCB2 1
108028 Sigorta: 3 amp, 250 volt F5, F6, F7 3
108075 Sigorta: 6,3 amper, 250V (yavas yanan) F1,F2, F3 3
108709 Sigorta: 10 amp, 250 volt F4 1
228171 Takim: Klempli pompa 1
228230 Takim: Klempli motor 1
141027 PCB: Pompa motoru slrtcusl PCB?7 1
*200/208, 220 ve 240 volt gli¢ kaynaklari
** 380, 400, 440, 480 ve 600 volt gli¢ kaynaklari
Sogutucu
Parca
Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.
041897 PCB: Konsol gii¢ dagitimi 1
008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1
027634 Filtre muhafazasi (sogutucunun arka panelinde) 1
027664 Filtre elemani 1
027926 Filtre muhafazasi (sogutma suyunu tankinin altinda) 1
229235 Akis sensorii FS1 1
006113 Cek valfi: 3/8 ing FPT 1
229229 Solenoid valf 1
141033 PCB: Sogutucu sensori 1
Atesleme konsolu
Parca
Numarasi  Aciklama Belirtec Mkt.
041817 HFHV Atesleme PCB 1
129854 Transformator T1 1
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Secim ve 6lcim konsollar

Parca
Numarasi Aciklama Belirtec Mkt.
228069 Takim: Kontrol PCB PCB2 1
041897 G¢ dagitimi PCB PCB1 1
008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1
041822 Valf siirticti PCB PCB3 1
008756 Sigorta: 5 amp, 250 volt (yavas yanan) F1 1
006136 Solenoid valf SV3 ve SV10 2
006109 Solenoid valf SV1, SV2, SV4-SV9, SV11-SV15 13
005263 Basing sensori 1
011109 Hava filtre muhafazasi (segim konsolunun arka panelinde) 1
011110 Hava filtresi elemani 1
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Bolum 7

DEVRE SEMALARI

Giris
Bu boltim sistemin devre semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Parca Listesi ya da Ariza Tespiti béllimlerine

basvururken, lttfen devre semalarinin diizenini anlamaniza yardimci olacak asagidaki formata dikkat edin:

= Sayfa numaralari sag alt kdseye yerlestirilmistir.
= Sayfadan sayfaya referans verme asagidaki sekilde yapilmistir:

SAYFA
C 4:D3\

Kaynak Baglantisi Kaynak Referans Blogu Hedef Sayfa No Hedef

Koordinatlan
SAYFA
—4-D3 C\ \

Kaynak Sayfa No. Kaynak Kaynak Referans Blogu Hedef

Koordinatlan Koordinatlan

Hedef ve Kaynak Koordinatlan her bir sayfanin Y ekseninde A-D harfleriyle ve her sayfanin X ekseninde 1-4
sayilanyla ifade edilmistir. Koordinatlarin hizalanmasi sizi kaynak ya da hedef bloklara (bir yol haritasina benzer sekilde)
gotirecektir.

Devre semasi sembolleri

Devre semasi sembolleri ve bunlarin tanimlari, bu bélimde sistem devre semalarindan 6nce gelmektedir.
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Cooler Power Cable ';
3 Phase 1 2x )
Power L Un| t7
w/ Ground A Coo|er
1]
v [
L
— >
- Ll

[\ Cooling Supply Lead
[T Cooling Return Lead

o]

Negative Lead Torch Lead Assembly
HF/PS Cable Air Unit M
[ s P5YY Unit 2 02> o Tnlt X
N . tm Vent . 1
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4 1 ‘47 2 1
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
________________________________________________________________ C
I_ 141030 I I_ 141030 I I_ 141030 I I_ 141030 I
| CONTROL BOARD 1104 1105 | | CONTROL BOARD 1104 1105 | | CONTROL BOARD 1104 1105 | | CONTROL BOARD 1104 1105 |
| 12 12 | | 12 12 | | 12 12 | | 12 12 |
| o0 o0 | | o0 L) | | o0 o0 | | [e—o] |
| s301 J300 I | s301 J300 I | s301 1300 I | s3o0f J300 I
I ON 43214321 I I ON 43214321/ | I ON 43214321]| | I ON 43214321]| |
| oooIoooI | | ooIoooIo | | oIoooIoo | | IoooIooo |
| “HHBQHH °°°°°° | | Hﬂ“ii“ °°°°°° | | “ﬂii“ ° °°°°° | | HMBB“B °°°°°° | M
I Serial ID Machine Motion I I Serial ID Machine Motion I I Serial ID Machine Motion I I Serial ID Machine Motion I
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
J303A | | 13038 J303A | | 13038 J303A | | 13038 J303A | | 13038
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example: As shipped
Notes: S301
ON -
1) For single system installations set Serial ID (§301), and Machine Motion (J300) as shown in Unit 1, H H H H H H H H
jumpers J104 and J105 must be closed. 12 345678
2) On multi-system installations refer to the illustration. ) ) -
Jumpers J104 and J105 are left open on all systems except for the very last system where M All switches are in the OFF position
they are in the closed position. M I
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for | CNC |
each of the RS-422 RX and TX signal pairs.
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication I Interface I
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board, and the | ; |
termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove | (CUStomer Supplled) | A
the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
power supply. See sheet 19 for more details. | RX ) TX . |
| Termination  Termination | ELEC SCH:HPR400XD PWR SPLY W/AUTO
| |
I 120 120 I 013374
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4 | 3 < 2 | 1

Optional Remote On/Off

D
Notes:
HPR PAC , , _ _ _
. or single system installation set Serial , Machine
1) F | i tallat t Serial ID (S301), Mach
Dry Cutting System Motion (J300), J104 & J105 as shown.
Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position B
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the C
B2 multi-system interface page
~ i 40an - 1 o 3) The CNC will need a dedicated I/O for each system using the Remote On/Off feature
| CON':'QC?I?%OARD J104  J105 | RED/BLK I~ I~ RED/BLK | (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
RED RED|
12 12 = | -
| sl =a| ! i ™
| | 0] 10
| S301 J300 |
ON 43214321 WHT 1 -
| © 00(¢(0 00 | | ™) RED Gas Power Cable * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication
| ° 0o 0o | - © failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
| | NN WHT = termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
Serial ID Machine Motion RED — = the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
| Dipswitch Jumper Block | 1 x power supply. See figure below for details.
| |
[ 1303A | | 13038 | I — 1 J1
| | O C[O¥ |z 5
| 078170 | BMD AMD | &
Gas Console I o] a Q
J2 J3
Remote On/Off | | D D Q
Customer Supplied | | BHST AHST w
___________ J5 J6 -
CNC Interface Cable ﬂg m
RS-232 ATR L
T 1 J10 018
Dipswitch setting example: As shipped ! CNC |
i | RS-422
S301 ; L] Interface |
ON | (Customer Su Iied) | Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
W '
I I
1 2 345678 NN~ |
. A - A
All switches are in the OFF position

ELEC SCH:HPR400XD PWR SPLY W/AUTO
013374
SHEET 22 OF 24 B\
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4 . 3 4 2 . 1
HPR PAC Torch
Dry Cutting System Lifter D
(Optional Unit)
Torch —
r s00 10 Toatsaz | Operator = Workpiece
| CONTROL BOARD 1104 J105 | |PLASMA INTERFACE BD)| Pendant
| 12 12 | | (Optional Unit)
I || C
: S301 J300 : : CNC Interface Cable ] —— Pendant Ext. Cable
[ 1
ON 43214321 — S
| 00090 oo | ] See Command Command
HHHHHHHH THC Manual for < THC
il iiil, cocllece | IVinternal Power S ] 1 Lifter UO Interface Cable
u wirin e : :
| Serai D Machine Motion || SHpPYWInng (Optional Unit) —
| Dipswitch Jumper Block | ] —1_Motor Drive Cable
[
| 13038 | | J303A | [:28 — G
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command I/0O Cable-Second THC
Command I/0O Cable-Third THC
Command I/0O Cable-Fourth THC
CNC Interface Cable B
r ]
: CNC :
Interf
I tertace . | Dipswitch setting example: As shipped
| (Customer Supplied) |
Notes: S301 |
ON ssor | | N
1) For a single system installation set Serial ID (S301), SeralD” —— — — — — — ———— H H H
Machine Motion (J300), J104 & J105 as shown above. Dipswitch 1 4 5 7
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC 19 456 7 8 for second system
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system. All switches are in the OFF position
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown ON 5301
for the third system. Serial ID
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown H H H H H H H H Dipswitch
for the foyrth_system. . o 12345678 for third system
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between A
Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC. ON
6) The CNC will need a dedicated 1/O port for each Command THC. 8830'1I N
7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication H H H H H H H H erai | .
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J104 and J105 on the control board, Dipswitch ELEC SCH H PR4OOXD PWR SPLY W/AUTO
-ine rall =TS . . 12345678 for fourth system
and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler.
Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details. 01 3374
SHEET23 OF 24 (B
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4 . 3 + 2 . 1

. . . . D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
r L A A [ N A T T T 1
| 141030 | | 141030 | | 141030 | | 141030 |
| CONTROL BOARD | CONTROL BOARD | CONTROL BOARD | CONTROL BOARD
| J104 J105 | : J104 J105 : | J104 J105 | : J104 J105 :
| 12 12 | | 12 12 | | 12 12 | | 12 12 |
[o=e] | | [==0] [o=0] | | [o=0] [o—=9] [o—=9]
: J300 : : J300 : : J300 : : J300 :
43214321 & @ ——— 0 —— 43214321 & @ ——— - 43214321 & ———— 0 —— 43214321 & @ ——— 0 ——— C
| oooooo | T 1 | oooooo | T 1 | oooooo | T 1 | oooooo | T 1
I o0o0(6fooo || I I ©oo0o0efooo || I I o00(0o0oo0o0 || I I ©o00(0fo oo || I
| | | 141t | | | | Bdied | | | | e | | | | R4 |
Machine Motion ETHERNET INTERFACE Machine Motion ETHERNET INTERFACE Machine Motion ETHERNET INTERFACE Machine Motion ETHERNET INTERFACE
umper Blocl BOARD umper Blocl umper Blocl umper Blocl BOARD
J Block | | J Block | BOARD | J Block | BOARD | J Block | |
| ss01 |1 I | s301 |1 I | s3o1 || I | s3o01 || I
| [ on Il a0, I | [ on Il Va0, I | [ on Il Va0, I | [ oN Il Va0, I
I I I ‘°®M SWi1 I I I I ‘°®M SWi1 I I I I w@w SWi1 I I I I O@M SWi1 I Q_
I [ | $ye I I [ I I I [ | $ye I I [ | $ye I
| SerialID | I uniTADDRESS | | Serial D | | uNiTADDRESS | | Serial ID | | uNITADDRESS | | SerialID | | uNTADDRESS |
| Dipswitch || | | Dipswitch | | | | Dipswitch || | | Dipswitch | | |
[1303a | 18038 [ | 15 | [ | [1303a | 1808 || 55 | [n ] [1303a | 13038 [ | 5 | |1 | [1303a | 13038 [ | 155 | [ |
B
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
ArcGlide Ethernet Cable ArcGlide Ethernet Cable
Notes: - - - -
Dipswitch setting example: B
1) For the 141030 control board, set Serial ID (S301), and Machine Motion (J300) as shown.
Jumpers J104 and J105 should be installed. S301
All 141030 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined ON
by the 141131 board setting. — - - HHHHHHHH
2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. M 1 12 345678
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. | ArcGlide THC | ] o N
4) For a three system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 3. | rcalide | SW!tCh 1isin the Q” position
5) For a four system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 4. | and/or EdgePro Module(s) | Switches 2-8 are in the Off position
I I A
I I
: : ELEC SCH:HPR400XD PWR SPLY W/AUTO
| | 013374
b - - _ _ _ |
SHEET 24 OF 24 £
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Ek A

HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERISi

Bu béliimde:

1 — Madde/kariSim Ve SIrket/KUIUIUS TANIMI ... ses s asssas et se s e s e st bbbt eene e e e e e e s e nnns a-2
B 1=Y o1 1= L= o R 2=V T o OO OT OSSP a-2
3 — Bilesim/bilesenler hakKindaki DIlGIIEr.........ciiriii s a-3
4 — 11K YArDIM BNIEMIET .ovvvvvevreeeessvvesseeesssssssseesssssssss s sssssss s s s s RR SRR a-3
5 — Yanginla micadele GnlEmMIEIi.......oiii bbb bbb a-3
6 — Kazayla agiga GIKMa ONIEMIETI ...ttt bbb a-3
7 — TULME VB SAKIAMA ...eueueeiceteiect ettt ei et bbb E e s E £ b £ E £ LR A e R AR e AR E e e s b b e bbbttt a-4
8 — Maruz kalma kontrolleri/KiSiSel KOrUNMA ........ccuiiciiiiic s a-4

9 — Fiziksel ve kimyasal 6zellikler
10 — Stabilite ve reaktiflik
11 — Toksikolojik bilgiler
12 — DUZENIEYICT DIIGIIET ..ttt bR E bbb
13 — imha ederken dikkat edilecekler
14 — Nakliye bilgiler
15 — Duizenleyici bilgiler
LG I DI Te 1Tl o1 11y OO SP TSP
Propilen Glikol Cozeltisinin Donma Noktasi

Hypertherm Plazma sistemleri a-1
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon

6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

1 - MADDE/KARISIM VE SiRKET/KURULUS TANIMI

Uriin tanitici - Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

GHS Uriin Tanitici — Uygulanmaz.

Kimyasal Adi — Uygulanmaz.

Ticari unvan — Tor¢ Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

CAS No. — Uygulanmaz.

EINECS No. — Uygulanmaz.

REACH Tescil No. — Mevcut degil.

Madde veya karisim kullanimina dair belirlenen ve uyarilan kullanim alanlan
Belirlenen kullanim — Yalnizca endiistriyel kullanim.

Uyarilan kullanimlar — Mevcut degil. ". . .' ’ = ®

Giivenlik veri sayfasi tedarikcisine iliskin ayrintilar " ‘l” G' " G’ "'

Sirket Tanimi — Hypertherm
Telefon: +1 (603) 643-5638 (ABD), +31 (0) 165 596 907 (Avrupa)
E-Posta (uzman yetkil) — technical.service@Hypertherm.com

Adres — P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 ABD, Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Nederland (Avrupa)
Acil Durum telefon numarasi: (800) 255-3924 (USA), +1 (813) 248-0585 (Uluslararasi) ChemTel SN

—NC. '/'
2 - TEHLIKELERIN TANIMI
EC Siniflandirmasi HiCBIRI GHS Siniflandirmasi HICBIRI
Uyar ifadesi
HiCBIRI HiCBIRI HiCBIRi HIiCBIRI

Diizenleme (EC) No. 1272/2008'e (CLP) gore — HICBIRI
67/548/EEC Direktifi ve 1999/45/EC Direktifine gére — HICBIRI
Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandinimamistir.

Risk Terimleri - HICBIRI
Giivenlik Terimleri — HiICBIRI
Tehlike ifadeleri — HICBIRI

Onleyici ifadeler - HICBIRi

a-2 Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih

GUVENLIK VERI SAYFASI

Revizyon

6 Aralik 2010

Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

2.01CLP

3 — BIiLESIM/BILESENLER HAKKINDAKIi BiLGILER

TEHLIKELI BILESEN 1 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Propilen Glikol 30-50 57-55-6 200-338-0 HiCBIRI
GHS Siniflandirmasi

Siniflandinimamistir HiCBIRI
TEHLIKELI BILESEN 2 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

GHS Siniflandirmasi

UYARI

O

Akut Toks. 4 (Oral, Dermal, Soluma)
GOz Tahrisi 2, Akuatik Kronik 3

H302, 312, 319, 332, 412

R terimlerinin tam metni igin Bélim 16'ya bakiniz. H/P terimlerinin tam metni igin Bélim 16'ya bakiniz. Tehlikeli olmayan bilesenler

listelenmemistir.

4 - ILK YARDIM ONLEMLERI

Soluma Bir aerosol olarak bulunmadigi miiddetge solunmasi pek tehlikeli degildir.
Hastayi maruz kalinan alandan uzaklastirin.
Ciltle Temas Cildi suyla yikayin

Gozle Temas

Maddenin géze kagmasi durumunda, hemen birkag dakika siireyle bol suyla yikayin

Yutma

Laksatif. Kusmaya galismayin. Yutulmasi durumunda hemen tibbi yardim alin ve bu kabi veya

etiketi gosterin.

ileri Tibbi Tedavi

Gerekli goriilmez ancak gerekirse semptomatik tedavi uygulanir

5 — YANGINLA MUCADELE ONLEMLERI

Yanicidir ancak hemen ates almaz.

Sondiiriicii madde

Tercihan kuru kimyasal, kdpiik veya su plskirteci ile sénduriin

Uygun Olmayan Sondiiriicii Madde

Higbiri bilinmiyor

Ekipmani

Yanginla Miicadele Koruyucu

Yangin durumunda bir ttiplt solunum cihazi kullaniimali ve uygun bir koruyucu giysi
giyilmelidir

6 — KAZAYLA ACIGA CIKMA ONLEMLERI

Kisisel Onlemler

Koruyucu giysiyi giyin

Cevresel Maruz Kalma Kontrolleri

Kuma, topraga veya herhangi bir emici malzemeye dokuldigtinde sogurulur

Diger

Higbiri

Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP
7 - TUTMA VE SAKLAMA
Tutma Normal tutma ve kullanma kosullar altinda tehlikeli etkilerin olusmasi beklenmez
Saklama Kabi sikica kapali ve kuru tutun. Isidan uzak tutun. Cocuklarin erigsiminden uzak tutun.

Oksitleyici maddelerden uzak tutun.

Depolama Sicakhgr: Ortam

Depolama Omrii:

Ortam sicakliklarinda stabildir

Ozel Kullanim:

Yalnizca endiistriyel kullanim

8 — MARUZ KALMA KONTROLLERI/KiSiSEL KORUNMA

Solunum Cihazlan

Normalde kisisel solunum cihaziyla korunma gerekmez. Maruz kalma durumu, gérev
sirasinda maruz kalma limiti tsttinde bir seviyeye ulasirsa, uygun solunum cihaz
koruyucu ekipmanini takin. Uygun bir toz maskesi veya A/P filtre tipli toz solunum
cihazi kullanilabilir.

GOz Korumasi Guvenlik gozlugu.

@

Eldivenler

Kimyasal korumali eldivenlerin takilmasi sart degildir.

Koruyucu giysi Hicbiri.

Miihendislik Kontrolleri

Buharin, dumanin, tozun vb. gikmasina yetecek kadar havalandirma saglandigindan

emin olun.
Diger Hichbiri.
GOREV SIRASINDA MARUZ KALMA SINIRLARI
LTEL LTEL STEL STEL
MADDE CAS No. (8 sa. TWA pPMm) (8 sa. TWA mg/m3) | (ppm) | (mg/m3) Not:
AIHA WEEL
. . e .
Propilen Glikol 57-55-6 NE 10 NE NE (ABD)
Benzotriazol 95-14-7 NE NE NE NE Hicbiri

9 - FiZIKSEL VE KiMYASAL OZELLIKLER

Temel fiziksel ve kimyasal 6zellikler hakkinda bilgi

Gorlntis — Sivi

Buhar Basinci (mm Hg) —Mevcut degil

Renk - Pembemsi — Kirmizimsi

Buhar Yogunlugu (Hava=1) — Mevcut degil

Koku — Hafif

Yogunluk (g/ml) — 1,0 £ 0,1 g/ml

Koku Esigi (oppm) — Mevcut degil

Coziinebilirlik (Su) — Coziinebilir

pH (Degeri) — 5,5-7,0 (Konsantre)

Coziinebilirlik (Diger) — Tespit edilmedi

Erime Noktasi (°C) / Donma Noktasi (°C) — -0 °C'den az

Ayriim Katsayisi (n-Oktanol/su)—Mevcut degil

Kaynama noktasi/kaynama araligi (°C): 100 °C'den fazla

Otomatik Patlama Sicakligi (°C) — Mevcut degil

Parlama Noktasi (°C) — 95 °C'den fazla

Bozunma Sicakligi (°C) — Mevcut degil

Buharlagsma orani — Mevcut degil

Viskozite (mPa.s) — Mevcut degil

Yanabilirlik (kati, gaz) — Yanici degil

Patlayici 6zellikler — Patlayici degil

Patlayici limit araliklar — Mevcut degil

Oksitleyici 6zellikler — Oksitleyici degil

Diger bilgiler — Higbiri

a-4
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP
10 — STABILIiTE VE REAKTIFLiK
Reaktiflik Hicbiri
Kimyasal stabilite Normal kosullar altinda stabildir
Tehlikeli reaksiyon olasiligi Hicbiri

Kacinilacak kosullar

Higbiri dngorilmedi

Uyumsuz malzemeler

Oksitleyici maddelerden uzak tutun

Tehlikeli Bozunma Uriinleri

Karbonmonoksit, Karbondioksit, Nitrojen oksitler

11 — TOKSiIKOLOIJiK BiLGIiLER

11.1.1 = Maddeler

Akut toksisite
Yutma Dusuk oral toksisiteye sahiptir ancak yutulmasi durumunda mide
bagirsak yolunda tahrise neden olabilir
Soluma Solunmasi tehlikeli degildir

Ciltle Temas

Tavsan cildinde hafif tahris edicidir

Gozle Temas

Gozde hafif tahris edicidir

Tehlike etiket(ler)i

Hicbiri

Ciddi g6z hasari/tahrisi

Gozde hafif tahris edicidir

Solunumda veya ciltte hassaslasma

Tavsan cildinde hafif tahris edicidir

Mutajenisite

Bilinmiyor

Karsinojenite

Bu urtin veya herhangi bir bilesen IARC, NTP, OSHA ve ACGIH
tarafindan bilinen veya stipheli karsinojen igeren olarak
listelenmemistir.

Reprodiiktif toksisite Bilinmiyor
STOT-tekil maruziyet Bilinmiyor
STOT-iist iiste maruziyet Bilinmiyor
Aspirasyon tehlikesi Bilinmiyor

12 - DUZENLEYiCi BiLGIiLER

Toksisite

Bu kimyasalin/trtintin ortama girmesine izin vermeyin.

Dayaniklilik ve parcalanabilirlik

Biyolojik bozunabilirlik

Biyoakiimiilatif potansiyel

Higbiri 6ngoriilmedi

Topraktaki mobilite

Uriintin toprakta makul bir mobiliteye sahip oldugu éngériiliir

PBT ve vPvB degerlendirmesi sonuclari

Hicbiri atanmadi

Diger yan etkiler

Higbiri 6ngorilmedi

Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon

6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

13 - IMHA EDERKEN DIKKAT EDILECEKLER

Atik aritma yﬁnt.emleri — imha etme islemi yerel, bolgesel veya ulusal mevzuata uygun sekilde gerceklestirimelidir. Ozel 6nlemler
almak gerekmez. Ozel atik su 6n aritma iglemi gerekmez.

Ek Bilgiler — Hicbiri

14 — NAKLIYE BILGILER

Nakliye icin tehlikeli olarak siniflandirnimamistir.
MARPOL73/78 - Ek Il ve IBC Kodu uyarinca toptan nakliye edin.

15 — DUZENLEYiCi BiLGIiLER

ABD

TSCA - Toxic Substance Control Act (Toksik Madde Kontrol Yasasi) — Listelenmistir.

SARA 302 - Son Derece Tehlikeli Maddeler — Uygulanmaz.

SARA 3183 - Toksik Kimyasallar — Uygulanmaz.

SARA 311/312 - Tehlike Kategorileri — Higbiri.

CERCLA - Comprehensive Environmental Response Compensation and Liability Act (Cevresel Etki, Tazmin ve Sorumluluk
Hakkinda Genel Kanun) — Uygulanmaz.

CWA - Clean Water Act (Temiz Su Yasasi) - CWA 307 - Oncelikli Kirleticiler — Hicbiri.

CAA - Clean Air Act (Temiz Hava Yasasi) (1990) CAA 112 - Hazardous Air Pollutants (Tehlikeli Hava Kirleticiler) (HAP) — Hicbiri.
Yasa Onerisi 65 (Kaliforniya) — Uygulanmaz.

Ulusal Bilgi Edinme Hakki Listeleri — CAS No. 95-14-7, MA, NJ, PA'da listeli.

Kanada

WHMIS Sinflandirmasi (Kanada) — Siniflandirnimamistir.
KANADA BILESEN TEBLIG LISTESI — Uygulanmaz.
Kanada (DSL/NDSL) — Listelenmistir.

AB
EINECS (Avrupa) - Listelenmistir.
Wassergefahrdungsklasse (Almanya) — Higbiri.

a-6 Hypertherm Plazma sistemleri
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Tarih GUVENLIK VERI SAYFASI Revizyon
6 Aralik 2010 Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi 2.01CLP

16 — DIGER BILGILER

Su béliimlerde revizyonlar veya yeni ifadeler verilir: 1-16

Gosterge

LTEL Long Term Exposure Limit (Uzun Siireli Maruz Kalma Limiti)

STEL Short Term Exposure Limit (Kisa Siireli Maruz Kalma Limiti)

STOT Specific Target Organ Toxicity (Ozel Hedef Organ Toksisitesi)

DNEL Derived No Effect Level (Belirlenmis Efekt Seviyesi Yok)

PNEC Predicted No Effect Concentration (Ongériilen Efekt Konsantrasyonu Yok)
Referanslar:

Risk Terimleri ve Giivenlik Terimleri
Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandiriimamistir.

Tehlike ifadesi/ifadeleri ve Onleyici ifade/ifadeler.
Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandiriimamistir.

Egitim dnerisi — Hicbiri.
Ek bilgiler

ABD - NFPA - National Fire Protection Association (Ulusal Yangin Giivenligi Birligi) - NFPA Degeri: Yanabilirlik = 1,
Saglik - 0, Instabilite/Reaktiflik — 0.

Bu yayinda yer alan veya Kullanicilara baska sekillerde saglanan bilgilerin dogru olduguna inanilir ve bilgiler iyi niyet
gergevesinde verilir ancak, trlintin kendi 6zel amaglarina uygunlugu konusundaki memnuniyetleri Kullanicilarin
tasarrufundadir. Hypertherm trtintin herhangi bir 6zel amaca uygunlugu konusunda higbir garanti vermez ve her
tiirlli 8rtili garanti veya kosul (yasal veya baska sekilde olsun), séz konusu disarida birakma durumu yasalarca
engellenmedigi muddetge kapsam disinda tutulur. Hypertherm bu bilginin esas alinmasi sonucu olusan herhangi bir
kayip veya hasar durumunda (kusurlu triin nedeniyle olustugu kanitlanmis &liim veya kisisel yaralanma vakalar harig)
higbir sorumluluk kabul etmez. Patentler, Telif Hakki ve Tasarimlar altinda serbestlik séz konusu olamaz.

Not: Orijinal givenlik veri sayfasi ingilizce yazilmistir

Hypertherm Plazma sistemleri a-7
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HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERISi
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Ek B

CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Bu béliimde:

= V784 [ g E= Vo 1 o o PP b-2

SHNYAI TISEESI ettt bbb b-2
T8 17Z LT OO OO P TP T PSPPI b-2
Do =TTy oS TSTP T T b-3
COKIU ] DAGIANTISI ...ttt bbb bbb b-4
L7 0] U= Yo =] =Y 2 TR b-5

RS T TN (o001 - SOOI TTT b-5
FOIMAL .. E bR AR AR b-5
LY oY1= g OO b-5
00T ' TU 4 TSP b-5

KOMUE tADIOSU (1 7 T4) oo eeeeetctee e vesessesees s ses s tss st es s st st ss s s s s s sas s sas s s s sas e e s s s s s b s s et st en s st st st st en s st ensesanntenan b-6
HAEA YANIIAT ...t s bR R AR Rt b-20
Saglamalarin NESAPIANMEAS.......v e rer e ser e ses e s s e E e e R s s e s e s R s s R s s n e b-20

L Y =T o o [T OO OSSP TT T

DUMUM KOGIAI ettt bbb R R e e s

Gaz tipi kodlari

LO7 N[O T Ta=Y 7131 To o] T T b-26
O1OMALTK GAZ KONSOIU ...rvuiieiitreisiiei sttt sttt st eb bbb bbb bbb bbb bbbttt b-26

Seri Arayliz YONEIGEIEII. ...t bbb bbb bbb bbb b-27
RS T o] =T 1 - VTP b-27
MeESa] YENIAEN AENEMEIETI......eueceeeeieesiciet e s bbb e e bbb b-27
KabIO MUNGIAZASI.....oucveeceree ettt e e b-27

HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3 b-1



EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Arayiz donanimi

= Arayliz, ayn sinyallerin (5 giris, 3 ¢ikis ve 24 VDC etkin diisiik) bir kombinasyonu ile adreslenebilir bir RS422
arayuzund kullanir.

= Donanim 4 benzersiz adres sunacaktir, bunlar 4 sistemin ayni CNC'deki seri portlardan birine baglanmasini
saglar. Adresleme mekanizmasi giig kaynag iginde, bir PC kartinin tizerindedir (Not: 4 sistem igin toplam 32
G/C (20 Girig, 12 Cikis) noktasi gerekecektir).

RS422 donaniminin, iletisim olmadiginda kendi baglantisini hattan kesmek igin ti¢c durumlu vericisi olacaktir.
= CommandTHC plazma arayiiz kartinin kullanim alani igin montaj delikleri.

= CommandTHC/HD4070 ile uyumlu bir araytizii olmalidir.

Sinyal listesi

Sinyaller

Sinyal adi Tip Aciklama
Plazma Baslangici Girig Etkin oldugunda plazma sistemi bir ark atesleyecektir.

Makine Hareketi 1 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynagr kontrol
kartinda jumper kullanilarak segilir. Her sistem igin yalnizca 1 hareket
sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi bir
papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 2 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynagr kontrol
kartinda jumper kullanilarak segilir. Her sistem igin yalnizca 1 hareket
sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi bir
papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 3 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynagr kontrol
kartinda jumper kullanilarak segilir. Her sistem igin yalnizca 1 hareket
sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi bir
papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Makine Hareketi 4 Cikis Arkin plakaya transfer edildigini belirtir. Bu sinyal, gti¢ kaynag: kontrol
kartinda jumper kullanilarak segilir. Her sistem igin yalnizca 1 hareket
sinyali gereklidir. Kalan hareket sinyalleri birden fazla sistemi bir
papatya zinciri yapilandirmasinda baglamak igin kullanilir.

Ateslemeyi Tut Giris Etkin oldugunda sistem 6n gaz akisinda kalacak ve torg ateslemesini
geciktirecektir. Sinyal, baslangi¢ sinyali ile ayni anda uygulanmalidir.

Sistem Hatasi Cikis Plazma sisteminde bir hata olustugunu belirtir. Belirli hata kodu
numarasini sorgulamak igin seri araytizi kullanin.

b-2 HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3



EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Sinyal listesi (devam)

Sinyal adi

Delme Tamamlandi

Kose Akim

Uzaktan Giig

Baslangig i¢in Hazir Degil
Kontrollti Ark S6nmesi Hatasi
TX+

TX-

RX+

Donanim

Girigler — etkin disuk, kuru kontak, optik yalitimli
Devre disi: 24 V ya da agik devre, 0 mA

Tip
Giris

Giris

Giris

Cikis

Cikis

Seri

Seri

Seri

Seri

Aciklama

Etkin oldugunda, sistem, delme sirasinda muhafaza 6n akis gazlarini
kullanacaktir. Sinyal kaldirildiginda, sistem muhafaza kesme gaz
akisi gazlarina gegecektir. Sinyal, baslangi¢ sinyali ile ayni anda
uygulanmalidir.

Etkin oldugunda, sistem kullanici tarafindan belirtilen kdse akimina
gececektir.

Giicl agmak ya da kapatmak igin kullanilir

Acik oldugunda, bu sinyal plazma sisteminin plazma baslangi¢ sinyali
icin hazir olmadigini belirtir. Bu, sistemin temizleme ya da gazi test
etme modundan olmasindan kaynaklanabilir.

Arkin diizgtin sekilde azaltimadigini belirtir. Sarf malzemesinin émri
kisalir.

Sistemden iletim
CNC RX+’ya baglayin

Sistemden iletim
CNC RX-’ye baglayin

Sistem tarafindan alis
CNC TX+’ya baglayin

Sistem tarafindan alig
CNC TX-ye baglayin

Etkin: 0V ya da kapali kontak (0 Q min, 6,5 mA; 200 kQ maks, 0,1 mA)

Cikiglar — etkin dustk, agik kollektor, optik yalitiml

Devre disi: 40 V'a kadar agik devre/agik kollektor, 0 mA Yiiksek empedansli yiike 24 V yiikseltici &nerilir

Etkin: Yiksek empedansli yiike maks 0,3 V ¢ikis, 5 mA’e ya da minimum 2 kQ yiik direncine kadar indirme

kapag:

Seri — RS422 seri iletisimleri
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Coklu tel baglantisi

Plazma baslangici

Ateslemeyi tut

<

Delme tamamlandi

<

——DB37

Kose akimi
» S

Makine hareketi 1

Makine hareketi 2

Makine hareketi 3

Makine hareketi 4

Sistem hatasi

Kontrolli ark sénmesi
hatasi

< RS422 seri
Uzaktan gti¢ “ON/OFF”
‘Sagnla&a_pama)

HPR sistem 1

CNC

Uzaktan gti¢ “ON/OFF”
(agma/kapama)

HPR sistem 2

¢----"-—-=—-—-—---

i

Uzaktan gti¢ “ON/OFF”
(agma’kapama)

HPR sistem 3

¢----"—-—-------

i

HPR sistem 4

<22 tan glig "ON/OFF" (agma/kapama)
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Coklu adresleme

Giti¢ kayna@i kontrolintin, glic kaynagi ID ayari igin DIP svigleri vardir.
ID ayari igin DIP svigleri 2,3,4 kullanilir.

2

Kapal (OFF)
Acik (ON)
Kapal (OFF)
Acik (ON)
Kapal (OFF)
Acik (ON)
Kapal (OFF)
Acik (ON)

3

Kapali (OFF)
Kapali (OFF)
Acik (ON)
Acik (ON)
Kapali (OFF)
Kapali (OFF)
Acik (ON)
Acik (ON)

4

Kapali (OFF)
Kapali (OFF)
Kapali (OFF)
Kapali (OFF)
Acik (ON)
Acik (ON)
Acik (ON)
Acik (ON)

ID

N = O

3

Rezerve
Rezerve
Rezerve
Rezerve

ID O'li sistemlere seri arayiiz etkinlestirilerek gug verilir. Diger ID'lere sahip sistemlere seri araytiz devre disi birakilarak

gl verilir.

CNC ¢oklu arayiizii uygulamak igin hattaki tiim sistemlerin uyku moduna gegmesini saglayacak SLEEP (Uyut)
komutunu (086) géndermelidir. Belirli sistem ID'sinde WAKE (Uyandir) komutu (085) CNC'nin iletisim kurmak istedigi
sistemi uyandiracaktir. Bu durumda diger tiim sistemler iletisimleri yok sayarken bu gui¢ kaynagina herhangi bir komut
goénderilebilir. CNC bu gii¢ kaynag ile olan iletisimi bitirdiginde SLEEP (Uyut) komutu génderilmelidir, ardindan sonraki
sistemle iletisim icin WAKE (Uyandir) komutu kullanilir.

Seri komutlar

Format

ASCII tabanl protokol

Baud 19200
8 Veri biti

1 Stop biti
Eslik yok

Akis kontrolu yok

Cerceveleme

> = Mesaj basglangici

3 bayt komut ID’si

Veri
2 bayt saglama
< = Mesaj sonu

Ornek: >0011C2<

Komutlar

Komutta bir hata yoksa yanitlar komut ID’sini yansitacaktir.
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Komut tablosu (1 /7 14)

ID Komut Sistem Aciklama
000 |HELLO (Merhaba) Manuel gaz sistemi Plazma sistemi ile iletisimleri kurun. Bu komutu, sistemin 800XD veya
Otomatik gaz sistemi  |400XD olarak yapilandirildigini belirlemek igin kullanin. Ikincil gii¢
kaynagi baglandiginda ve gii¢ agildiginda komut “HPR400XD" yerine
“HPR800XD"e donecektir.
Veri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Sistemi tanimlayan dize
Ornek:
>00090<
>000HYPERFORMANCE130MANUALB5<
veya
>000HYPERFORMANCE130AUTO30<
veya
>000HYPERFORMANCE130AUTOMIX1E<
001 |VERSION (Surtim) Manuel gaz sistemi Gii¢ kaynagi aygrt yaziimi stirimtni 6grenin.
Otomatik gaz sistemi  [yeri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Gug kaynag@i aygit yaziimi, ardindan Gaz konsolu aygit yazilimi, boslukla
sinirlandirimig
Ornek:
>00191<
>001A.0 A.256<  (gii¢ kaynagi rev A, gaz rev A)
002 |GET_STATE Manuel gaz sistemi Plazma sisteminin gegerli durumunu 6grenin.
(Mevcut durumu sorgula) |Otomatik gaz sistemi  [yeri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Durum kodu (bkz. tablo V)
Ornek:
>00292<
>002000052< (durum kodu 0)
003 [LAST_ERROR Manuel gaz sistemi Sistemde olusan son hatay 6grenin.
(Son hata) Otomatik gaz sistemi  |yeri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Hata kodu (bkz. tablo IV)
Ornek:
>00393<
>00301165B< (hata kodu 116)
004 [REMOTE_MODE Manuel gaz sistemi Plazmanin uzaktan kontroltinii saglamak igin sistemi uzaktan moduna alin.
(Uzaktan moda geg) Otomatik gaz sistemi  |yeri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Ornek:
>00494<
>0041C5<
b-6 HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3



EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Komut tablosu (2 /7 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

028

READ_PLASMA_AMPS
(Plazma akim degerini oku)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gergek gui¢ kaynagr akimini okuyun.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Amper cinsinden gii¢ kaynagdi akimi
Ornek:

>0289A<
>02801305E< (130 amper)

058

SET_NOMINAL_AMPS
(Nominal akim degerini ayarla)

Otomatik gaz sistemi

Amper cinsinden gii¢ kaynagi akimini ayarlayin.

Veri:

5-260 Amper (HPR130’da 130 amper ile sinirlandinimistir)
Geri doniis degeri:

Ayarlanan gergek akim degeri

Ornek:

>05813031<

>058013061< (130 ampere ayarlayin)

064

GAS_PREFLOW_TEST_START
(On gaz akisi testi baslat)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

On akis gazlarini agin. Kesme sirasinda buna izin verilmez.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0649A<

>0641CB<

065

GAS_PREFLOW_TEST_STOP
(On gaz akisi testini durdur)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

On akis gazlarini kapatin. Kesme sirasinda buna izin veriimez.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0659B<
>0651CC<

066

GAS_CUTFLOW_TEST_START
(Kesme gazi akisi testi baglat)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Kesme gazi akigi gazlarini agin. Kesme sirasinda buna izin verilmez.
Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0669C<

>0661CD<

067

GAS_CUTFLOW_TEST_STOP
(Kesme gazi akis! testini durdur)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Kesme gazi akigi gazlarini kapatin. Kesme sirasinda buna izin
verilmez.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0679D<

>0671CE<)
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Komut tablosu (3 /7 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

068

SYSTEM_RESET (Sistemi resetle)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Hata kosullarini temizleyin ve isleme devam edin. Yalnizca
sistem kapanma hata kosulundaysa (Hata kodu > 79

ve Durum = 14) kabul edilir.

Veri:

Hicbiri

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0689E<

>0681CF<

070

SET_CORNER_CURRENT
(Kdse akimini ayarla)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

KOSE AKIM girisi etkin oldugunda gti¢ kaynagdi belirtilen akim
ylizdesine gecgecektir.

Veri:

Kesme akiminin %’si (%50-100)

50=%50

Geri doniis degeri:

elde edilen %

Ornek:

>0707503<

>070007563< (%75'e ayarlayin)<

071

MANUAL_PUMP_CONTROL
(Manuel pompa kontrolii)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Sogutma suyu pompasinin yazilim kontroliinii gegersiz kilmak
icin kullanilir. Sistemde tehlikeli bir hata varsa, pompa gegersiz
kiinamaz.

Veri:

1 = yaziimin pompayi agmasini gegersiz kil, 0 = sistem
yazilimi pompayi kontrol eder, gegersiz kilma kapali

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0711C9<

>0711C9<

072

GET_CONTROL_VOLTAGE
(Kontrol gerilimini al)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gii¢ kaynaginin dahili kontrol gerilimini geri dondurur
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Gerilim (1/10V)

1200 = 120,0 V

Ornek:
>07299<
>07212005C< (120,0 volt)

b-8
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Komut tablosu (4 /7 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

074

GET_I0_STATUS
(G/C durumunu sorgula)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

DSP’'nin G/C portlarinin durumunu okuyun. A-F Portlarindaki
her bir bitin agiklamasi igin G/C listelerine bakin.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

PA00000000 PBO0000000 PCO0000000 PDOO000000
PEO0000000 PFO0000000

A-F Portlan boslukla sinirlandiriimis olarak dondrdildr.
Sayilar, portun ikilik degerinin ondalik sunumudur. 1 = aglik,
0 = kapall.

Ornek:

>0749B<

>074PA00000100 PBO0O000000 PC00010101
PD00100000 PEO0010000 PF10000000B7<

078

SET_ALL_GAS_FLOWS
(Tim gaz akigi oranlarini ayarla)

Otomatik gaz sistemi

Tlm gaz akisi oranlarini ayarlayin.

N, karigimi ayar noktasi ve Gaz 2 karisimi ayar noktasi yalnizca
H35 — N, gibi bir karisik plazma gazi kullanildiginda kabul
edilebilir. Aksi halde bu 2 deger O olarak ayarlanmalidir.

N, karisim ayar noktast i¢in O degeri sistemin N, karigim
isleminin solenoid valfi olan SV12'yi kapatmasina neden
olacaktir. Gaz 2 Karigimi Ayar Noktasi igin O degeri sistemin
SV13't kapatmasina ve SV14'i agmasina neden olacaktir.
Bu, giris gazinin motor valfi 2'yi baypas etmesine ve dogrudan
karistirma konsolunun ¢ikisina gegmesine neden olacaktir.
Veri:

Boslukla sinirlandiriimis:

Plazma kesme gazi akigi (0 —99 psi),

Plazma 6n gaz akisi (0 — 99 psi),

Muhafaza kesme gazi akisi (O — 99 psi),

Muhafaza 6n gaz akisi (0 — 99 psi),

N, karisim ayar noktasi (0 — 100 psi),

Gaz2 karigim ayar noktasi (0 — 100 psi).

Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>07855 45 35 25 50 50AB<

>0781D0<
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Komut tablosu (5 / 14)

ID Komut Sistem

Aciklama

079 |GET_PS_INFO
(Gug kaynag bilgisini sorgula)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Basinglari, sistem durumunu ve sistem hatasini boslukla
sinirlandirilmis olarak geri dondurtr

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma kesme gazi akisi basinci (0044 = 44 psi)

Plazma 6n gaz akigi basinci (0044 = 44 psi)

Muhafaza kesme gazi akisi basinci (0044 = 44 psi)
Muhafaza 6n gaz akisi basinci (0044 = 44 psi)

Akim ayar noktasi (amper)

Sistem durumu (bkz. tablo V) (0003 = durum 3)

Sistem hatasi (bkz. tablo 1V) (0000 = hata 0)

Kesme gazi 1 basinci (0044 = 44 psi)

Kesme gazi 2 basinci (0044 = 44 psi)

N, Karisimi giris basinci (0044 = 44 psi)

Gaz2 Karnisimi girig basinci (0044 = 44 psi)

Not: Kesme gazi 1, Kesme gazi 2, N, karisim girisi ve Gaz 2
karisim girisi manuel gaz konsolu yapilandirmasinda 6lgtilmez.

Ornek:

>079A0<

>079PC0044 PP0042 SC0034 SP0035 CS0040 STO003
ER0O000 CG0000 CG0O000 MVO0O0O0O MVOOOODE<

084 [DOWNLOAD_SOFTWARE TBD Plazma sistemine yeni aygit yazilimini indirin.
(Yaziimi kargidan yiikle) Veri:
TBD
HDt4°|7°.yZ da HPZ Geri déniis degeri:
sistemierinde su anda 1 = paket kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
uygulanmamaktadir "
Ornek:
TBD
085 |WAKE (Uyandir) Manuel gaz sistemi Bu komut sistemi uyandirmak ve vericisinin goklu hat lizerinde
Otomatik gaz sistemi [iletisim kurmasini saglamak igin kullanilir.
Veri:
PC karti tizerindeki dip svigleri ile ayarlanan sistem ID’si.
Geri doniis degeri:
Komutun yansimasi
Ornek:
>0850CD<
>0850CD<
086 |SLEEP (Uyut) Manuel gaz sistemi Hattaki tiim sistemlere vericilerinin baglantilarini kesmesini sdyler
Otomatik gaz sistemi  |yeri:
Higbiri
Geri doniis degeri:
Higbiri
Ornek:
>0869E<
Yanit yok
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Komut tablosu (6 / 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

087

BROADCAST MODE
(Yayin modu)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Tim sistemlere dinlemelerini ancak yanit vermemelerini s6yler
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Higbiri

Ornek:

>0879F<

yanit yok

094

READ_GAS_
PRESSURES
(Gaz basinglarini oku)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Gaz basinglarini okuyun.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma kesme gazi akisi basinci (psi),
Plazma 6n gaz akisi basinci (psi),
Muhafaza kesme gazi akisi basinci (psi),
Muhafaza 6n gaz akisi basinci (psi),
Kesme gazi 1 basinci (psi),

Kesme gazi 2 basinci (psi),

N, Karigimi giris basinci (psi),

Gaz2 Karigimi giris basinci (psi),
boslukla sinirlandirimis

Degerler psi cinsindendir (0007 = 7 psi)
Ornek:

>0949D<

>094PC0007 PP0036 SC0016 SPO003 CG0O000 CG0O0O00 MV0O0O00
MV00005D<

095

SET_ALL_PARAMETERS
(Tiim parametreleri ayarla)

Otomatik gaz sistemi

Plazma sistemini ¢alistirmak igin tim degiskenleri ayarlayin. Giris gazlari
degisirse giic kaynagi temizleme durumuna gececektir. Sistem
kesme durumundayken (durum 4 - durum 10 arasi) gaz tipi
degisimlerine izin verilmez.

N, karisimi ayar noktasi ve Gaz 2 karisimi ayar noktasi yalnizca H35 — N, gibi
bir karisik plazma gazi kullanildiginda kabul edilebilir, aksi halde bu 2 deger O
olarak ayarlanmalidir.

N, karisim ayar noktasi igin O degeri sistemin N, karisim igleminin solenoid
valfi olan SV12'yi kapatmasina neden olacaktir. Gaz 2 Karigimi Ayar Noktasi
icin O degeri sistemin SV13'l kapatmasina ve SV14'li agmasina neden
olacaktir. Bu, giris gazinin motor valfi 2'yi baypas etmesine ve dogrudan
karistirma konsolunun ¢ikisina gegmesine neden olacaktir.

Veri:

Akim ayar noktasi (6 — 130/260/400 amper),

Gecgerli akim %'si (%50 - 100),

Plazma gaz tipi kodu (tablo VI'yi kullanin)

Muhafaza gaz tipi kodu (tablo VI'yi kullanin)

Plazma kesme gazi akigi ayar noktasi (0 — 99 psi),

Plazma 6n gaz akisi ayar noktasi (0 — 99 psi),

Muhafaza kesme gazi akisi ayar noktasi (0 — 99 psi),

Muhafaza 6n gaz akisi ayar noktasi (0 — 99 psi),

N, karisim ayar noktasi (0 — 100 psi),

Gaz 2 karigim ayar noktasi (0 — 100 psi),

boslukla sinirlandiriimis.

Geri doniis degeri:

1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>095100 75 1 6 55 45 35 25 00 0084<

>0951CF<
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Komut tablosu (7 / 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

096

SET_INLET_GASES
(Girig gazlarini ayarla)

Otomatik gaz sistemi

Otomatik konsol igin giris gazlarini ayarlayin. Giris gazlar
degisirse giic kaynagi temizleme durumuna gececektir.
Sistem kesme durumundayken (durum 4 — durum 10 arasi)
gaz tipi degisimlerine izin verilmez.

Veri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo VI),

Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo VI),

boslukla sinirlandiriimis.

Geri doniis degeri:

1= kabul edildi, 0 = kabul edilmedi

Ornek:

>0961 626< (Ayarlanan plazma gazi = O, ve ayarlanan muhafaza
gazi = N,)

>0961D0<

097

READ_CORNER_CURRENT
(Kése akimini oku)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Kose akimi ylizdesini okuyun
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Yizde

Ornek:

>097A0<

>09700756C< (%75)

098

GET_INLET_GASES
(Girig gazlarini sorgula)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Giris gazi tiplerini okuyun.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo 1V),
Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo IV),
boslukla sinirlandiriimis

Ornek:
>098A1<
>0980001 000648< (Plazma gazi = O, ve muhafaza gazi = N,)

099

GET_GAS_FLOWS
(Gaz akigi ayarlarini sorgula)

Otomatik gaz sistemi

Gaz ayar noktalarini okuyun

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma kesme gazi akigi ayar noktasi (psi),
Plazma 8n gaz akigi ayar noktasi (psi),
Muhafaza kesme gazi akigi ayar noktasi (psi),
Muhafaza 8n gaz akisi ayar noktasi (psi),
N, Karigimi ayar noktasi (psi),

Gaz 2 karigim ayar noktas! (psi)

boslukla sinirlandirimis.

(55 = 55 psi)
Ornek:

>099A2<
>0990055 0045 0035 0025 0050 O050EE<

b-12
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Komut tablosu (8 / 14)

ID Komut Sistem Aciklama
100 |GET_CONTROL_DATA Manuel gaz sistemi Dahili kontrol verisini okuyun:
(Kontrol verisini sorgula) Otomatik gaz sistemi  |HPR130/HPR260'ta kullanilan Chopper A

HPR260'ta kullanilan Chopper B

Sistem HPR130 ya da HPR260 olsun, geri doniis dizesi aynidir.
Chopper B verisi, HPR130 igin yok sayilabilir.

Chopper A sicakligi (ham A/D, 0 - 1023),

Chopper B sicakligi (ham A/D, 0 - 1023),

Hat voltaji (1/10 volt, 0 — 2400), 240,0 vac

Sogutma suyu akisi (1/100 gpm, 0 — 440), 4,40 gpm
Sogutma suyu sicakligi (ham A/D, 0 — 1023),
Transformatér sicakligi (ham A/D, 0 — 1023),

Chopper A akimi (0 — 130 amper),

Chopper B akimi (0 = 130 amper),

Sase kablosu akimi (0 — 130/260 amper),

Chopper A ayar noktasi (5 — 130 amper),

Chopper B ayar noktasi (5 — 130 amper),

PWM chopper A (%100 = 1070),

PWM chopper B (%100 = 1070).

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Yukaridaki bilgi boslukla sinirlandiriimistir.

Ornek:

>114000000000000000000F6<

>100CAT0482 CBT0021 LVO0118 CFLO009 CTP0481
TTP0481 CAC0001 CBC0014 WLC0005 CAS0000 CBS0534
PWMAO0000 PWMBO00000B<

101 |SET_IO_STATUS Manuel gaz sistemi Bu komut kullanicinin her bir islemci gikisini agmasini ya da
(G/C durumlarini ayarla) Otomatik gaz sistemi [kapamasini saglar. Bu komut gonderildikten sonra, islemci
durumunu geri yilklemek igin SYSTEM_RESET (Sistemi resetle)
komutu yayinlanmalidir. G/C asagidaki siradadir:

Veri:

Her bir G/C noktasi igin 1 = Agik, 0 = Kapali
Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Giic Kaynag

Pilot ark rélesi

Markalama dalga rolesi

Pilot ark etkin

Sogutma suyu pompa motoru
Yumusak baslangi¢ etkin

CNC hatasi

CNC kontrollti ark sénmesi hatasi
Atesleyici

Kontaktor

CNC makine hareketi

CNC yedek ¢ikis

Yedek gikis

Ornek:
>101111111111111DD< = Tum cikislar agik
>1011C3<
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Komut tablosu (9 /7 14)

ID Komut Sistem Aciklama
102 |SET_GAS_IO_FROM_PS Manuel gaz sistemi Bu komut kullanicinin her bir islemci ¢ikisini agmasini
(Giig kaynagindan gaz G/G ayar [Otomatik gaz sistemi  |ya da kapamasini saglar. Bu komut génderildikten sonra, iglemci
yap) durumunu geri yiiklemek igin SYSTEM_RESET (Sistemi resetle)
komutu yayinlanmalidir. G/C asagidaki siradadir:
Veri:
Her bir G/C noktasi igin 1 = Agik, 0 = Kapali
Geri doniis degeri:
1 = kabul edildi, 0 = kabul edilmedi
Manuel Gaz Konsolu
Muhafaza kesme gazi akigi (SvVie)
Baypasi kalibre et (Sv13)
Plazma kesme gazi akisi 1 (Sv14)
Kontrollii ark s6nmesi valfi (SV20)
Muhafaza 8n gaz akisi (8V17)
Plazma 6n gaz akigi (svi8)
Plazma kesme gazi akigi 2 (SV19)
H35 plazma kesme gazi akisi (Sv12)
Yedek valf (Sv15)
O, muhafaza kesme gazi akisi (Sva)
Hava muhafaza kesme gazi akis! (Sv5)
N, muhafaza kesme gazi akisi (Sve)
Hava 6n gaz akisi (Sv7)
N, 6n gaz akis! (Svs)
Hava plazma kesme gazi akigi 2 (Sv9)
Hava plazma kesme gazi akisi 1 (Sv1)
O, plazma kesme gazi akisi 1 (Sv2)
H35 plazma kesme gazi akigi 1 (SV3)
O, plazma kesme gazi akisi 2 (svi10)
N, plazma kesme gazi akis! (Sv11)
Otomatik Gaz Konsolu
O, girisi (sv1)
Hava girisi (Sv2)
Hava girisi 2 (Sv3)
H5 girisi (SV4)
H35 girisi (SV5)
F5 girisi (Sve)
Yedek cikigi 1 (Yedek)
Kontrollii ark sénmesi valfi (Svi6)
Yedek cikisi 2 (Yedek)
Gaz 2 karisim yok (Sv14)
Gaz 2 kangimi (8V13)
N, karigimi (SvV12)
N, girisi 2 (Svi1)
Hava girisi 3 (Sv10)
N, girisi (Sv9)
O, hava girisi (svs)
CH4 girisi (8v7)
Ornek:
>1021111111111111111111167<
>1021C4<
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Komut tablosu (10 / 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

114

READ_INPUTS (Girigleri al)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut PC kartina gelen girislerin durumunu geri
doéndirecektir.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:
1 = agik, 0 = kapali
Giic Kaynagi

Seri program

Plazma baslangici
Ateslemeyi tut

Faz Tamam

Ark saptama

Delme tamamlandi
Kése akimi

Yedek baslangig
Seri IDO

Seri ID1

Seri ID2

DIP Svi¢ No 1

DIP Svig No 5

DIP Svig No 6

DIP Svig No 7

DIP Svi¢c No 8
Chopper A asin akim
Chopper B asir akim
Ornek:

>11496<
>114000000000000000000F6<

READ_GAS_INPUTS_FROM_PS
(Giig kaynagindan gaz giriglerini

oku)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut CNC'nin, gli¢ kaynagi kontrol kartindaki seri portuna

komut géndererek gaz konsolu G/C sorgulamasini saglar.
Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

1 = aclk, 0 = kapali
Manuel Gaz Konsolu
Hata secimi

I?urum secimi

On gaz akigl test et
Kesme gazi akisini test et
Seri ID bit 0

Seri ID bit 1

Seri ID bit 2

Otomatik Gaz Konsolu
Dozaj DIP svici 2
Dozaj DIP svici 3
Dozaj DIP svici 4
DIP svi¢ 1'i se¢
DIP svig 2'yi seg
DIP svi¢ 3'U Seg
DIP svi¢ 4't Seg
Dozaj DIP svici 1
Ornek:

>11799<
>1170000000E9<
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Komut tablosu (11 /7 14)

ID Komut Sistem Aciklama
121 |LEAK_CHECK_MODE Manuel gaz sistemi |Bu komut sistemi sizinti moduna alacaktir. 3 mod vardir, mod
(Sizinti kontrolii modu) Otomatik gaz sistemi|no 1, giris sizintisi kontrol modudur. Bu, giris solenoidlerinin kapali

olduklarinda bile gazin valften gegisine izin verip vermediklerini
gormek igin kullanilir.
Mod no 2, sistem sizintisi kontrol modudur ve sistemde atmosfere
sizintl olup olmadigini test eder. Mod no 3 Burkert valfi akis testidir.
Yalnizca otomatik gaz konsollari igindir.
Giris sizintisi testi igin sistemin tim kanallarinda 0 psi basing olmali
ve sistem bu basingta tutulmalidir.
Sistem sizintisi testi igin sistem tiim gaz hatlarini doldurmall,
ardindan basinci tutmalidir.
Burkert akis testi belirtilen bir basing beklenen PWM degerini
kontrol eder ve bir gaz kontrollli ark snmesi testi yapar.
NOT: Bu test 130 amp O,/Hava sarf malzemeleri
kullanarak ve 30 amper O,/0, islemini ayarlayarak
gerceklestirilir
Her bir testin tamamlanmasi yaklasik 40 saniye strer.
Bu komut yalnizca gii¢ kayna@i IDLE2 (03) durumundayken kabul
edilecektir.
Sizinti kontrolti tamamlandiktan sonra sistem 0 moduna
ayarlanmalidir.
Bir hata kodu testin durumunu yansitacaktir. GET_LAST_ERROR
komutunu kullanarak, testin sonucunu 6grenebilirsiniz.
12 = Test surliyor
13 = Test gegildi
14 = Kesme gazi kanali No 1 basarisiz oldu
15 = Kesme gazi kanali No 2 basarisiz oldu
16 = Plazma kontrollt ark sénmesi testi basarisiz oldu
(yalnizca Burkert testi)
17 = Muhafaza kontrollii ark snmesi testi basarisiz oldu
(yalnizca Burkert testi)
Veri:
Mod 0 = galistir

1 = Girig sizinti kontroli

2 = Sistem sizinti kontroli

3 = Burkert akis kontrolii
Geri doniis degeri:
Testin saniye cinsinden galisacagi siire, O = kabul edilmedi
Ornek:
>1211C5b<
>12140F8< “40 saniye testi"
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Komut tablosu (12 / 14)

ID Komut Sistem Aciklama
122 [READ_GAS_SWITCH (Gaz svici |Manuel gaz sistemi |Bu komut, giris gazi tipini ayarlamak igin kullanilan déner sviglerin
konumunu oku) gergek konumunu gdsteren veriyi geri dondirdir.

Bu komut ile 098 arasindaki fark bu komutun svicin konumu ile
ayarlanan degerleri geri dondiirmesidir. 098 komutu, yazilimin
gaz kombinasyonlari igin kabul edilebilir olduguna karar verdigi
degerleri geri dondiiriir. Ornegin H35 plazma ve O, muhafaza
kabul edilebilir degildir ve muhafaza gazi digmesinin konumu fark
etmeksizin yazilim tarafindan H35 plazma ve N, muhafaza olacak
sekilde gegersiz kilinir. Bu durumda 098 komutu H35 N,'i geri
doéndiirecektir. Bu komut H35 O,'yi geri déndiirdr.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Plazma gaz tipi kodu (bkz. tablo VI),

Muhafaza gaz tipi kodu (bkz. tablo V1),

boslukla sinirlandirimis

Ornek:

>12295<

>1220001 00063C<

124 [INDEX_MOTORVALVES (Motor |Otomatik gaz sistemi|Motor valfini, sabit bir ADC sayim sayisina gére hareket ettirin
valfi indeksi) Veri:

Motor Valfi numarasi (1 ya da 2)

Acik/Kapali (0 = Kapali, 1 = Agik)

Carpan (x10 sayim hareket ettirme, 3 = 30 sayim hareket ettirme)
Geri doniis degeri:

1 = kabul edildi

Ornek:

Motor valfi 1'i 30 sayim a¢

>1241 1 36C<

>1241C8<
125 |GET_TIMER_COUNTER Manuel gaz sistemi |Gug kaynagindan gelen Zamanlayici/Sayag verisini okuyun
(Zamanlayiciyi/sayaci sorgula) Otomatik gaz sistemi|yeri:
Higbiri

Geri doniis degeri:

Ark agik kalma suresi (saniye)

Sistem acik kalma siiresi (dakika)

Toplam baslangiglar (ark transferlerinin sayisi)

Toplam baglangi¢ hatasi (bagarisiz transferler)

Toplam kontrollii ark sénmesi hatasi (basarisiz akim rampa agag!
islemleri)

Yazma sayaci (mevcut bellek bloguna yazma sayisi — yalnizca
diyagnostikler igin)

Bellek blogu (zamanlayici sayag verisi igin gegerli bellek konumu -
yalnizca diyagnostikler igin)

Tim alanlar bir bosluktan sonra gelen 7 sayidan olusan sabit
genislige sahiptir.

Ornek:

>12598<

>1250000000 0000000 0000000 0000000 0000000 0000000
0000000 58<
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Komut tablosu (13 /7 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

126

GET_INFO2 (Bilgi 2'yi sorgula)

Yalnizca otomatik
gaz kontrol karti

Bkz. 079

127

GET_INFO3 (Bilgi 3't sorgula)

Yalnizca otomatik
gaz kontrol karti

Bkz. 079

131

CLEAR WARNINGS
(Uyarilan temizle)

Manuel gaz sistemi
Otomatik gaz sistemi

Bu komut No. 43'ten az olan hata kodlarini temizleyecektir.

Ornek:
>13195<
>1311C6<

132

READ COOLANT PRESSURE
(Sogutma suyu basincini oku)

YALNIZCA HPR260

Bu komut sogutma suyu basinci igin ham A/D degerini geri
donddrdr.

83 sayim = 225 psi

73 sayim = 200 psi

Ornek:

>13296<

>13280FE<

133

GET CONTROL DATA3
(Kontrol verisi 3'li sorgula)

YALNIZCA
HPR400XD

Bu komut HPR400 sisteminde kullanilan 3. ve 4. chopperlarin
verilerini sunar.

Chopper C sicakhigi (ham A/D)

Chopper D sicakligi (ham A/D)

Chopper C akimi (amper)

Chopper D akimi (amper)

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Yukaridaki bilgi boslukla sinirlandiriimistir.

Ornek:

>13397<

>133CCT0482 CDT0021 CCC0000 CDC000050<

134

READ ERROR LOG
(Hata giinligiini oku)

TUM HPR
SISTEMLERI

Bu komut sistemde olusan son 4 hata kodunu geri dondurdr.
Giinliik yalnizca hatalar (0'dan biyiik hata kodu degerlerini)
kaydeder. Hata kodu 0’ yok sayar, bu hata kodu hata olmadigini
ya da hatanin temizlenmis oldugunu belirtir.

Hata kodlar boslukla sinirlandirilarak listelenir ve en sonuncusu
ilk siradadir.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

Hata — en son (bkz. tablo IV Hata Kodlari)

Hata No 2

Hata No 3

Hata — en eski hata

Ornek:

>13498<
>134020 020 024 0534A<
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Komut tablosu (14 / 14)

ID

Komut

Sistem

Aciklama

136

SERIAL_RESPONSE_DELAY
(Seri yanitta gecikme)

Tum HPR sistemleri

Bir CNC seri baglanti noktasi yalnizca bir yari gift yonli iletigimi

destekleyebildiginde kullanilir. HPR gii¢ kaynagi yanit hizini
azaltacaktir.

Veri:

Higbiri

Geri doniis degeri:

basariliysa 1

Ornek:
Gonder >1369A<, yanit >1361CB<

158

GET_SECONDARY_VERSION
(ikincil kaynagin stirtimiind
sorgula)

YALNIZCA
HPR800XD

ikincil gti¢ kaynaginin yazilim siirimiini 6grenin.

Veri:

Hicbiri

_Geri doniis degeri:

Ikincil Glig Kaynagi yaziim strimui

6r."D.0". Bagl ikincil gli¢ kaynagi yoksa ve gii¢ agiksa “0.0"
donusu olur.

ornek:

>1589E<

>158D.040<
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Hata yanitlan

Seri komutta bir sorun varsa, modiil bir hata ile donecektir.

Hatali saglama
Geri doniis ID: 500
Agiklama: Alinan seri komutun saglamasi dogru degil.
Ornek: >00091< - saglama 90 olmali, 91 degil
>50095< - hatali saglama

Hatali komut
Geri doniis ID: 501
Agiklama: Modul komut ID’sini tanimazsa, ID 501 geri donddirdr.
Ornek >999AB< - bilinmeyen ID
>50196< — hatali komut

Saglamalarin hesaplanmasi

Saglama yalnizca komut ID'sinde ve komut verisinde hesaplanir.

HELLO (Merhaba) Komutu: >00090<
0 = 0x30 (0 sayisi igin ASCII degeri)
0 = 0x30
0 = 0x30

Saglama = 0x30 + 0x30 + 0x30 = 90

Giig kaynaginin yanit verdigi GIRISLERI OKU: >107000058<

1 = 0x31
0 = 0x30
7 = 0x37
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30
0 = 0x30

Saglama = 0x31 + 0x30 + 0x37 + 0x30 + 0x30 + 0x30 + 0x30 = 0x158 Yalnizca son iki hane
kullanilacaktir, bu nedenle saglama = 58
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Hata kodlari

ID Ad Aciklama
000 NO ERROR (Hata yok) Sistem calismaya hazir.
FLOW SWITCH TEST Bir pompa zaman a'$|m|ndan sonrva (baslatma sinyali oImgdgn 30 .
009 . dakika) pompa yeniden baglatildiginda, torcu ateslemek igin yeterli akis
(Akis anahtar testi) y ! e 7
oldugundan emin olmak i¢in akis anahtari test edilir.
NO_ACTIVE_PROCESS . L , .
011 (AKiif islem yok) Giig kaynagi bir CNC'den gegersiz akim ayari aliyor.
TEST IN PROGRESS L
012 (Test devam ediyor) Gaz test modlarindan biri galisiyor.
013 TEST PASSED (Test gecildi) Test basariyla tamamlandi.
014 CUT GAS CHANNEL #1 FAIL Gaz basinci kanal 1'de dustlyor, bir sizinti isareti olabilir.
(Kesme gazi kanali no 1 basarisiz)
015 CUT GAS CHANNEL #2 FAIL Gaz basinci kanal 2'de dustliyor, bir sizinti isareti olabilir.
(Kesme gazi kanali no 2 basarisiz)
PLASMA RAMP-DOWN FAIL o
016 (Plazma kontrollii ark sénmesi hatasi) Pompa gikist 200 psi'yi asti.
SHIELD RAMP-DOWN FAIL
017 (Muhafaza kontrollii ark sénmesi Muhafaza basinci tahsis edilen stirede diismedi.
hatasi)
PUMP OVER PRESSURE
018 (Pompa asin basinci) Pompa ¢ikisi 13,79 bari asti.
090 NO PILOT ARC (Pilot arki yok) Ateslemede ve 1 saniyelik zaman asimindan énce chopperdan bir akim
saptanmadi.
NO ARC TRANSFER . L
021 (Ark transferi yok) 500-msn zaman asimindan 6nce transfer sinyali saptanmadi.
024 Birincil LOST CURRENT CHH1 N g
294 ikincil (Kayip akim kanal 1) Transferden sonra chopper akim sinyali kaybedildi.
025 Birincil LOST CURRENT CH2 N g
295 ikincil (Kayip akim kanal 2) Transferden sonra chopper akim sinyali kaybedildi.
026 Birincil LOST TRANSFER N -
296 ikincil (Kayip transfer) Transferden sonra transfer sinyali kaybedildi.
027 Birincil LOST PHASE i T “ y o s
297 ikinail (Kayip fa2) Ana kontaktor devreye girdiginde, “Faz Tamam” girisi yok.
028 Birincil LOST CURRENT CH3 L 0
298 ikincil (Kayip akim kanal 3) Transferden sonra chopper akim sinyali kaybedildi.
030 GAS S.YSTEM ERROR Gaz sisteminde bir ariza olustu.
(Gaz sistemi hatasi)
031 Birincil START LOST L . .
231 ikincil (Baslangig kaybi) Baslangi¢ sinyali, bosta bekleme durumu éncesi kaldirildi.
HOLD TIMEOUT _ . .
032 (Tutma zaman asimi) Tutma sinyali 60 saniyeden uzun siire uygulanmis.
033 PRE CHARGE TIMEOUT Gaz konsolu gaz hatlarini dogru basingla dolduramadi.
(On doldurma zaman agimi)
034 Birincil PRE CHARGE TIMEOUT y
234 ikincil (On doldurma zaman agimi) Gaz konsolu gaz hatlarini dogru basingla dolduramadi.
0492 LOW NITROGEN PRESSURE Azot gaz basinci 2,07 bar - kesme, 0,34 bar - markalama sinirinin
(Diistik azot basinci) altinda.
044 LOW PLASMA GAS PRESSURE Gaz basinci 0,34 bar - 6n gaz akisi 3,45 bar - kesme gazi akisi (kesme)
(Dusiik plazma gaz basinci) 0,34 bar - kesme gazi akisl (markalama) sinirinin altinda.
045 ngH PLASMA GAS PRESSURE Gaz basinci 7,58 bar sinirinin tizerinde.
(Yuksek plazma gaz basinci)
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(Lem 4'te gok yiiksek akim)

ID Ad Aciklama
046 LO..W..LINE VOL.TAGE Hat voltaji 102 VAC (120 VAC -%?15) sinirinin altinda.
(Disiik hat voltaj)
HIGH LINE VOLTAGE . .
o .
047 (Yiksek hat voltaj) Hat voltaji 138 VAC (120 VAC + %15) sinirinin {izerinde.
048 Birincil | &\ ERROR (Can hatasi) CAN iletisim sisteminde bir hata olust
048 ikincil an hatasi iletisim sisteminde bir hata olustu.
050 Birinci START ON AT INIT (Baslangig Baslangig sinyali girisi agilma sirasinda etkin
250 ikincil durumunda déngii baslatma agik) slangle sinyall ginst ag '
053 LO,,W,,SHlELD GAS PRESSURE Gaz basinci 0,14 bar sinirinin altinda.
(Diistik muhafaza gazi basinci)
054 HI,,GH SHIELD GAS PRESSURE Gaz basinci 7,58 bar Ust sinirinin tizerinde.
(Yuksek muhafaza gazi basinc)
MV 1 INLET PRESSURE L - .
055 (MV 1 Giris basinci) Motor valfi 1 giris basinci 3,45 bardan dusuk ya da 9,65 bardan ytiksek.
MA 2 INLET PRESSURE o - .
056 (MV 2 Giris basinci) Motor valfi 2 giris basinci 3,45 bardan diistk ya da 9,65 bardan yuksek.
057 CUT GAS 1 PRESSURE Segim konsolunda kesme gazi 1 ¢ikis basinci 3,45 bardan dustk
(Kesme gazi 1 basincr) ya da 9,65 bardan yiiksek.
CUT GAS 2 PRESSURE Segim konsolunda, kesme gazi 2 ¢ikis basinci karigsim olmayan igin
058 (Kesme gazi 2 basinci) 3,45 bar ya da karigim sirasinda 1,38 bardan azsa veya karigsim olmayan
9 ve karisim igin 9,65 bardan ytksekse.
LOW COOLANT FLOW ; .
060 (Disiik sogutma suyu akisi) Sogutma suyu akisi gerekli olan 2,3 I/dk altinda.
061 NO PLASMA GAS TYPE Plazma gazi segilmemi
(Plazma gazi tipi yok) 9 ¢ ¥
NO SHIELD GAS TYPE . . .
062 (Muhafaza gaz: tipi yok) Muhafaza gazi segilmemis ya da sistem test modunda.
065 Birincil CHOPPER 1 OVERTEMP Chopper 1 asir isinmi
265 ikincil (Chopper1 agiri sicak) PP ¥ ¥
066 Birincil CHOPPER 2 OVERTEMP Ch FD asi isinmi
266 Ikincil (Chopper?2 asiri sicak) OPper < asin 1sinmis.
067 Birincil MAGNETICS OVERTEMP Transformatsr asirl isinmi
267 ikincil (Manyetikler agiri sicak) sto or agin 1Isinmis.
071 COOLANT OVERTEMP Tor gutma suyu asiri Isinmi
(Sogutma suyu asin sicak) ore sog SUyu asin 1Isinmis.
AUTOMATIC GAS CONTROL
072 BOARD OVERTEMP Kontrol karti 90 °C'yi asmis.
(Otomatik gaz kontrol karti asir sicak)
073 Birincil CHOPPER 3 OVERTEMP Chopper 3 asir isinmi
273 ikincil (Chopper3 asir sicak) PP ¥ ®
074 Birincil CHOPPER 4 OVERTEMP Chopper 4 asir isinmi
274 ikincil (Chopper4 asiri sicak) pper & agin isinmis
075 Birincil CURRENT TOO LOW ON LEM #3 - . .
275 ikincil (Lem 3'te akim ok diistik) Akim sensoru 3 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
076 Birincil CURRENT TOO LOW ON LEM #4 - . .
976 ikincil (Lem 4'te cok diistik akim) Akim sensori 4 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
NO COOLANT FLOW o )
093 (Sogutma suyu akist yok) Sogutma suyu akisi 0,6 gpm’'den az.
095 CURRENT TOO HIGH ON LEM #4 Akim, chopper testi sirasinda 35 amperi gegmis
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ID Ad Aciklama
. CHOPPER1 OVERTEMP AT INIT
099 Birincil -~
L (Baslangig durumunda chopper1 asiri | Chopper 1, agilma sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
299 Ikincil
sicak)
N CHOPPER2 OVERTEMP AT INIT
100 Birincil -
T (Baslangig durumunda chopper2 asiri | Chopper 2, agilma sirasinda agiri sicaklik belirtiyor.
300 Ikincil
sicak)
N MAGNETICS OVERTEMP AT INIT
101 Birincil . . -
S (Basglangig durumunda manyetikler Transformatér, agiima sirasinda asir sicaklik belirtiyor.
301 Ikincil
asin sicak)
102 Birincil OUTPUT CURRENT AT INIT Chopper akim sinyali agilma sirasinda etkin
302 Ikincil (Baslangigta gikis akimi) PP yal ag '
103 Birincil CURRENT TOO HIGH ON LEM #1 - s .
303 ikingil (Lem 1'de ok yiiksek akim) Akim sensori 1 tarafindan 35 amperin tizerinde bir akim saptand..
104 Birincil CURRENT TOO HIGH ON LEM #2 - s .
304 ikingil (Lem 2'de gok yiiksek akim) Akim sensori 2 tarafindan 35 amperin tizerinde bir akim saptand..
105 Birincil CURRENT TOO LOW ON LEM #1 - . .
305 ikingil (Lem 1'de cok diisiik akim) Akim sensori 1 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
106 Birincil CURRENT TOO LOW ON LEM #2 - . .
306 ikincil (Lem 2'de ok diisiik akim) Akim sensori 2 tarafindan 10 amperin altinda bir akim saptandi.
107 Birincil CURRENT TOO HIGH ON LEM #3 - o .
307 ikinGil (Lem 3'te cok yiksek akim) Akim sensort 3 tarafindan 35 amperin tizerinde bir akim saptand..
108 Birincil TRANSFER AT INIT .
308 ikincil (Baslangicta transfer) Sistem, agiima sirasinda sase kablosunda akim saptadi.
COOLANT FLOW AT INIT N y L
109 (Baslangicta sogutma suyu akis!) Sogutma suyu akigl, pompa kapali oldugunda 1,14 I/dk tizerinde.
COOLANT OVERTEMP AT INIT N -~
111 ~ Sogutma suyu, agiima sirasinda asin sicaklik belirtiyor.
(Baslangigta sogutma suyu agsiri sicak)
116 Birincil WATCHDOG INTERLOCK CAN iletisimi hatasi
316 Ikincil (Watchdog giivenlik kilidi) s )
123 MV 1 ERROR (MV 1 Hatasi) Motor valfi 1, 60 saniye iginde konum almadi.
124 MV 2 ERROR (MV 2 Hatasi) Motor valfi 2, 60 saniye iginde konum almadi.
133 UNKNOWN GAS CONSOLE TYPE | Gug kaynagi kontrol karti takilan gaz konsolunu tanimiyor ve takilan
(Bilinmeyen gaz konsolu tipi) konsolun tipini tanimlayan bir CAN mesaji almamis.
134 Birincil CHOPPER 1 OVERCURRENT Ch r 1 akim geri beslemesi 160 amperi asmi
334 ikincil (Chopper 1 agiri akim) opper 1 akim geri besiemes amper asmig.
138 Birincil CHOPPER 2 OVERCURRENT Ch r 2 akim geri beslemesi 160 amperi asmi
338 ikincil (Chopper 2 agiri akim) opper < akim geri besiemes amper asmig.
139 PUR.GE TIMEOUT ERROR Temizleme dongiisti 3 dakikada tamamlanmadi.
(Temizleme zaman asimi hatasi)
AUTO GAS PRESSURE
TRANSDUCER #1 ERROR . .
140 (Otomatik gaz basinc transdiseri Arizall transduiser ya da otomatik gaz kontrol PCB
no 1 hatasi)
AUTO GAS PRESSURE
141 TRANSDUCER #2 ERROR.. . Arizali transdiser ya da otomatik gaz kontrol PCB
(Otomatik gaz basinci transdiiseri
no 2 hatasi)
AUTOGAS PRESSURE
142 TRANSDUCER #3 ERROR,, . Arizali transdUser ya da otomatik gaz kontrol PCB
(Otomatik gaz basinci transdiiseri
no 3 hatasi)
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

(ikincil giic kaynagi zaman asimi)

ID Ad Aciklama
AUTO GAS PRESSURE
143 TRANSPUCER 4 ERROR.. . Arizall transduser ya da otomatik gaz kontrol PCB
(Otomatik gaz basinci transdiiseri y 9
no 4 hatasi)
MANUAL GAS CONSOLE
144 :ENR-’FIESE'?I\L/I;:#&SI;a';AEoMngoinahili Manuel gaz konsolu kontrol PCB'yi degistirin
flas bellek hatast)
AUTOMATIC GAS CONSOLE
145 :ENIJFESE?IC_);L:SU': g/lasl\k/lo(zsRoYlu Otomatik gaz konsolu kontrol PCB'yi degistirin
dahili flas bellek hatasr)
146 Birincil CHOPPER #3 OVERTEMP AT INIT -
346 ikingil (Baslangigta chopper 3 asin sicak) Chopper 3, agiima sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
147 Birincil CHOPPER #4 OVERTEMP AT INIT -
347 ikincil (Baslangigta chopper 4 asiri sicak) Chopper 4, agiima sirasinda asiri sicaklik belirtiyor.
135511 ?lllnnn;;l (SYngn\:V&TaESEAIL Yazilim yanlis bir durum ya da kosul saptadi.
152 I(g-arEi:??aAsLhzlt_:s?)H ERROR DSP bellegi diizgiin galismiyor.
153 Féuii:;ggflsgﬁFSORM hatasi) Gii¢ kaynag kartindaki EEPROM bellegi ¢alismiyor.
154 Birincil CHOPPER 3 OVER CURRENT . . .
354 ikinail (Chopper 3 asin akim) Chopper 3 akim geri beslemesi 160 amperi asmis.
155 Birincil CHOPPER 4 OVER CURRENT . . .
355 ikincil (Chopper 4 asin akim) Chopper 4 akim geri beslemesi 160 amperi agmis.
156 Birincil CHOPPER 2 CURRENT AT INIT - .
356 ikingil (Baslangicta chopper 2 akim) Chopper 2 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
157 Birincil CHOPPER 3 CURRENT AT INIT N .
357 ikincil (Baslangicta chopper 3 akim) Chopper 3 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
158 Birincil CHOPPER 4 CURRENT AT INIT N .
358 ikingil (Baslangigta chopper 4 akim) Chopper 4 akim sinyali agilma sirasinda etkin.
159 Birincil MOTOR DRIVE FAULT Motor siirtict karti glic moduli bir alarm gésteriyor — bu, “yanan bir
359 ikingil (Motor siiriicii hatas!) sigorta” ile karsilastirilabilir — bunun karttaki bir sorunu belirtmesi
gerekmez.
160 HPR COOLER CAN FAULT Kontrol karti ile pompa/motor siirlicti karti arasindaki iletisim 1 saniyeden
(HPR sogutucu can hatast) uzun sire kesilmis.
161 I\EA)'(AéIIE“I/EILI;hIEADC((I\DASI(Ls?rEJmFI;SgVVMma Sogutma suyu akisi bir sogutucu igin 6,8 I/dk’yl, baska bir sogutucu igin
suyu akisi asildr) 8,52 lidky: ast
SELECTION CONSOLE
180 CAN TIMEOUT Giic kaynag, 1 saniye iginde segim konsolundan bir CAN mesaji almadi
(Secim konsolu can zaman agimi)
MATERING CONSOLE
181 CAN TIME OUT Giic kaynag, 1 saniye iginde 6lglim konsolundan bir CAN mesaji almadi
(Olgiim konsolu can zaman asimi)
189 gEgFO’LNY%IAI\EEgL?'IWER ikincil gti kaynag hatay birincil gii¢ kaynagina iletmeden énce hata
(ikincil giic kaynagi zaman asimi) yaptyor.
SECONDARY POWER T ; y s
383 SUPPLY TIMEOUT Ikincil giic kaynadr akim ¢ikisi saglamaya hazir ancak birincil glic

kaynagindan kontrol sinyalini almiyor.

b-24
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Durum kodlan

ID Ad

00 IDLE (Bosta)

02 PURGE (Temizleme)

03 IDLE2 (Bosta?2)

04 | PREFLOW (On gaz akisi)

05 PILOT ARC (Pilot ark)

06 TRANSFER (Transfer)

07 RAMP UP (Kontrollii ark olugumu)

08 STEADY STATE (Kesime hazir)

09 RAMP DOWN (Kontrollii ark sénmesi)

10 FIANL RAMP- DOWN (Final kontrollii ark sénmesi)
11 AUTO OFF (Otomatik kapatma)

12 TEST CUTFLOW (Kesme gazi akisini test et)

14 SHUTDOWN (Kapat)

15 RESET (Resetle)

16 | MAINTENANCE (Bakim)

20 | TEST PREFLOW (On gaz akisi test et)

22 MANUAL PUMP CONTROL (Manuel pompa kontrolii)
23 INLET LEAK CHECK (Giris sizintisi kontrolii)

24 SYSTEM LEAK CHECK (Sistem sizintisi kontrolii)
25 BURKERT FLOW CHECK (Burkert akis kontrolii)

Gaz tipi kodlan

o

Gaz tipi

Gaz yok

Oksijen

Metan (CH,) desteklenmez

H35 (argon — hidrojen)

H5 (desteklenmez)

Hava

Azot

Argon

O IN|o|jO|h|lOW|IN|=]|O

F5 (N95)
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

CNC gereksinimleri

Otomatik gaz konsolu

Asagida, HPR sisteminin otomatik gaz konsolu versiyonu igin CNC’lerin sunmasi gereken islevlerin bir listesi yer
almaktadir. Bu sistem yapilandirmasinda plazma sistemi igin yerel kontrol yoktur. Tiim ayarlar ve diyagnostik bilgisi

CNC kontrolii altinda olacaktir.

© ® N O U A W N =

—_ =
o o A W N =2 O

. Hat voltajini goriintiileyin — bkz. komut ID no. 100

—
~

Chopper akim(lar)ini gériintiileyin — bkz. komut ID No. 100

—_
(o)

. Sase kablosu akimini gériintiileyin — bkz. komut ID no. 100

—_
©

. Chopper sicaklik(lar)ini gorintiileyin — bkz. komut ID no. 100

N
o

. Transformator sicakligini goriintiileyin — bkz. komut ID no. 100

N
—_

. Gaz basinglarini goriintiileyin — bkz. komut ID no. 79

N
N

. Sodutma suyu akis hizini gériintiileyin — bkz. komut ID no. 100

. Akim ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — kesme akimi, bkz. komut ID No. 95

. Plazma 6n gaz akisi ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID No. 95

. Plazma kesme gazi akisi ayar noktasini gériintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID No. 95
Muhafaza 6n gaz akigi ayar noktasini gériintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID No. 95

. Muhafaza kesme gazi akisi ayar noktasini goriintiileyin ve ayarlayin — basing ayari, bkz. komut ID no. 95
Plazma gaz tipini goriintiileyin ve ayarlayin — giris gazi segimi, bkz. komut ID no. 95

Muhafaza gaz tipini gériintiileyin ve ayarlayin — giris gazi segimi, bkz. komut ID no. 95

. Gaz karisimi ayar noktasini goriinttileyin ve ayarlayin — basing ayar noktasi, bkz. komut ID no. 95

. Sistem hata kodunu gériintiileyin — hata kodu numaralari, bkz. komut ID no. 3

. Sistem durumu kodunu gériintiileyin — durum kodu numaralari, bkz. komut ID no. 2

. Manuel pompa kontrolli — pompay! manuel olarak agma/kapama, bkz. komut ID no. 71

. Aygit yazilimi stirimiinii gériintlileyin — gli¢ kaynagi ve gaz konsolu aygit yaziiminin stiriimd, bkz. komut ID no. 1
. On akis gazlarini test edin — sistemi test gazi moduna alma, bkz. komut ID no. 64, 65

. Kesme gazi akisi gazlarini test edin — sistemi test gazi moduna alma, bkz. komut ID no. 66, 67

. Agma/kapama — plazma sistemini agma kapama, seri komut degildir (etkin diisiik, kuru kontak, optik yalitiml)

b-26
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EK B - CNC ARAYUZ PROTOKOLU

Seri arayiiz yonergeleri

Saglama

Hypertherm sistemi ile CNC arasindaki seri arayiiz i¢in kullanilan protokol, génderilen mesaj lizerinde bir saglama igerir.
Bilginin bozuk olmadigindan emin olmak i¢in her mesajin saglamasi dogrulanmalidir.

Mesaj yeniden denemeleri

Orijinal mesaj sistem tarafindan kabul edilmezse mesajin yeniden denenmesini 6neririz. Bu islem 6zellikle yuksek frekansli
atesleme etkin oldugunda 6nemlidir. Yiksek frekansli atesleme 1 saniyeye kadar etkin olabilir ve seri iletisimi bozabilir.
Yeniden denemeler arasinda bosluk birakilmasi 6nemlidir, bu sayede sistem seri iletisimde 1 saniyeye kadar olan bir
kesilmeyle bas edebilir.

Yiiksek frekansl atesleme ile bas etmenin bir diger yolu da GET_STATE (Mevcut durumu sorgula) komutunu kullanarak
glic kaynaginin durumunu sorgulamaktir. Durum (5 — Pilot ark) ise seri iletisimleri durum artik (5 — Pilot ark) olmayana
kadar durdurun.

Kablo muhafazasi

Yeni sistemlerin bazilarinda metal kabuklu DB tarzi makine/seri arayiiz kablolar kullanmayi tercih ettik. Bu kablo tipinin
secilmesinin nedenlerinden biri EMI muhafaza kapasiteleridir. Bu kablonun muhafazasinin biittinligtntn korunmasi
onemlidir. Muhafaza yiiksek frekansli atesleme sistemine karsi koruma saglar, kablo muhafazalan diizgtin sonlandirimazsa
koruma etkin olmaz. Bu, en iyi sekilde, kablolarin her iki ucunda da 360°'lik bir muhafaza sonlandirmasi ile elde edilir.

Kilifl bir telin kullaniimasi uygun muhafaza saglamayacaktir. Kablo ayrica dolanma olmayacak sekilde olabildigince kisa
olmalidr.
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EkC

ROBOTIK UYGULAMALAR
Bu béliimde:
Robotik uygulamalar IGIN PArGAIAT ..........ecereerrr e c-2

Torg kablolan
Ohmik kontak uzatmasi

Rotasyonel baglanti mansonu (0PSiyoNIU) — 220864.........cvureerreermeermeeneeeessneesnesssesssessesssesssssssesssssssssssesssessssssesssssssssseees c-3
Deri kaplama — 024866 ..o b c-3
Robotik 6gretme torcu (1azer iSaretGi) — 228394 ... st sssssssssssssssssssssssssssssssssssenss c-3
Torg ve doner baglantl MaNSONU DOYULIAIT ........ccecerecreeee e e e c-3
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EK C — ROBOTIK UYGULAMALAR

Robotik uygulamalar icin parcalar

Torc kablolan

Asagida listelenene torg kablolari, robotik ya da bevel uygulamalarinda yer alan streslere dayanacak sekilde
tasarlanmistir. Bunlar 2 m ya da 2,5 m gaz kablolari ile kullanilabilir.

Not: 2,5 m gaz kablolar kullanilirsa sarf malzemesi dmrii azalacaktir.

Toplam uzunluk

1,8 m gaz kablosu

2,4 m gaz kablosu

2m
25m
3m
3,5m
45m
6m
75 m
10 m
15m

228514
228515
228475
228476
228477
228478
228479
228480
228481

228516
228517
228482
228483
228484
228485
228486
228487
228488

Ohmik kontak uzatmasi

2,5 m Ohmik kontak teli kablo setinin bir pargasidir. Uzatmalar asagidaki tabloda yer almaktadir.

[ 1
= = = 1 =
L__J
Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
223059 1,5m 223064 12 m
223060 3m 223065 15 m
223061 45m 223066 225 m
223062 6m 223067 30m
223063 9m 223068 45 m
c-2 HPR400XD Auto Gas - 80616N Revizyon 3
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Rotasyonel baglanti mansonu (opsiyonlu) — 220864

Rotasyonel manson, torg kablolarinin tst tste bukildigu uygulamalarda kullanilmak
Uzere tasarlanmistir. Bu, opsiyonlu bir bilesendir ve yukarida listelenen torg
kablolarini kullanmak igin sart degildir. Rotasyonel mansonun uzunlugu 114,3
mm’dir.

Rotasyonel baglanti mansonu kiskaci (opsiyonlu) — 2220900

Rotasyonel mansonun standart mansonlardan (57 mm) daha genis bir capi vardir.

Deri kaplama - 024866

Deri kaplama 3 m uzunluktadir ve torca takildiklari yerden itibaren kablolari 6rtmek
icin tasarlanmistir. Bu, erimis metalin kablolara sigradigi uygulamalarda ek koruma
saglar.

Robotik 6gretme torcu (lazer isaretci) — 228394

= Torcun dogru konumlandirilmasini ve hizalanmasini saglamak icin lazer isaretgiyi
tor¢ mansonuna takin.

= Cevrimigi programlama/dgretme ve robotik hizalama sistemleri igin kullanin.

Torc ve déner baglanti mansonu boyutlarn

[+— 84,84 mm
—— 65,79 mm ——= 37,08 mm 152,65 mm
=] 33,02 mm |~ |<—46,74 mm—==—

? 50,80 mm

2XD 5601 mm (
? 50,67 mm — @ 56,64 mm —

47°

1
T
L

® 10,16 mm

L—3X @ 5702 mm

2 X 12,95 mm
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HPR400XD Otomatik Gaz Kullanma Kilavuzu Revizyon Degisiklikleri (806160)

Degistirilen

Revizyon 3 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi — 9/2011)

Sayfa
Kiiresel ing isaretleri (") yerine kisaltmasi (in) eklenmistir.
Elektromanyetik uyumluluk ve Garanti bolimleri icin bigim ve bilgiler gincellenmistir. Sertifika
W-2'den testi markalari, ulusal standartlardaki farkliliklar, daha yiksek seviye sistemler, lazer ve Otomasyon
EMC-1 rtinleri ve Hypertherm driinlerinin dogru sekilde elden gikariimasi ile ilgili bilgiler Garanti béltimiine
eklenmistir.
Givenlik Givenlik bilgilerinin bigimi ve igerigi glincellenmistir. Kuru toz toplama ve Lazer radyasyonu bilgileri
boltimleri eklenmistir.
“Tum sistemler igin oksijen, azot ve hava gereklidir. Azot bir tasfiye gazi olarak kullanilir” yazan gaz
2-4 kalitesi ve basing gereklilikleri tablosu altindaki not silinmistir. Ifade yanlisti. kPa basing degerleri 827
kPa'dan 793 kPa'ya degistiriimistir.
0.5 Hypernet gli¢c kaynagi parga numaralari eklenmistir. Son stitundaki “gtic” kW birimi kVA olarak
degistirilmistir.
2-11 Maksimum yazan ikinci madde isareti “minimum” biikiilme yarigapi olarak degistiriimistir.
2-12 IEC simgesi grafikleri ve agiklamalar eklenmistir.
3.3 Gurlltu seviyeleri ile ilgili bilgiler giincellenmistir. Musterileri Hypertherm sitesindeki bilgilere
yonlendirecek bir ifade, tim Mekanize torg kilavuzlarina ileride eklenecektir.
Giug kaynaginin forklift ile taginmasi ile ilgili bilgi veren maddelerden énce bir paragraf eklenmistir.
3-11 Maddelerin altina “HPR400-000560 veya daha yeni seri numarali HPR400-000560 gtig kaynaklari,
HPR800XD birincil veya ikincil glig kaynagina yiikseltilebilir’ ibaresi eklenmistir.
3-17 ve 3-18 | Montaj deligi bildirimi eklenmistir.
3-23, 29, 37, R -
53 ve 55 Teflon bant kullaniimamasi ile ilgili uyar kutusu eklenmistir.
3-26 Gaz konsolu yerine segim konsolu demek igin 2 kablo sinyal listesi tablosu duzeltilmistir.
Torg hizalama altindaki sarf malzemelerini degistirme notu silinmistir. Bir sayfa eklenmis, Torg lifteri
3-42 ve 3-43 S . N .
gereklilikleri sonraki sayfaya taginmis ve Hypernet bilgileri eklenmistir.
3-51 “Tum sistemler igin oksijen, azot ve hava gereklidir. Azot bir tasfiye gazi olarak kullanilir” notu ilk
paragrafin altindan kaldinlmistir. lfade yanlisti. Kullaniimadigi igin metana yapilan referans kaldinlmistir.
“Oneriler icin bu balimiin sonundaki Besleme gazi hortumlari’na bakiniz" ifadesi ilk paragrafa
eklenmistir. “Tum sistemler icin oksijen, azot ve hava gereklidir. Azot bir tasfiye gazi olarak kullanilir”
3-53 . : .
notu ilk paragrafin altindan kaldinlmistir. lfade yanlisti. Kullaniimadigi igin metana yapilan referans
kaldiriimistir.
4-6 ila 4-9 CNC ekran &rnekleri gtincellenmistir.
Markalama altina “Argonla markalama islemlerini kullanirken bagimsiz pargalari markalayin ve kesin.
4-10 Kesimden 6nce tiim yerlesimin markalanmasi sarf malzemelerinin 6mriini kisaltabilir. Daha iyi
sonuglar igin kesimleri ve markalamalar karistirin!” ibaresi eklenmistir.
4-14 Siyah sac, kalin delme, bevel kesim sarf malzemeleri eklenmistir.
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Degistirilen

Revizyon 3 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi — 9/2011)

Sayfa
“Sarf malzemelerini inceleme” bolimu bir sayfadan 2 sayfaya genisletilmistir. Kolay anlasiimasi igin
4-17 ve 4-18 D N
grafiklerin boyutu biytttlmustar.
4-20 Torg hizli gikarma yuvasinin grafigi eklenmistir.
“(6rnegin: 830 amp O, / O, ve 50 amp O, / O, islemleri) Kesme gaz akisi basinglarindan daha disiik
muhafaza gazi 6n akis basinglari ile yapilan islemler igin delme tamamlandi sinyali kapatiimalidir
4-25 (8rnegin: 600 amp ve 800 amp islemleri).” ibaresi ikinci paragrafa eklenmistir. Uglincli madde
eklenmistir. “Hareketli delme”, (800 amp SST delme 100 mm'ye genisletilebilir) ve “operatér
bu teknikte deneyimli degilse kenardan baslangi¢ 6nerilir.” son maddeye eklenmistir.
Kerf genislik dengelemesi verileri gtincellenmistir. Karisik gaz islemleri tabloya eklenmistir. 5 ve 8 mm
4-28 ve 4-29 | kalinliklar eklenmistir. Yok ibaresi igin bos kutulara “Yok” ifadesi eklenmistir. Daha 6nceden mevcut
olan yeni degerler eklenmistir.
Kerf genislik dengelemesi tablo verileri glincellenmistir. Karisik gaz islemleri tabloya eklenmistir.
4-30 5/16 ing kalinlik eklenmistir. Yok ibaresi icin bos kutulara “Yok” ifadesi eklenmistir. Daha 6nceden
mevcut olan yeni dederler eklenmistir.
4-33la 4-37 Kesim tablolarina 5 mm, 8 mm ve 5/16 ing kalinliklar eklenmistir.
ve 4-45
Nota “muhafazada” eklenmistir — Bunlarin kullanimi yalnizca muhafazada asin curuf ya da torg
4-39 ve 4-40 . .
atesleme hatasi sorunlariniz varsa standart bevel sarf malzemeleri kullanirken 6nerilir.
4-45 N, kesme gazi akisl, akis orani diizeltilmistir.
4-38, 4-39,
4-46 ila 4-60, | 8 mm ve 5/16 in¢ kalinliklar kesim tablolarina eklenmistir.
4-68ila 4-75
5-4 “Kontrol ve sinyal kablolari” bashgi “Gic ve sinyal kablolar™ olarak degistirilmistir.
5-5 Madde 2 altindaki son satir “kontaktor agilir” yerine “kontaktor kapali kalir” olarak degistiriimistir.
5-9, 27, 33 34 | Diyagnostik ekrani ve Pompa Testi digmesi (yeni hali Sogutma Suyunu Gegersiz Kil digmesi)
ve 38 glincellenmistir.
Hata kodu 11 eklenmistir. Isim stitunundaki HPR130, 260 ve 400'den sonra XD eklenmistir
5-10 (timiinde). HPR80OOXD ikincil gui¢ kaynag igin hata kodu numaralari eklenmistir. Hata kodu
18 silinmistir. HPR260 igindir, HPR260XD igin degil.
5-11,5-12 “Chopper testi” adimi 020, 024/224, 025/225, 026/226, 028/228, 034/234
5-13,5-14 ve

5-17 numaral
hata kodlarindan

HPR400XD referanslari, 46 ve 47 numarali hata kodlarinin 1, 4 ve 6. adimlarina eklenmistir.
HPR400XD referanslar, 071 numarali kodun 1 ve 2. adimlarina eklenmistir.

cikariimistir.
5-18 Hata kodu numarasi 98 (Baslatmada faz kaybr) eklenmistir.
5-94 Hata kodu 159/359'un aqklamagma k:fir not ek.ler.1mi$tir. Diizeltici eylem adimlarindaki D30, D31
ve D32'den sonra “PCB7'deki” ifadesi eklenmistir.
5-25 Hata kodu 161 eklenmistir.
5-26 Hata kodu 182 ve 383 eklenmistir.
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Deg:;'f’a"e" Revizyon 3 icin degisikliklerin agiklamasi (revizyon tarihi — 9/2011)

5-31 “Ana glig girisi” ve bir ok eklenmistir. Hattan topraga kontrol ile ilgili not kolay anlasilmasi igin yeniden
yazilmistir.

5-36 Ariza tespiti adimlarini sirayla izleme ile ilgili olarak ikinci bir not yazilmistir.

5-43 Gaz Sizintisi Testi ekran goruntusl glincellenmistir.
Servis Pargalarini Degistirme Plani tablosu gtincellenmistir. Yillik 6nleyici bakim seti parga numarasi

5-67 ve 5-68 | (228015'den 228605'e) degistiriimistir. Torg ana gévdesinin parca numarasi (220162'den

220706'ya) degistirimistir.

6-9 Hypernet igeren gui¢ kaynaklarinin parga numaralar ve bir Hypernet notu eklenmistir. Hypernet
ylikseltme takimi eklenmistir.

6-5 Kontrol transformatdrleri igin parga numaralarn glincellenmistir.

6-17 80 amp, 130 amp ve 260 amp siyah sac bevel kesim igin ayna imge kesimi igin Sarf malzemelerine
parga numaralari eklenmistir.

Sema Tum sayfalar, revizyon C'den E'ye glincellenmistir.

Ek A Hypertherm torg sogutma suyu verileri igin (MSDS) en son bilgiler ve bigimlendirme giincellenmistir.

EK B Uygulanabilir tim hata kodlari igin birincil hata kodu ID numarasindan sonra ikincil hata kodu ID
numaralar eklenmistir.

b-6 “HELLO (Merhaba)” komutunun agiklamasina bilgi eklenmistir.

b-19 Komut tablosuna 136 ve 158 komut numaralar eklenmistir.

b-21 Hata kodu 11 eklenmistir.

b-24 Hata kodlari 161, 182 ve 383 eklenmistir.

Ek C igindekiler bolimiine yeni 6geler eklenmistir.

C-2 Gaz kablosu uzunluklari igin metrik dontstimler eklenmistir. Ohmik kontak uzatmasinin grafigi
eklenmistir.
Doner baglanti mansonu, doner baglanti mansonu kiskaci, deri kilif ve robotik 6gretme torcu igin

C-3 . . N y iy o o
grafik eklenmistir. Ayrica torg ve doner baglanti mansonu igin boyutlu bir ¢izim eklenmistir.
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