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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

EMC tanitimi

Hypertherm'in CE-damgali ekipmani EN60974-10
standartina uygun olarak uretilmistir. Ekipman asagida
belirtilen elektromanyetik uyuma ulasilarak montaj edilmeli
ve kullanilmalidir.

EN60974'in talep ettigi limitler, etkilenmis ekipmanin yakin
mesafede veya yiksek derecede hassas oldugu zaman
parazitleri tamamen elemege uygun degilir. Bazi
durumlarda parazitleri azaltmak i¢in diger dnlemleri almak
gerekebilir.

Bu kesim ekipmani sadece endiistriyel ortamda
kullanilmak igin dizayn edilmistir.

Montaj ve kullanim

Kullanici treticinin talimatlarina gére montaj yapmak

ve kullanmaktan sorumludur. Eger elektromanyetik
rahatsizliklar ortaya gikarsa ureticinin teknik yardimiyla
kullanici durumu ¢6zmekle yiikimludur. Bazi durumlarda
¢oztimler kesim devresini topraklamak gibi basit olabilir,
Calisma parcgasini Topraklamaya bakiniz. Diger durumlar
glic kaynaginin elektromanyetik ekraninin ve giris
filtreleriyle birlestirilmis galismanin yapilandirimasini
kapsayabilir. Tum durumlarda elektromanyetik rahatsizliklar
sorun gikartmayacak noktaya dustrtlmelidir.

Alan degerlendirmesi

Ekipmani montaj etmeden 6nce kullanici gevredeki
potansiyel elektromanyetik sorunlarin degerlendirmesini
yapmak durumundadir. Asagidakiler degerlendirmeye
alinmalidir:

a. Diger kablolar, kontrol kablolari, sinyal ve telefon
kablolari; kesim ekipmanin asagisinda, yukarisinda ve
yakindaki.

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

d. Guvenligi kritik ekipman, ornek olarak endstriyel
ekipmani koruyan.

e. Cevredeki kisilerin saghgi, ornek olarak kalp pili
ve isitme aleti kullanimi.

f. Kalibrasyon veya 6lgtim i¢in kullanilan ekipman.

g. Cevredeki diger ekipmanlarin yerlesimi. Kullanici
¢evrede kullanilan ekipmanlarin birarada uyum iginde
kullanimini saglamalidir. Bu ek gtivenlik dlgtimlerine
ihtiyaci dogurabilir.

h. Kesim veya diger aktiviteler giin stiresinde yapiimalidir.

Cevredeki alanin ebadi binanin yapisina ve etraftaki diger

aktiviteler g6z 6niine alinarak degerlendirilmelidir. Bina ve
mustelimatin sinirlarinin disina gikilarak ¢gevredeki alan
genisletilebilir.

Emisyonu diisiirme metodu
Ana kaynak

Ureticinin talimatina gére kesim ekipmani ana kaynaga
baglanmalidir. Eger parazit olusursa, ana kaynagi
filtrelemek gibi ek 6nlemler de alinabilinir. Kesim
ekipmanina kalici olarak montaji yapilacak besleme
kablosunun, madeni kanal veya benzerinde, blendajina
6zen gosterilmelidir. Blendajlama uzunlugu boyunca
blendajlama elektriksel olarak devamli olmalidir. Kanal ve
kesim gu¢ kaynadi eki arasinda iyi elektrik baglantisini
saglayabilmek igin blendaj, kesim ana kaynagina da
baglanmalidir.

Kesim ekipmaninin bakimi

Kesim ekipmanina rutin olarak Ureticinin dnerilerine uygun
sekilde bakim yapiimaldir. Kesim ekipmani ¢alisirken tim
giris ve servis kapilar ve kapaklari kapali olmali ve tam
olarak tutturulmalidir. Ureticinin talimatlarini kapsayan bu
degisiklikler ve ayarlar disinda kesim ekipmaninda
degisiklik yapilmamalidir. Ozellikle, ark gakmasinin
olusturdugu kivilcim araligi ve aygitin dengeleri tireticinin
Onerilerine gore ayarlanmali ve bakim yapilmalidir.

Kesim kablolari

Kesim kablolari olabildigince kisa ve birbirlerine bitisik
pozisyonda tutulmalidir, taban seviyesinde veya yakin
calistinimalidr.

Es potansiyelli baglama

Kesim montajinda metalik pargalar baglamak ve yakin
tutmay hesaba katmak gerekmektedir. Ancak, galisma
parcasina baglanmis metal pargalari operatoriin bu metal
parcalarina ve elektroda (lazer kafalari igin meme) ayni
zamanda dokunmasiyla elektrik sokuna yakalanabilme
riskini arttinr. Operatoriin tim baglanmis metalik
parcalardan kendini korumasi gerekmektedir.

Calisma parcasini topraklama

Calisma pargasi elektriksel glivenlik, ya da ebatlari

ve pozisyonu itibariyle topraklanmadigi yerde, érnek
olarak, gemi insaa hangari veya ¢elik fabrikasi, calisma
parcasina baglanan topraklama, emisyonlar distrebilir
ama her durumda gegerli degildir. Kullanicinin kazalara ve
diger elektriksel ekipmanlarin zarar gdrmesine karsi olan
riski nlemek amaciyla galisma pargasinin topraklanmasina
Ozen gosterilmelidir. Gerekli oldugu yerde, galisma
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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

parcasinin topraklama baglantisi galisma pargasina direkt
baglanti olarak yapilmalidir, ancak bazi tlkelerde direkt
baglantiya izin verilmediginden, tlkenin kurallari
dogrultusunda uygun kapasitans segimi yapilarak baglanti
saglanmalidir.

Not. Kesim devresi glivenlik gerekgesiyle topraklanabilir ya
da topraklanmayabilir. Topraklama diizenini degistirmek
karar degisikliklerin kaza riskini arttirp arttirmayacagini
Olgmekte yetkili bir kisi tarafindan verilmelidir, 6rnek olarak,
diger ekipmanlarin topraklama devrelerine zarar
verebilecek parallel kesim akiminina izin vermek. Daha
fazla bilgi IEC TC26 (bslim)94 and IEC TC26/108A/CD
Ark Kaynak Ekipmanlar Montaj ve Kullanim'da verilmistir.

Kaplamak ve blendajlamak

Segcici bir sekilde diger kablolari ve ekipmanlari kaplamak
ve blendajlamak etraftaki parazit problemini azaltabilir.
Ozel uygulamalar igin tiim plazma kesim montajini
kaplama da hesaba katilabilir.

ii Hypertherm
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GARANTI

Uyari

Orijinal Hypertherm pargalari Hypertherm sisteminizin
fabrika tavsiyeli yedek parcalaridir.Orijinal Hypertherm
pargalari disinda kullanilan pargalarin olusturdugu
herhangi bir hasar Hypertherm'in garantisini kapsamaz.

Uriiniin gtivenli bir bigimde kullaniimasindan siz sorumlusuz.
Hypertherm Urliniin sizin ortaminizda gtivenli bir bigimde
kullanimini garanti edemez.

Genel

Hypertherm Inc. eger gii¢ tnitesindeki hata (i) size olan
teslimat tarihinden itibaren iki (2) yil iginde, istisnai olarak
Powermax marka gii¢ kaynaklari hakkinda olanlar size olan
teslimat tarihinden ¢ (3) yillik zamanda iginde, ve (ii) torg
ve kablolari hakkinda olanlar size olan teslimat tarihinden
itibaren bir (1) yillik zaman i¢inde ve torg kaldirma teghizati
hakkinda olanlar size olan teslimat tarihinden itibaren (1)
yil iginde ve lazer kafalar hakkinda olanlar size olan
teslimat tarihinden itibaren (1) yil iginde Hypertherm'e
bildirilirse, Hypertherm {riinlerini materyal ve isgilik
hatalarina karsi garanti eder. Bu garanti faz donustiriici
ile kullanilan herhangi bir Powermax markali giig
kaynaklarina uygulanamaz. Ek olarak, faz dénisturcileri
veya giris hatti giicti olsun, zayif giic kalitesi yiiziinden
zarar gérmiis sistemleri Hypertherm garanti etmez.

Bu garanti yanlis montaj yapilmis herhangi bir {riind,
degisikligi, ya da diger bir degisle zararn kapsamaz.
Hypertherm'in, tek tercih hakkinda, Hypertherm'in 6n
izniyle (sebepsiz yere gizlenmemis olmak durumuyla),
diizgiin bir bigimde kutulanmis, Hypertherm'in Hanover,
New Hampshire'daki isletmesine veya yetkili bir
Hypertherm onarim kurulusuna tiim masraflar, sigorta ve
nakliye masrafi dnceden 6denerek iade edilen hertirli
zarar goérmus Urtinler tamir edilebilir, degistirilebilir, ya da
ayarlanabilir. Hypertherm bu garantiyi kapsayan
Uriinlerinde herhangi bir tamir, yenileme, ya da
ayarlamadan sorumlu degildir, Hypertherm'in 6n yazili izni
ya da bu paragrafa uygun olanlar hari¢ kilinmistir.
Yukaridaki garanti miinhasir ve diger garantilerin
yerine kaim, 6zel, zimni, yasalarla saptanmis, ve
aksi takdirde Uriin hakkinda veya oradan elde
edilebilecek sonuclara gore, ve tiim zimni
garantiler veya kalite durumlar veya ticarete
elverisli nitelik veya belirli bir amaca uygunluk
veya ihlal etmelere karsi bir garantidir. Yukarida
s6zii edilen tekligi ve Hypertherm garantisini
herhangi bir ihlal etme durumunda miinhasir
hakkin yerine getirilmesi icin kanunun gdsterdigi
yolu olusturmaktadir. Distribtitérler/OEM'ler ek ve farkl
garantiler uygulayabilirler, ancak Distribttérler/OEM'ler
yasa glcilyle zorunlu gibi goriintip ek garanti korumasi

vermekte veya size herhangi bir temsilcilik vermekte yetkili
degildirler.

Belgelendirilmis test etiketleri

Belgelendirilmis trtinler yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan verilen bir ya da daha fazla belgelendiriimis test
etiketlerine sahiptir. Belgelendiriimis test etiketleri bilgi
merkezi Uzerinde veya yaninda yer almaktadir. Herbir
belgelendiriimis test etiketi, testi yapan laboratuvar
tarafindan driintin ve guivenlik-kritik bilesenlerinin konu ile
ilgili nasyonel glivenlik standartlarina uygun oldugunu
gosterir. Hypertherm sadece guvenlik-kritik bilesenleriyle
uretilmis Urtinlerine yetkili test yapan laboratuvarlar
tarafindan onay verildikten sonra belgelendirilmis test
etiketini yerlestirir.

Uriin Hypertherm'in fabrikasini terk ettikten sonra,
asagidakilerden herhangi birisi olusursa belgelendirilmis
test etiketleri gegersiz sayilacaktir:

= Uriin belirgin olarak hasar ya da uyumsuzluk yaratacak
sekilde yenilenmis.

= Guvenlik kritik bilesenleri yetkili olmayan yedek pargalarla
degistirilmis.

= Herhangi bir yetkili olmayan montaj veya tehlikeli voltaj
kullanan ya da lreten parga veya aksesuar eklenmis.

= Guvenlik devresi veya belgenin parcasi olarak dizayn
edilmis herhangi bir 6zelligin kurcalanmasi.

CE kisaltmasi Ureticinin Avrupa yonergeleri ve
standartlarina uygun oldugunu gosteren dogrulama
deklerasyonunu olusturur. Sadece bu bilgi merkezine
yakin veya lzerinde CE kisaltmasi olan Hypertherm
urtinleri, Avrupa Dusuk Voltaj Standartlari ve Avrupa
EMC Standartlarina gore test edilmistir. Avrupa EMC
Standartlarina uygun olmak durumunda olan EMC
filtreleri, CE kisaltmali gti¢ kaynaklarinin versiyonlariyla
iligkilidir.

Ulusal standartlardaki farkliliklar

Standartlardaki farkliliklar dahildir, ancak asagidakilerle
sinirli degildir:

= Voltajlar

= Fis ve kablo gigleri

= Dil gereksinimleri

= Elektromanyetik uygunluk gereksinimleri

Ulusal standartlardaki bu farkliliklar bir Grtiniin ayni
versiyonuna tlim test isaret sertifikalarinin konulmasini
imkansiz veya uygulanamaz kilar. Ornek olarak,
Hypertherm'in CSA versiyonlu triinii Avrupa EMC
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GARANTI

gereksinimleriyle uygunluk saglamaz ve bilgi tabelasinda
CE isaretine sahip degildirler.

CE isaretini gerektiren veya zorunlu EMC y&nergelerine
sahip olan Ulkeler bilgi tabelasinda CE isareti olan
Hypertherm'in CE versiyonlu triintinti kullanmak
zorundadirlar. Bunlar:

= Avustralya

= Yeni Zelanda

* Avrupa Birligindeki Ulkeler
* Rusya

Uriiniin ve test isaret sertifikasinin tiriiniin son
kullanilacagi montaj mahaline uygun olmasi 6nemlidir.
Hypetherm Urinleri bir tlkeden diger Ulkeye ihrag
edildiginde Uriin yapilandirimali ve son kullanilacag yer
icin dogru sertifikalandiriimalidir.

Yiiksek-seviye sistemleri

Bir sistem entegre eden Hypertherm plazma kesim
sistemine ek bir ekipman ekleyince; kesim sehpalari,
motor strlicileri, hareket kontrol cihazlari veya robotlar
gibi; kombine sistem bir yliksek-seviye sistem olarak
sayllir. Bir yliksek-seviye sistem, parcalar tehlikeli hareket
eden endustriyel makinayi veya robot ekipmanini meydana
getirebilir, bu durumda OEM veya son-kullanici misteri
plazma kesim sistemine uygun olan Hypertherm tarafindan
uretilmis ek diizenlemelere ve standartlara tabi olur.

Yiksek-seviye sistem icin tehlikeli hareket eden pargalar
icin bir koruma saglamak bir risk degerlendirmesi yapmak
OEM ve son-kullanici misterinin sorumlulugu altindadir.
Yiiksek-seviye sisteme OEM Hypertherm triintinii dahil
ettiginde ylksek-seviye sistem belgelenmedikge montaj
yerel otoriteler tarafindan onaya tabi olabilir. Eger
uygunluk hakkinda emin degilseniz hukuk musavirinden
ve yerel denetim eksperinden tavsiye aliniz.

Yiiksek seviye sisteminin bilesen pargalar arasindaki dis
baglantili kablolar son kullanilacagi montaj mahalinin
gerektirdigi sekilde kirleticilere ve hareketlere uygun
olmalidir. Dis baglantili kablolar yaga, toza, veya su
kirleticilerine maruz kalinca zorlu kullanim oranlari
gerekebilmektedir. Dis baglantili kablolar devamli harekete
maruz kalinca sabit esneklik oranlar gerekebilmektedir.
Kablolarin uygulamaya elverisli oldugunu temin etmek
son-kullanict miisterinin veya OEM'in sorumlulugu
altindadir. Yiksek-seviye sistemler igin gereken yerel
yonetmelikler tarafindan gerekebilen oranlar ve maliyetler
arasinda farkliliklar oldugu igin, herhangi bir dis baglantili
kablonun son kullanilacagi montaj mahaline uygun
oldugunu dogrulamak gerekmektedir.

Patent tazminat

Hypertherm tarafindan Uretilmeyen veya Hypertherm
disinda farkli bir kisi tarafindan tretilen Hyperthermle,
Hypertherm'in 6zellikleri, dizayn durumu, islemi, formuld
kesin mutabakatta olmayanlar veya Hypertherm tarafindan
gelistiriimeyen bilesimler veya Hypertherm tarafindan
gelistiriimis gibi gosterilenler, Hyperthem urtinliniin yalniz
kullaniminin ihlalinde ve Hypertherm disinda tedarik edilen
diger bir trtinle birlikte kullaniminda, tg¢lincu kisilerin
herhangi bir patenti ihlalinde Hypertherm kendi
hesabina,hertiir dava ya da yasal islemi karsiniza
getirecek, miidafa edecek ve karara baglayacaktir. ihlal
iddasiyla baglantili herhangi bir faaliyetin veya faaliyet
tehditini 6grenirseniz Hypertherm'e bildirebilirsiniz, ve
Hypertherm'in yukimlilugl, davanin savunmasi
Hypertherm'in tek kontroliinde, ve tazmin edilecek tarafin
isbirligi ve yardminda sarta bagl vukuunda tazmin
etmektir.

Sorumluluk sinirlamasi

Onemli, direkt olmayan, veya ceza kabilinden
hasarlar (dahil olur ancak kar mahrumiyetiyle
sinirli olmamak iizere) ne olursa olsun s6zlesmeye
uymamak, haksiz fiil, kusursuz sorumluluk,
garantinin ihlali, gerekli maksatin diismesi, veya
aksi takdirde ve eger hatalarin olasiliklan
bildirilmisse bile bu sorumlulugun tabanini
olusturup olusturmadigina bakilmaksizin hicbir
durumda Hypertherm, herhangi bir kisiye ya da
herhangi bir kiiclik tek ve bagimsiz varliga karsi
sorumlu olmayacaktir.

Sorumluluk gelistirmesi

Hypertherm’in sorumlulugu hicbir durumda, bahsi
gecen sorumluluk, s6zlesmenin ihlaline, haksiz fiil,
kusursuz sorumluluk, garantinin ihlali, sartin
kastinin diismesine taban olusturup
olusturmadigina bakilmaksizin veya aksi takdirde,
herhangi bir dava talebi veya bu davani dogmasini
saglayan Uriinlerin kullanimyla ilgili veya ilgili
olmadan ortaya cikan, iiriinlere 6denen miktari
toplam olarak asmak Hypertherm’in
sorumlulugunda degildir.

Sigorta

Cogu zaman bazi adetlerde ve tiplerde, ve Uriiniin

kullaniminda ortaya gikacak herhangi bir faaliyette yeterli
ve uygun sigorta miktari ve cinsiyle Hypertherm'i olayda
zararsiz tutacak ve miidafa edecek garantiye sahipsiniz.
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Nasyonel ve yerel kodlar

Nasyonel ve yerel kodlar tanimlanma yonetimi ve elektrik
montajlan bu kullanma kilavuzunda mevcut herhangi bir
talimatin Uzerinde emsal gosterir. Higbir durumda
Hypertherm herhangi bir kodlara uymama ya da zayif is
uygulamasinda kisilerin veya miilkiyetin zarar gérmesinden
sorumlu degildir.

Haklarin transferi

Tdm mal varliginizi veya kapital stogunuzu halef ile ilgili
kisilere bu garantinin tiim terimlerine ve kosullarina
baglanmayi kabul etme baglligi altinda herhangi bir kalan
hakkinizi transfer edebilirsiniz.

Hypertherm iiriinlerinin dogru atilimi

Hypertherm plazma kesme sistemleri, tim diger elektronik
urtnler gibi, materyaller veya bilesenler igerebilir, basiimis
akim bordlari gibi, siradan atik gibi atilamazlar. Nasyonel
ve yerel kodlara uygun gevrenin kabul ettigi tarzda atmak
sizin sorumlulugunuzdadir.

= Amerika Birlesik Devletleri'nde, tim federal, eyelet, ve
yerel kanunlari kontrol ediniz.

= Avrupa Birligi'nde, EU direktiflerini, nasyonel, ve yerel
kanunlari kontrol ediniz. Daha fazla bilgi igin,
www.hypertherm.com/weee yi ziyaret ediniz.

= Diger Ulkelerde, nasyonel ve yerel kanunlari kontrol
ediniz.

Hypertherm
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GUVENLIK
GUVENLIK UYARILARINI TANIMA

A Bu bélimde gdsterilen semboller potansiyel

kazalari ayirt etmekte kullaniimaktadir. Bu kullanma
kilavuzunda veya makinenizde bir giivenlik semboli
gordigunuzde, kiside olusabilecek hasarlar igin
potansiyelini anlayacak, ve hasari énlemek igin ilgili
talimatlara uyacaksiniz.

| GUVENLIK TALIMATLARINA
UYMA

Bu kullanma kilavuzu igindeki tiim giivenlik mesajlarini ve
glivenlik etiketlerini dikkatlice okuyunuz.

= Makinanizin tizerindeki giivenlik etiketlerini iyi bir durumda
koruyunuz. Kayip yada zarar gérms etiketleri hemen
degistiriniz.

= Makinayi ve kontrolleri nasil kullanacaginizi tam anlamiyla
ogreniniz. Herhangi birinin makinayi talimatsiz
calistirmasina izin vermeyiniz.

= Makinanizi uygun galisma gevresinde tutunuz. Makinaya
yapilan izinsiz modifikasyonlar gtivenligi ve makina servis
omriinii etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DIKKAT

Hypertherm guivenlik isaretleri ve sembolleri igin
Amerikan Ulusal Standart Enstitist'nitin
talimatnamelerini kullanmaktadir. Sinyal kelimesi
TEHLIKE ya da UYARI giivenlik semboliyle kullanilir.
TEHLIKE en ciddi hasarlan bildirir.

* TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makinanizin
Uzerinde belirli tehlikelerin yanina yerlestirilmistir.

* Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen
TEHLIKE guivenlik mesajlarina uyulmamasi ciddi
yaralanmalarla veya 6liimle sonuglanir

= Bu kullanma kilavuzundaki UYARI gtivenlik mesajlari
oncelikli talimatlar olup dogru uygulanmadiklari zaman
hasarlara ya da 6lime sebebiyet verebilir.

= Kullanma kilavuzundaki ilgili talimatlarda gegen DIKKAT
glivenlik mesajlarina uyulmamasi kiigtk yaralanmalarla
veya ekipmanda hasarlarla sonuglanabilir.

Yangindan korunma

= Herhangi bir kesim yapmadan dnce alanin giivenli
oldugundan emin olunuz. Yangin sonddiriictistini
yakinda tutunuz.

= Tim yanici maddeleri kesim alanindan en az 10 m
uzakta tutunuz.

= Sicak metali tutmadan veya yanici maddelere
degmeden 6nce sdndiriiniiz ya da sogumasini
bekleyiniz.

= Konteynerlerin icinde potansiyel yanici materyaller
varken sakin kesmeyiniz - ilk dnce bosaltip ¢ok iyi
temizlenmelidirler.

= Kesimden 6nce potansiyel yanici atmosferleri
havalandiriniz.

= Oksijeni plazma gaz olarak keserken, egzos
havalandirma sistemi gerekmektedir.

Patlamadan korunma

= Eger patlayici toz ya da buhar mevcutsa plazma
sistemini kullanmayiniz.

= Basingli silindirler, borular, veya herhangi bir kapali
konteyner kesmeyiniz.

= Yanici materyaller igeren konteynerleri kesmeyiniz.

KESiM YANGINA VEYA PATLAMAYA SEBEBIYET VEREBILIR

UYARI

Patlama Tehlikesi
Argon-Hidrojen ve Methan

Hidrojen ve methan patlama tehlikesi igeren yanici
gazlardir. Methan ve hidrojen karigimlari igeren silindir ve
borulari alevlerden uzak tutunuz. Methan ya da argon-
hidrojen plazma kullanirken alevleri ve kivilcimlari torgtan
uzak tutunuz.

UYARI

Aluminyum Kesimle
Hidrojen Patlamasi

= Aluminyumu su altinda keserken, ya da aluminyumun
altina su degerken, serbest hidrojen gazi ¢alisma
parcasinin altinda toplanabilir ve plazma kesim
operasyonu esnasinda patlayabilir.

= Olusabilecek hidrojen patlamalarini 6nlemek igin su
tablasinin tabanina havalandirma manifoldu yerlestiriniz.
Havalandirma manifoldu detaylari hakkinda bu kullanma
kilavuzunun ek bélimiine bakiniz.

1-2
11/08

Hypertherm



GUVENLIK

+

Akimli elektrik pargalarina dokunmak 6ltimctl soklara
veya siddetli yaniklara sebep olabilir.

= Plazma sistemini ¢alistirmak ¢alisma pargasiyla torg
arasinda elektrik devresini tamamlar. Calisma pargasi
ve galisma parcgasina deden herhangi bir sey elektrik
devresinin pargasidir.

= Plazma sistemi c¢aligirken higbir zaman tor¢ gévdesine,
ya da su tablasinin igindeki suya dokunmayiniz.

Elektrik sokundan korunma

Tiim Hypertherm plazma sistemleri kesim
isleminde yiiksek voltaji kullanmaktadir (200°den
400’e VDC ayni). Bu sistemi calistiriken asagidaki
onlemleri aliniz:

= Yalitiimis eldiven ve bot giyiniz, ve viicudunuzu
ve elbiselerinizi kuru tutunuz.

= Plazma sistemini kullanirken higbir 1slak ytizeyde
durmayin, oturmayiniz veya uzanmayin — veya
dokunmayiniz -.

* Is ya da toprakla fiziksel temasi 6nleyecek kadar genis
kuru yalitilmis paspas ya da ortilyl is ve topraktan
kendinizi yalitmak i¢in kullaniniz. Eger nemli yerde
¢alismak durumundaysaniz had safhada tedbir aliniz.

= Uygun ebatl sigortali gli¢ kaynaginin yanina kesme

gl kaynagini hizli bir bigimde kapatmasini
saglayacaktir.

= Su tablasi kullanirken topraga kurallara uygun
baglandigindan emin olunuz.

= Bu ekipmanin montajini ve topraklamasini nasyonel ve

salteri yerlestiriniz. Bu salter operatériin acil durumlarda

yerel kodlara ve talimat kilavuzuna uygun olarak yapiniz.

:Qﬁ ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

* Giris glic besleme kordonunu hasar ya da kirlmalara
karsi sik sik kontrol ediniz. Hasarli gli¢ besleme
kordonunu hemen degistiriniz. Ciplak tel cekme
oldiirebilir.

= Herhangi bir hasarli veya yipranmis torg kablosu olup
olmadigini denetleyin.

= Kesim yaparken galisma parcasini kaldirmayin, artik
kesim pargalar dahil. Kesim iglemi sirasinda galisma
pargasini yerinde veya tezgahin tizerinde ¢alisma
kablosuna tutturulmus sekilde birakiniz.

= Kontrol etmeden, torg pargalarini temizlemeden veya
degistirmeden 6nce, ana gli¢ baglantisini kesiniz veya
gl kaynaginin fisini gekiniz.

= Higbir zaman givenlik kilitleriniz atlamayiniz veya kisa
yol kullanmayiniz.

= Herhangi bir gli¢ kaynagini veya sistem ek kapagini
cikartirken, elektrik giris gtic baglantisini kesiniz. Ana
glc baglantisini kestikten sonra 5 dakika
kondansatériin bosalmasini bekleyiniz.

= Gug kaynagr kapaklar yerinde olmadikga higbir zaman
plazma sistemi galistirmayiniz. Agik gtig kaynag:
baglantilar ciddi elektrik hasarlarina yol agar.

= Giris baglantilarini yaparken, ilk olarak kondansatére
uygun topraklamayi yapiniz.

= Her bir Hypertherm plazma sistemleri sadece 6zel
Hypertherm torglari ile kullanilmak tizere dizayn
edilmistir. Asiri isinabilecek ve glivenlik hasari meydana
getirebilecek diger torglar kullanmayiniz.

Basiimis devre bordlarini ellerken dogru tedbirleri
kullaniniz.

STATIK ELEKTRIK DEVRE BORDLARINA HASAR VEREBILIR

= PC bordlar anti-statik kutularda saklayiniz.
= PC bordlarini ellerken yalitiimis bilek kayisi kullaniniz.

Hypertherm
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Plazma arki kesimde kullanilan isi kaynagidir. Bu ylizden,
plazma arki zehirli duman olarak taninmasa da, kesilen
material oksijenin ortaya gikardigi zehirli duman veya
gazlarin kaynag olabilir.

Kesilen metale gore agiga ¢ikan dumanlar farklilik
gOsterir. Zehirli dumani agiga gikaracak metaller, bunlarla
sinirli olmamakla beraber, paslanmaz gelik, karbon celik,
cinko (galvanize), ve bakir igerir.

Bazi durumlarda, metal zehirli dumani agiga ¢ikaracak
madde ile kaplanmis olabilir. Zehirli kaplamalar, bunlarla
sinirh olmamakla beraber, kursun (bazi boyalarda),
kadmiyum (bazi boyalarda ve astar verniginde) ve
berilyumu igerir.

Plazma kesimde olusan gazlar kesilen materyale

ve kesim metoduna gore farklilik gdsterir, ama eger ozon,
nitrojenin oksitleri, alti degerli krom, hidrojen ve diger
maddeleri material kesilirken iginde bulunuyorsa veya
aciga cikiyorsa bunlar da igerebilir.

Herhangi bir endistriyel islemin Urettigi dumani en diistik
derecede tutmak igin 6nlem almak gerekmektedir.
Dumanlarin kimyasal bilesimine ve konsantre olusuna
gore degisir (havalandirma gibi diger faktérler), dogum
hatalari ya da kanser gibi fiziksel hastalik riskleri
olusabilir.

Ekipmanin kullanildig yerde gevredeki hava kalitesini ve
galisma yerindeki hava kalitesi tim yerel ve nasyonel
standart ve uygulamalarla uyusup uyusmadigini test
etmek ekipmanin ve yer sahibinin sorumlulugundadir.

Konuyla ilgili hertiirli galisma yerinde hava kalite seviyesi

su gibi belirli yer degiskenlerine baghdir:

= Sehpa dizayni (islak, kuru, su alt).

= Materyal bilesimi, ylizey sonlandirma, ve kaplamanin
bilesimi.

= Cikartilan materyalin hacmi.

ZEHIRLi DUMAN HASAR VEYA OLUME YOL ACABILIR

= Kesimin ve oluk agmanin devam stiresi.

= Calisma alaninin ebadi, hava hacmi, havalandirmasi ve
filtrelenmesi.

= Kisisel koruyucu ekipmanlar.

= Operasyondaki kaynaklama ve kesme sistemlerinin
sayisl.

= Duman olusturabilecek diger alan islemleri.

Eger calisma yeri yerel ve nasyonel kurallara uyuyorsa,
alanin izin verilen seviyenin altinda veya tsttinde olup
olmadigi sadece denetlemekle veya test edilmekle tesbit
edilir.

Dumanin korumasiz ortaya gikma riskini diistirmek:

= Kesimden 6nce tiim kaplamalari ve eritkenleri metalden
cikariniz.

= Havadan dumani uzaklastirmak igin yerel egzos
havalandirmasini kullaniniz.

= Dumani iginize gekmeyiniz. Zehirli elementle kaplanan,
iceren, veya zehirli element icerdigi var sayilan herhangi
bir metali keserken maske kullaniniz.

= Kaynak veya kesim ekipmanlarini, ayni zamanda hava-
kaynakli solunum cihazlarini, kullananlarin
bu ekipmanlar kullanmakta nitelikli ve egitim almis
oldugunundan emin olunuz.

= Higbir zaman iginde potansiyel zehirli metaryal iceren
konteynerleri kesmeyiniz. llk 6nce konteyneri bosaltiniz
ve iyice temizleyiniz.

= Alandaki hava kalitesini gerektikge denetleyiniz ya da
test ediniz.

= Guvenli hava kalitesini garantilemek icin yerel bir
bilirkisiye yer plani olusturmasi igin basvurunuz.
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PLAZMA ARKI HASAR VE YANIKLARA SEBEBIYET VEREBILIR

Torc aninda atesler Plazma arki eldivenin ve derinin lzerinden kolayca keser.

Torg devre kesicisi galistigi zaman plazma arki aninda gelir.  * Torcun ucundan uzak durununuz.

= Kesim yolunun yakinindaki metale dokunmayiniz.

= Higbir zaman torcu kendinize veya bir baskasina
dogrultmayiniz.

ARK ISINLARI GOZLERI VE DERIYi YAKABILIR

GOz koruyucu Plazma arki gdzleri ve deriyi yakabilen, giigli gériilebilir ve gérinmeyebilir (ultraviyole ve kizil Stesi)

isinlari Uretir.

= Yerel ve nasyonel kodlara uygun g6z koruyucusu kullaniniz.

= Arkin ultraviyole ve kizil 6tesi isinlarindan goézlerinizi korumak igin uygun mercek koruyuculu g6z koruyucu kullaniniz
(gtivenlik camlar veya yanlar da korumal gézliikler, ve kaynak maskeleri).

Cilt koruyucu Ultraviyole isinlarin, kivilcimlarin, ve sicak metalin olusturdugu yaniklardan korunmak igin koruyucu
giysi giyiniz.

= Uzun eldivenler, giivenlik ayakkabilari ve kask.

= Tum korumasiz alanlar yanmayan giysiyle kapayiniz.

= Kapali pantolon pagasi kivilcimlarin ve curuflarin girmesini énler.

= Cebinizden, kibrit ya da gakmak gibi, cabuk ates alabilirleri kesimden 6nce ¢ikartiniz.

Kesim alani Ultraviyole isinlarin yansimasini ve transmisyonunu distirmek igin kesim alanini hazirlayiniz.
= Yansimayi duslirmek i¢in duvarlari ve diger ylizeyleri koyu renklerle boyayiniz.

= Parlamalardan ve pariltilardan korunmak igin koruyucu perde veya bariyer kullaniniz.

= Digerlerini arki izlememeleri igin uyariniz. Duvar ilani veya isaretleri kullaniniz.

(amp) (ANSI 49.1:2005) | (ANSI z49.1:2005) | 1210-133(2)5) EN168:2002
40 A'dan az 5 5 8 9
41'den 60 A'ya 6 6 8 9
61'den 80 A'ya 8 8 8 9
81'den 125 Alya 8 9 8 9
126'den 150 A'ya 8 9 8 10
151'den 175 Alya 8 9 8 11
176'den 250 Alya 8 9 8 12
251'den 300 Aya 8 9 8 13
301'den 400 Aya 9 12 9 13
401'den 800 Aya 10 14 10
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TOPRAKLAMA GUVENLIGI

Calisma kablosu Calisma pargasina veya galisma
masasina, iyi metal ile metal kontagi olusturacak sekilde,
calisma kablosunu guvenli bir bigimde tutturunuz. Kesim
tamamlandiktan sonra yere dusecek parcaya
tutturmayiniz.

Calisma sehpasi Yerel ve nasyonel elektrik kodlarina
uygun olarak galisma sehpasini topraga baglayiniz.

Giris giicii
= Ayirma kutusunun igindeki topraga gti¢ besleme
kordonunun topraklandiginindan emin olunuz.

= Eger plazma sistemin montaji gli¢ besleme kordonunun
glc kaynagina baglantisini kapsiyorsa, gli¢ besleme
kordonunun dogru topraklandigindan emin olunuz.

* {lk 6nce giic besleme kordonunun toprak telini iri basl
civiye yerlestiriniz, daha sonra gii¢ besleme kordon
topraginin tizerine diger toprak kablolarini yerlestiriniz.

= Fazla 1sinmayi 6nlemek icin tim elektrik baglantilarini
sikiniz.

SIKISTIRILMIS GAZ EKIPMANI
GUVENLIGi

= Higbir zaman silindir valseri veya regtilatorleri yag veya
gres ile yaglamayiniz.

= Sadece 6zel uygulamalar igin dizayn edilmis dogru gaz
silindirleri, regulatorler, borular ve tertibatlarda
kullaniniz.

= Tim basingli gaz ekipmanlarini ve birlestiriimis pargalari
iyi sartlarda tutunuz.

= Herbir hortumdaki farkli gaz tiplerini ayirmak igin etiket
ve renk- kodlar yerlestiriniz. Yerel ve nasyonel kodlara
danisiniz.

54 GAZ SILINDIRLERI o
-7~ HASARLIYSA PATLAYABILIR

Gaz silindirleri yiiksek basing altinda gaz ihtiva eder.
Egder hasar goriirse, silindir patlayabilir.

= Basingli silindirlerinizi yerel ve nasyonel kodlara uygun
olarak tutunuz ve kullaniniz.

= Higbir zaman diiz durmayan ve yerine givenli
oturmamis bir silindiri kullanmayiniz.

= Givenlik kebini, silindir kullanilirken veya kullanilmak
icin baglanilmis durumlar disinda, valfin izerindeki
yerinde tutunuz.

= Higbir zaman plazma arki ve silindir arasinda elektrik
kontagina izin vermeyiniz.

= Higbir zaman silindirleri fazla isiya, kivilcima, ciirufe veya
acik atese karsi korumasiz birakmayiniz.

= Higbir zaman sikismis silindir valflerini agmak icin gekig,
ingiliz anahtari ya da diger aletler kullanmayiniz.
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‘ GURULTU iSiTME -
DUYUSUNA ZARAR VEREBILIR

Kesimde ve oluk agmada devam eden korumasiz guriiltl
isitme duyusuna hasar verebilir.

= Plazma sistemi kullanirken uygun kulaklik kullaniniz.

= Yaninizdaki kisileri gurtltiniin hasarlarina karsi uyariniz.

PLAZMA ARKI DONMUS
- BORULARA ZARAR
VEREBILIR

Donmus borular plazma torcuyla ¢ézmeye caligirsaniz
donmus borulara zarar verebilir veya patlatabilirsiniz.

% KALP PILI VE iSITME CIHAZI
N

Kalp pili ve isitme aleti yiiksek akimlarin manyetik
alanlarindan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme aleti kullananlar plazma ark kesim ve
oluk agma operasyonlarinin yakinina gitmeden 6nce
doktor kontroltinden gecmeleri gerekmektedir.

Manyetik alan hasarlarini diistirmek igin:

= Calisma kablosunu ve tor¢ kablosunu viicudunuzdan
uzakta, yanda tutunuz.

= Torg kablolarini olabildigince galisma kablosununu
yanindan gegiriniz.

= Viicdunuzun etrafina torg kablosunu sarmayiniz veya
kaplamayiniz.

= Gug kaynagindan olabildigince uzak durunuz.

Hypertherm
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SEMBOLLER VE KISALTMALAR

Hypertherm Urliniintiziin Uzerinde veya bilgi tabelasinin yanida asagidaki isaretlerden bir ya da daha fazla olabilir. Ulusal
yonetmeliklerdeki farklilik ve zitliklardan dolayi herbir trlinlin tim versiyonlarina tim isaretler uygulanmamaktadir.

S

@

c us

C€

@

S isaret sembolii

S isareti gu¢ kaynagi ve saluma’'nin IEC 60974-1 tarafindan yiiksek hasar ve elektrik sokunda kullaniimaya
elverisli oldugunu belirtir.

CSA isareti

CSA isaretli Hypertherm urlinleri Urtin glivenliginde Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada yonergeleriyle
uyusmaktadirlar. Uriinler degerlendirilmis, test edilmis, ve CSA-internasyonal tarafindan sertifikalandirimistir.
Alternatif olarak trtin hem Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada'da resmen taninan Underwriters Laboratories,
Incorporated (UL) veya TUV gibi diger bir Ulusal Olarak Taninmis Test Laboratuarinin (NRTL) bir isaretine sahip
olabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin Avrupa yonergeleri ve standartlarina uygun oldugunu gdsteren uygunluk beyanini ifade eder.
Hypertherm Urinlerinin tizerinde veya bilgi tabelasinin yaninda bulunan CE isaretli tirtinlerin versiyonlarinin
Avrupa Dusiik Voltaj talimatlarina ve Avrupa Elektromanyetik Uygunluk (EMC) Talimatlarina uygun olduklar test
edilmistir. Avrupa EMC Talimatlarina uygunlugu gerektiren EMC filtreleri CE isaretli triin versiyonlariyla beraber
birlestirilmistir.

GOST-R isareti

GOST-R uygunluk isaretine sahip olan Hypertherm'in CE versiyonlu trinleri tirtin glivenligini ve Rusya
Federasyonuna ihrag etmek igin EMC gereksinimini karsilarlar.

c-Tick isareti

c-Tick isaretine sahip olan Hypertherm'in CE versiyonlu trlinleri Avusturalya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
olan EMC yodnetmeliklerine uygundur.

CCC isareti

Cin Mecburi Sertifikasyonu (CCC) uriiniin test edildiginin ve Cin'de satis igin gerekli olan Uriin giivenlik
yonetmeliklerine uygun oldugunu belirtir.
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UYARI ETIKETI

Bu uyari etiketi bazi giig kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan
operatoriin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin amacini

tanimlandigi gibi anlamasidir.

Read and follow these instructions, employer safety

Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

A WARNING

&\ [1] 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.

p——
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
1

o ek

1.3
G

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 étincelles de p t provoq une |
ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fGt 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. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume i é quand on I H

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

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

2.3 Se prolée_er entiérement le corps.

3.1

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 dangereuse. Risque de choc électrique ou de brilure.

8.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommageés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce 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 étre dang
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.

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 approprice.

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

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

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

Hypertherm
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UYARI ETIKETI

Bu uyari etiketi bazi giig kaynaklarina yerlestirilmistir. Onemli olan

operatoriin ve bakim onarim teknisyeninin bu uyari sembollerinin

amacini tanimlandig gibi anlamasidir. Etiketin tizerinde numaralanmis

kutucuklar metin numaralariyla uyusmaktadir.

B: www.hypertherm.com/weee
|

110647 Rev. A

1.1

1.2

1.3

2.1
2.2

2.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

5.1

Kesim kivilcimlari patlamaya veya
yangina sebebiyet verebilir.

Yanici maddelerin yaninda kesim
yapmayin.

Yakinlarda kullanilmaya hazir bir yangin
kesicisi bulundurun.

Kesim sehpasi olarak bir bidon veya
herhangi bir kapali konteyner
kullanmayin.

Plazma arki yaralanmalara ve yaniklara
sebep olabilir; memeyi kendinize dogru
tutmayin. Tetik gekildiginde ark bir
aninda baslar.

Torcu sokerken gtict kapatiniz.

Kesim yolunun yanindan galisma
pargasini tutmayin.

Viicudunuzu tam olarak 6rten koruyucu
giysi giyiniz.

Tehlikeli voltaj. Elektrik soku veya yangin
riski.

Koruyucu eldiven giyin. Eldivenler islak
veya zarar gormis ise degistirin.

Kendinizi, galisma ve topraklamadan
yalitarak soktan koruyun.

Bakim yapmadan 6nce gli¢ baglantisini
kesin.

Plazma dumani zarar verir.
Dumani iginize gekmeyin.

Dumani uzaklastirmak icin kuvvetli
havalandirma veya lokal bir egzos
borusu kullanin.

Kapali yerlerde galistirmayin. Dumani
havalandirma ile uzaklastirin.

Ark isinlar gozleri yakabilir ve cilde zarar
verebilir.

Bas, g0z, kulak, eller ve gévdeyi
korumak i¢in dogru ve uygun koruyucu
malzeme kullanin. Gémlek yakasini
ilikleyin. Kulaklar grtltiden koruyun.
Kaynak kaskini dogru filtreyle kullanin.

Egitim goriin. Bu donanimi sadece
kalifiye personel kullanmalidir. Kullanma
kilavuzunda belirtilen torglari kullanin.
Kalifiye olmayan kisilerden veya
gocuklardan uzak tutun.

Bu etiketi ¢ikartmayin, pargalamayin
veya Ustlinl ortmeyin. Eger kayip,
hasarll veya zarar gérmus ise degistirin.

1-10
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GUVENLIK

KURU TOZUN TOPLAMASI HAKKINDA BILGILER

Bazi yerlerde kuru toz olasi patlama tehlikesi gosterebilir.

ABD Nasyonel Yangindan Korunma Birliginin NFPA standart 68'in 2007 yayiminda, “Yangin Deligiyle Patlamadan
Korunma" herhangi bir tutusma olayindan sonra yanici gazlar ve basinglari havalandirmak igin tasarim, mevki, montaj,
bakim, ve pargalarin ve sistemin kullanim gereksinimlerini saglar. Yeni bir kuru toz toplama sistemi veya islemde 6nemli
olctide farklilik yaratmak veya mevcut kuru toz toplama sistemiyle kullanilan materyalleri monte ederken dogru
gereksinimleri belirlemek igin Uretici veya herhangi bir kuru toz monte eden kisiye danisin.

NFPA 68 yayiminda yerel bina kodlarinizda “referans yoluyla kabul edilmis” yer aliyorsa yerel “Yargilama Yetkisine Sahip
Otorite” (AHJ) ye danigin.

“Yangin, AHJ, referans yoluyla kabul edilmis, Kst degeri, yangin isareti” gibi dlizenleyici kurallarin agiklamasi ve diger
terimler icin NFPA68'e danisin.

Not 1 — Hypertherm'in bu yeni gereksinimler igin olan yorumu belirli bir mevki degerlendirmesi tim Uretilen tozlarin yanici
olmadiginin belirlenmesi tamamlandiginda NFPA 68'in 2007 yayimi tozundan kaynaklanabilecek en kétl sartlara karsi
tasarlanmis Kst degeri (ek F'ye bak) yangin havalandirma deliklerinin kullanimini gerektirmektedir, boylelikle yangin
havalandirma deligi ve tipi tasarlanabili. NFPA 68 plazma kesimi veya diger termal kesim igleminin parlama havalandirma
deligi sistemlerinin gerekliligini 6zel olarak belirtmez, ancak bu yeni gereksinimler her tir toz toplama sistemlerine
uygulanur.

Not 2 — Hypertherm kullanma kilavuzu kullanicilari tim uyarlanabilir federal, birlesik devlet, ve yerel kanunlar ve
diizenlemelere bakmak ve uymak zorundadir. Hypertherm kullanma kilavuzu yayimiyla Hypertherm tiim uyarlanabilir
diizenlemeler ve standartalara uygun olmayan eylemlere zorlamaz, ve bu kullanma kilavuzu higbir zaman bunu yapmaya
yorumlanmaz.

Hypertherm 1-11
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TEKNIK OZELLIKLER
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TEKNIK OZELLIKLER

Sistem aciklamasi

Genel

HyPerformance plazma sistemleri ¢ok gesitli kalinliktaki siyah sac, paslanmaz gelik ve aliminyumu kesmek igin
tasarlanmistir.

Giic kaynagi

Giti¢ kaynagi 130 amper, 150-VDC'lik bir sabit akimli gli¢ kaynagidir. Tor¢ atesleme devresi, bir 1si esanjori ve torg
sogutma pompasi igerir. Giig kaynaginin, CNC kontrol cihazi ile iletisim icin bir seri arayizli vardrr.

Patlatma konsolu

Patlatma konsolu bir kivilcim araligi tertibati kullanir. Patlatma konsolu gli¢ kaynagindan gelen 120 VAC kontrol voltajini,
torcun elektrot-meme araligini atlayacak yiiksek frekansli ve yiiksek voltajli darbelere (9-10 kV) dénustiriir. Yiksek
voltajli, yliksek frekansli sinyal katot ucuna ve pilot ark ucuna baglanmistir.

Gaz konsolu

Gaz konsoluna yerlestirilen glic anahtar sistemin ana gii¢ anahtardir. Bu anahtar ACIK (I) konumda oldugunda diger tim
bilesenlere gli¢ saglanabilir. Gaz konsolu plazma gelen tiim gazlarin segimini ve akis hizini yénetir. Gaz konsolu, motor
valflarini, solenoid valflarini, gek valflari ve basing transdiserlerini igerir. Gaz konsolu ayrica bir réle PC karti ve bir kontrol
PC karti barindirir.

Off valf

Off valf, 5 solenoid valfindan, bir manifold blogundan ve konnektorlt bir tel baglanti kosumundan olusur. Takim, makine
torcuna, patlatma konsoluna ve gaz konsoluna araytiz olusturur.

Torc

Tor¢ 12 mm siyah saci 2032 mm/dakikalik hizlara kadar kesebilir. Torcun, HyDefinition ve geleneksel kesme igin
maksimum Uretim kesme kapasitesi 16 mm’'dir. Maksimum delme kapasitesi siyah sac i¢gin 32 mm ve paslanmaz celik ile
altiminyum i¢in 19 mm'dir. Maksimum ayirarak kesme kapasitesi siyah sac i¢gin 38 mm ve paslanmaz ¢elik ile aliminyum
icin 25 mm'dir.

HPR130XD Manuel Baz isletim Kilavuzu 2-3
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Teknik Ozellikler

Sistem gaz gereksinimleri

Gaz kalitesi ve basin¢ gereklilikleri

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

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

N, nitrojen* %99,99 saf 793 kPa / 8 bar 7080 I/sa
Temiz, kuru, yagsiz

Hava* ** Temiz, kuru, yagsiz, 793 kPa / 8 bar 7080 I/sa
ISO 8573-1 Sinif 1.4.2'ye gore

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

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

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

nitrojen-hidrojen (F5 = %95 Nitrojen, %5 Hidrojen)

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

* Tum sistemler icin oksijen, nitrojen ve hava gereklidir. Nitrojen bir temizleme gazi olarak kullanilir.

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

= Pargaciklar — En biiylik boyutlarda 0,1 ila 0,5 mikron boyut araliinda en fazla 100 pargacik/metrekiip hava ve en

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

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

biylk boyutlarda 0,5 ila 5,0 mikron boyut araliginda 1 pargacik/metrekip hava.

Siyah sac Paslanmaz celik Aliiminyum

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1t : ! 1t : ! 1L : :

\I/ \| I/ \I/ l\l |/ \I/ l\l I/

\J vy \l vy \/ vy
Gaz tipleri Plazma Muhafaza Plazma Muhafaza Plazma Muhafaza
Kesme 30 ila 50 A 0, O, N, ve F5 N, Hava Hava
Kesme 80 A 0, Hava F5 N, - -
Kesme 130 A 0, Hava N, ve H35 N, H35 ve Hava | N, ve Hava
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TEKNIK OZELLIKLER

Giic kaynagi

Genel

Maksimum OCV (Ug) 311 VDC
Maksimum ¢ikis akimi (1) 130 Amper
Cikis voltaji (U,) 50 — 150 VDC

is dongiisii degerleri (X)

%100 @ 19,5 kw, 40° C

Ortam sicakligi/is dongusii

Gii¢ kaynaklari -10° C ila +40° C arasinda galigacaktir

Giic faktérii (cosep)

0,88 @ 130 ADC cikis

Sogutma Basingl hava (Sinif F)
Yalitim Sinif H
AC Voltaji Frekans Amper ii ici ii -9

Parca no ) " | Faz (Hz) (|3 "“f,?,';',?.” “ G(uﬁ;1 m’ X179
078538 200/208 3 50/60 62/60 CSA 21,5
078539 220 3 50/60 57 CSA 21,5
078540 240 3 60 52 CSA 21,5
078541 380" 3 50/60 33 CCC 21,5
078542 400 3 50/60 32 CE/GOST-R 21,5
078543 440 3 50/60 28 CSA 21,5
078544 480 3 60 26 CSA 21,5
078545 600 3 60 21 CSA 21,5

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

317,5 kg

1079,5 mm
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Patlatma konsolu — 078172

= Patlatma konsolu giic kaynagi (LHF) {izerine yerel olarak ya da kesme sehpasinin képriisiine (RHF) uzak olarak
monte edilebilir. Ayrintilar igin bkz. Kurulum bolum.

= Patlatma konsolundan torg kaldirma tertibati istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 20 m'dir. Servis islemlerinde
st kismi gikarmak icin alan birakin.

= Patlatma konsolu yatay ya da dikey monte edilebilir.

B

216 mm

152 mm

o @J
-
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TEKNIK OZELLIKLER

LHF montaj (yerel)

RHF montaj (uzak)

Sehpa iizerine monte edilmis
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Gaz konsolu - 078532

= Gug kaynagindan gaz konsoluna maksimum kablo uzunlugu 75 m'dir.

= Gaz konsolundan off valf takimina maksimum kablo uzunlugu 20 m'dir.

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

292 mm

359 mm

\

317 mm
14 kg
o |
276 mm
{
@ B
)) 1\
@
178 mm ©
= &
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Off valf — 078534

= Off valftan torg kaldirma tertibati istasyonuna maksimum kablo uzunlugu 1,8 m'dir.

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

= Manifoldun ustlindeki havalandirma deligi her zaman acik olmalidir.

Havalandirma deligi.
Kapatmayin.

E———— 157 mm——— >

ﬂ 47 mm
92 mm «, 30 mm

] R [ [ o] el

fe)

165 mm

A-A
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Tor¢c — 228520
= Tor¢ montaj mansonunun dis ¢api 50,8 mm'dir.

= Torg kablolari igin maksimum bikilme yarigapi 152,4 mm'dir.

1,8m |

— 49 mm |————

193 mm

- ~——104 mm—==

f f f
51 mm 51 mm 57 mm

| ¢

~— 95 mm —

43°

- 345 mm -—
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KURULUM

Alindiginda

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

= Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak igin sistem bilesenlerini inceleyin. Goriinir bir
hasar varsa Sikayetler bolumiine bakin. Sikayetlere dair tum iletisimlerde gli¢ kaynaginin arkasina yerlestiriimis
model numarasi ve seri numarasi belirtiimelidir.

Sikayetler

Sevkiyat sirasindaki hasarlar icin sikayetler — Biriminiz sevkiyat sirasinda hasar gormisse, sikayetinizi tasiyici
firmaya iletmelisiniz. Hypertherm, istek Uizerine konsimentonun bir kopyasini saglayacaktir. Ek yardim gerekiyorsa, bu
kilavuzun 6n tarafinda listelenen Misteri Hizmetini ya da yetkili Hypertherm dagiticinizi arayin.

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

Kurulum gereksinimleri

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

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

Giiriiltii seviyeleri

Ulusal ve yerel kodlar tarafindan tanimlanan kabul edilebilir gliriltli seviyeleri bu plazma sistemi tarafindan asilabilir.
Kesme ya da kanal agma sirasinda her zaman uygun kulak korumasi kullanin. Ayrica bu kilavuzdaki Giivenlik bélimiinde
Gdrliltii isitme duyusuna zarar verebilir baghgina bakin.

Veriler, bir kuru kesme sehpasi lizerinde 130 A'de O, /Hava islemi kullanilarak alinmistir.
Torcun 6n kisminda 12 m mesafede, zeminden 1,4 m yiiksekte ve arkin 0,34 m lizerinde alinan desibel okumalari:
119,2 Maks. Seviye, dBC (MaksP) ve 99,6 Lav5, dBA.

Sistem bilesenlerinin yerlestirilmesi

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

= Tlim sistem bilesenlerini topraklayin. Ayrintilar igin bu kilavuzdaki Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalari
basligina bakin.

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

A @ Tork dzellikleri

Gaz ya da su
/ hortumu boyutu kgf-cm Ibf-in¢ Ibf-fit
J\/\ En fazla 10 mm 8,6-9,8 75-85 6,25-7
12 mm 41,5-55 360-480 30-40

2WRENCHES
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Kurulum gereksinimleri
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KURULUM

Sistem bilesenleri

@ Off valf takimi
@ Gaz konsolu
e Torg

Kablolar ve hortumlar

Pilot ark kablosu

Negatif kablo

Patlatma konsolu gti¢ kablosu

Patlatma konsolu sogutma suyu hortumlari

Gaz kontrolt kablosu

Gaz gu¢ kablosu

Gaz konsolundan off valf hortumuna ve kablo takimina

CNC arayiiz kablosu

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

Torg kablo takimi

00000 OdOO

Calisma kablosu

Besleme gazi hortumlan

@ Oksijen

@ Nitrojen ya da argon

@ Hava

@ Argon-hidrojen (H35) ya da nitrojen-hidrojen (F5)
Miisteri tarafindan tedarik edilen gii¢c kablosu

@ Ana gli¢ kablosu
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Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalari

-___® .
TEHLIKE
ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Herhangi bir bakim calismasi yapmadan 6nce elektrik giiciinii kesin. Giic

ALY
K_/ﬁ kaynaginin kapaginin cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir

teknisyen tarafindan gerceklestirilmelidir.

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

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

karsi korumak i¢in gereken topraklama ve muhafaza islemlerini agiklamaktadir. Asagida agiklanan ti¢ topraklama
sisteminden bahseder. Sayfa 3-5 arasinda referans igin bir sema vardir.

Not: Bu prosediirler ve uygulamalarin her durumda RFI/EMI giirilttist sorunlarini ortadan kaldirmada
basarili olmasi garanti edilmez. Burada listelenen uygulamalar birgok kurulumda kullanilip mikemmel
sonuglar alinmistir ve bu uygulamalarin kurulum isleminin rutin bir pargasi olmasini 6neririz. Bu
pratiklerin uygulanmasi igin kullanilan asil yéntemler sistemden sisteme degisebilir, ancak tiim Uriin
serisinde olabildigince tutarli kalmasi gerekir.

Topraklama tipleri

A. Guvenlik (PE) ya da servis amagli toprak baglantisi. Bu, gelen hat voltajina uygulanan topraklama sistemidir. Bu
baglanti, herhangi bir ekipmandan veya calisma sehpasindan kaynaklanan elektrik garpmalarini 6nler. Bu baglanti,
plazma gti¢ beslemesi ile birlikte CNC kontrol cihazi ve motor siirticiileri gibi diger sistemlere gelen servis amagli
toprak baglantisinin yani sira galisma sehpasina bagl ek topraklama ¢ubugunu da igerir. Plazma devrelerinde
topraklama islemi, her bir ayr konsola plazma gti¢ kaynaginin sasisinden ara baglanti kablolari ile yapilir.

B. DC gii¢ ya da kesme akimi toprak baglantisi. Bu, torgtan gii¢ kaynagina giden kesme akimi yolunu tamamlayan
topraklama sistemidir. Gii¢ kaynagindan gelen pozitif kablonun galisma sehpasi topragina uygun boyutlu bir kablo ile
sikica baglanmasini gerektirir. Ayrica galisma pargasinin tUzerinde durdugu citalarin sehpa ve galisma pargasi ile iyi bir
sekilde temas etmesini de gerektirir.

C. RFl ve EMI topraklama ve muhafazasi. Bu, plazma ve motor siirlicti sistemleri tarafindan yayilan elektrik “gurulttist”

miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. CNC ile diger kontrol ve &lglim devreleri tarafindan alinan guriiltt 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 mm? kaynak kablosu (Hypertherm parca
no. 047040) kullanin.

. Kesme sehpasi ortak ya da diger adiyla yildiz EMI toprak noktasi igin kullanilir, sehpaya kaynaklanmis ve tzerinde

bakir toplayici gubuk monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ay bir toplayici gubuk kopri tizerine her bir stirlict
motora olabildigince yakin monte edilmelidir. Képriintin her bir ucunda stirlicti motorlar varsa, uzaktaki stirlicl
motordan kdpri toplayici gubuguna ayr bir EMI toprak kablosu gekin. Képri toplayici gubugunun, sehpanin toplayici
cubuguna giden ayn bir agir EMI toprak kablosu (21,2 mm? parga no. 047031) olmalidir. Torg kaldirma tertibati ile
RHF konsolunun EMI toprak kablolari, sehpanin topraklama toplayicisina ayri ayr ¢ekilmelidir.

. Sehpaya en fazla 6 m mesafede, gegerli tim yerel ve ulusal elektrik kodlarini kargilayan bir topraklama gubugu

takilmalidir. Bu bir PE topragidir ve kesme sehpasindaki toprak toplayiciya 16 mm? yesil/sar topraklama kablosu
(Hypertherm parca no 047121) ya da esdegeri ile baglanmalidir. Tum PE topraklan semada yesil renkle gdsterilmistir.

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

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

. Topraklama sisteminde kullanilan tim donanim piring ya da bakir olmalidir. Buna tek istisna toprak toplayiciyi monte

etmek i¢in sehpaya kaynaklanan saplamalarin gelik olabilmesidir. Higbir kosul altinda altiminyum 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. Torg kablosu, ¢alisma
kablosu ve pilot arki (meme) kablolari, en az 150 mm ayriliyorsa diger kablolara ya da tellere yalnizca paralel olabilir.
Mumkiinse gu¢ ve sinyal kablolarini ayr kablo yollarindan gekin.

. * Patlatma konsolu torca olabildigince yakin baglanmali ve kesme sehpasindaki toplama gubuguna ayr bir toprak

kablosu olmalidir.

. Her Hypertherm bileseni, yani sira diger her ttrli CNC ya da motor stirlici kabini ya da kutusunun sehpadaki ortak

noktaya (yildiz) ayn bir toprak kablosu olmalidir. Bu, gii¢ kaynagina ya da kesme makinesine civatalanmis olsa bile
patlatma konsolunu da kapsar.

Torg kablolari Gizerindeki metal 6rgti kordon muhafazasi patlatma konsoluna ve torca iyice baglanmalidir. Her tiirlt
metalden ve zemin ya da bina ile her turlti temastan elektriksel olarak yalitiimalidir. Kablolar plastik bir kablo tavasi
(yolu) iginde ¢ekilebilir ya da plastik ya da deri bir kilif ile sarilabilir.

Torg tutucusu ve torg kirlmasini nleme mekanizmasi — torca monte edilen parga degil kaldirma tertibatina
monte edilen parga — kaldirma tertibatinin sabit bir pargasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgti kordon
ile baglanmalidir. Ayni bir kablo kaldirma tertibatindan képri tsttindeki toplayici gubuga cekilmelidir. Ayrica valf
tertibatinin da képri toplayici gubuguna ayn bir toprak baglantisi olmalidir.

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

11-08
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12.

13.

14.

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

OEM, kontrol sisteminde kullanim amaciyla ark voltajini islemek i¢in bir voltaj béltict yukliyorsa, voltaj béliict kart,
ark voltajinin 6rneklendigi noktaya olabildigince yakin monte edilmelidir. Kabul edilebilir bir konum plazma giig
kaynaginin igidir. Hypertherm voltaj boliicti karti kullaniliyorsa, gikis sinyali diger tiim devrelerden yalitilir. islenmis
sinyal bukiilmis, muhafazal kablo (Belden tipi 1800F ya da esdegeri) iginde gekilmelidir. Kullanilan kablo folyo
muhafaza degil metal 6rgli muhafazaya sahip olmalidir. Muhafaza gii¢ kaynaginin sasisine baglanmali, diger ucu ise
baglanmadan birakilmalidir.

Diger tiim sinyaller (analog, dijital, seri, kodlayici) muhafazal bir kablo iginde biikiilmus giftler olarak gekilmelidir. Bu
kablolardaki konnektdrlerin kanal degil metal bir kilifi ve muhafazasi olmali, kablonun her bir ucundaki konnektérlerin
metal kilifina baglanmalidir. Higbir zaman muhafazayi ya da kilifi pimlerin herhangi birindeki konnektor tizerinden
gekmeyin.

Gii¢ kaynagi
kablosu (+)

LY

lyi bir kesme sehpasi toprak toplayici 6rnegi. Yukaridaki resimde koprii toprak toplayicisindan gelen
baglanti, toprak gubugundan gelen baglanti, gti¢ kaynaginin pozitif kablosu, RHF konsolu*, CNC
kutusu, torg tutucusu ve gli¢ kaynagi sasisi gosterilmektedir.

* Uzak yiiksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemler igin gegerlidir
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toprak toplayicisina
giden kablo

kablolari

lyi bir koprii toprak toplayicisi 6rnegi. Motora yakin bir noktadan képriiye civatalanmistir. RHF
konsolu* ile tor¢ tutucusundan gelenler hari¢ kdpriiye monte edilmis bilesenlerden gelen ayri
tiim toprak kablolari toplayiciya gider. Daha sonra tek bir agir kablo koprii toprak toplayicisindan
sehpaya civatalanmis toprak toplayicisina gider.

* Uzak yiiksek frekans (RHF) konsolu kullanan sistemler igin gegerlidir
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Topraklama semasi (baz sistemler gésterilen tiim bilesenleri icermez)
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Q Giic kaynaginin yerlestirilmesi

=2\ TEHLIKE
2 ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Tasima ya da konumlandirma 6ncesinde giic kaynagina gelen tim elektrik baglantilarini cikarin.
Birimin tasinmasi kisisel yaralanma ya da ekipman hasarina neden olabilir.

G kaynag forklift ile taginabilir ancak gatallar tabanin tiim genisligini kapsayacak kadar uzun olmalidir. Kaldirma
sirasinda gli¢ kaynaginin alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin.

= Gug kaynagini asir 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 6n 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.
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@ Patlatma konsolunu takma

= RHF yapilandirmasi igin patlatma konsolunu képri tstline monte edin.
= LHF yapilandirmasi i¢in patlatma konsolunu gii¢ kaynagr Gsttine monte edin.

= Servis islemlerinde Ust kismi gikarmak igin alan birakin.

0 32 mm 184 mm
216 mm
32 mm I 4 - - - D
I
I
I
I
I
I
I‘
I
I
I
248 mm - - - - @
279 mm
W 7 mm

->O<- (4 nokta)

)
,,@ L

Patlatma konsolu topraklamasi
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Yatay RHF montaji

Dikey RHF montaji

LHF montaji

3-13
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@ Off valfi takma

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

I Off valf topraklamasi

4,7 mm

Lo
g || |

©
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@ Gaz konsolunun yerlestirilmesi
= Gaz konsolunu kesme sehpasinin yakinina monte edin. Servis iglemlerinde Ust ve sag kapagi gikarmak igin

alan birakin. Tercih edilen yonlendirme asagidaki sekilde gosterilmistir. Glig kaynagi ile Gaz konsolu arasindaki
kablolarin maksimum uzunlugu 75 m'dir. Gaz konsolu ile off valf takimi arasindaki kablolarin ve hortumlarin

maksimum uzunlugu 20 m'dir.

i

LR

W\ VR4
_/

Y 59@
R\

Gaz konsolu topraklamasi

Tercih edilen gaz konsolu ydnii

0 50,8 mm 228,6 mm
w w
@ B —— — 314,5 mm
6-
o
+— 38,1 mm
0
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Giic kaynagindan patlatma konsoluna giden kablolar

© Pilot ark kablosu

Patlatma konsolu G/C karti
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123683* 1,5m 123823 20 m
123820 3m 123735 25 m
123821 45m 123668 35m
123666 7,5m 123669 45 m
123822 10m 123824 60 m
123667 15 m 123825 75 m

@® Negatif kablo

O 1 :IU Patlatmla konsolu Giig k41ynag| |I]: O
Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk

123702* 1,6 m 123815 20 m

123661 3m 123734 25 m

123813 45m 123664 35m

123662 7,5 m 123665 45 m

123814 10m 123778 60 m

123663 15m 123779 75 m

* Kablo numaralari 123683 ve 123702, patlatma konsolu giig kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir
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o) © o
O O
Calisma kablosu g
Negatif kablo
® ®
® ®
o ° o
:.g:. °
+ 2x1

“© O

©
©

1

Pilot ark kablosu

o=y

,«
A

© =0 =0

—
! Pilot ark kablosu
Negatif kablo
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9 Patlatma konsolu gii¢c kablosu

Kablo sinyal listesi — gli¢ kaynagindan atesleme konsoluna
[é:ﬂgﬂ: :D]}ED:%] Giic kaynagi ucu Atesleme
konsolu ucu
Pim no. Aciklama Pim no.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk ! 120 VAC-canl !
123865* 21m 123836 20m 2 120 VAC-geri doniis 2
123419 3m 123425 225 m 3 Toprak 3
123834 45m 123736 25m 4 Kullanilmiyor 4
123420 6m 123426 30m

123670 7,5m 123672 35 m

123422 9m 123938 37,5 m

123835 10m 123673 45 m

123423 12m 123837 60 m

123671 15m 123838 75 m

* Kablo numarasi 123865, patlatma konsolu giig kaynaginin lizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir

% 5

w &
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@ Patlatma konsolu sogutma suyu hortumlari

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
228030* 0,7m 128984 20 m
028652 3m 128078 25 m
028440 45m 028896 35m
028441 7,5m 028445 45 m
128173 10m 028637 60 m
028442 15m 128985 75 m

* Hortum seti numarasi 228030, patlatma konsolu gii¢ kaynaginin tizerine monte edilmis sistemlerle kullanim igindir

HPR130XD Manuel 6az isletim Kilavuzu
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Giic kaynagindan gaz konsoluna giden kablolar

@ Kontrol kablosu

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

@ Giic kablosu

| | Kablo sinyal listesi — gti¢ kaynagindan gaz konsoluna
Giic kaynagi ucu Gaz konsolu ucu
Pim no. Agiklama Pim no.

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk 1 1920 VAC-canl! 1
123785* 3m 123848 20 m
123846 45m 123740 25 m 2 120 VAC-geri dondis 2
123964 6m 123676 35 m 3 Toprak 3
123674 75m 123677 45m 4 Kullaniimiyor 4
123847 10m 123849 60 m

5 Kullanilmiyor 5
123675 15m 123850 75 m

6 24 VAC-canli 6

7 24 VAC-geri doniis 7

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

@ Kablo ve gaz hortumu tertibaty |[Parcano.  Uzuniuk
128989 3m
128990 45m
128782 7,5 m
128967 10m
Off valfta disi ug 128786 15m Gaz konsolunda erkek ug
128991 20 m

3 b

Gaz konsolundan off valfa glden kablo Kablo sinyal listesi — gaz konsolundan off valf kablosuna
Gaz konsolu ucu Off valf ucu
Pim no. Agiklama Pim no.
1 120 VAC-canli — Muhafaza 6n akisi 1
2 120 VAC-geri déniis — Muhafaza 6n akisi 2
3 120 VAC-canli — Muhafaza gaz akisi 3
4 120 VAC-geri donuis — Muhafaza gaz akisi 4
5 120 VAC-canli — Plazma 6n akigl 5
6 120 VAC-geri dénus — Plazma 6n akisi 6
7 120 VAC-canli — Plazma gaz akigl 7
8 120 VACgeri donus — Plazma gaz akis! 8
9 120 VAC-canli — Plazma agzi 9
10 120 VAC-geri donus — Plazma agzi 10
11 Toprak 11
Off valf kablosu Kablo sinyal listesi — off valf kablosu
Agiklama U¢ B Renk Uc A
Muhafaza S Kirmizi/Siyah 1
On akis P Kirmizi 2
Muhafaza S Kirmizi/Siyah 3
Gaz akisi C Kirmizi 4
Plazma P Kirmizi/Siyah 5
On akis P Kirmizi 6
Plazma P Kirmizi/Siyah 7
Gaz akisi C Kirmizi 8
Agiz \Y Kirmizi/Siyah 9
vV Kirmizi 10
Toprak Tprk Yesil/Sari 11
U¢B Ug A (erken/pinler) Tprk 12
Tprk 13
Tprk 14
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® Giic kaynagindan CNC arayiiziine giden kablo

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123210 3m 123216 1356 m 123742 35m
123211 45m 123023 15m 123219 37,5 m
123212 6m 123494 16,6 m 123220 45 m
123022 7,5 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

@ Opsiyonlu coklu sistem CNC arayiiz kablosu (kurulum bilgileri icim semalara bakin)

Giic kaynagi

ucu CNC ucu

Girig/ Girig/
Tel rengi | Pim no Cikis Sinyal adi Fonksiyon Cikis Notlar
Siyah 1 Giris Rx - RS-422 seri alici Cikis
Kirmizi 20 Giris Rx + RS-422 seri alici Cikis
Siyah 2 Cikis Tx - RS-422 seri verici Giris
Yesil 21 Cikis Tx + RS-422 seri verici Giris
Siyah 3 RS-422 toprak RS-422 seri toprak
Mavi 22 Hicbiri Kullaniimiyor
Siyah 4 Cikis Hareket 1 E (=) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 983
Sar 23 Cikis Hareket 1 C (+) stiresi doldugunda makine hareketini baglatmasini bildirir. Giris
Siyah 5 Cikis Hata E () - . ; g Girig
Kahverengi | 24 Cikis Hata C (+) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu bildirir Giris 2
Siyah 6 Cikis Rampa asag hatasi E (=) - ; " i Giris
Turuncu 05 Cikis Rampa asag) hatasi C (+) CNC'ye bir rampa agag! hatasinin olustugunu bildirir 2
Kirmizi 7 Cikis Hazir degil E (-) , L - R Giris
Beyaz 06 Cikis Hazr degjl C (+) CNC'ye plazma sisteminin ark ateslemek i¢in hazir olmadigini bildirir 2
Kirmizi 8 Cikis Hareket 2 E (-) CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 083
Yesil 27 Cikis Hareket 2 C (+) stiresi doldugunda makine hareketini baglatmasini bildirir Girig
Kirmizi 9 Cikis Hareket 3 E () CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 983
Mavi 28 Cikis Hareket 3 C (+) stiresi doldugunda makine hareketini baslatmasini bildirir Giris
Kirmizi 10 Cikis Hareket 4 E () CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme gecikmesi Giris 983
Sari 29 Cikis Hareket 4 C (+) stiresi doldugunda makine hareketini baslatmasini bildirir Giris
Kirmizi 11 Higbiri Kullaniimiyor
Kahverengi| 30 Hicbiri Kullaniimiyor
Kirmizi 19 Giris Kése () CNC, plazma sistemine bllr k§§eye yaklagildigini ve kesim a!(lmlnl (Kesim Cikss
Turuncu 31 Giris Kése (+) akimi CNC tarafindan segilebilir ya da varsayilan olarak kesim akiminin Ciks 1

%50'sine ayarlanir) azaltmasini bildirir
Yesil 13 Girig Delme (=) CNC, plazma sistemine, CNC sinyali serbest birakana kadar muhafaza 6n Cikis 1
Beyaz 32 Girig Delme (+) akimini korumasini bildirir
Yesil 14 Giris Tutma (-) CommandTHC olmadan gerekli degildir. CommandTHC, IHS sirasinda Cikis 1
Mavi 33 Girig Tutma (+) gazlarin &n akisi icin sinyal gerektirir
Yesil 15 Girig Baslat (=) Cikis
San 34 Giris Baslat (+) CNC, plazma arkini baslatir Cikis 1
Yesil 16 Hichbiri Kullaniimiyor
Kahverengi| 35 Hicbiri Kullanilmiyor
Yesil 17 Hicbiri Kullanilmiyor
Turuncu 36 Giig topragi Toprak
Beyaz 18 Giig topragi 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.  Girisler optik olarak yaltimhidir. Bunlar 7,3 mA'de 24 VDC ya da kuru kontakli kapama gerektirir. Harici rélenin
émrii, metalle kaplanmig polyester bir kapasitoriin (0,022uF 100 V ya da iistii) réle kontaklarina paralel olarak
eklenmesi ile artirilabilir.

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

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

Dikkat: CNC kablosu, 360 derece muhafaza ve her ucunda metal kilifli konnektorlerle ya
pilandinnimalidir. Muhafaza, uygun topraklamayi saglamak ve en iyi muhafazayi
A sunmak icin metal kiliflarda sonlandiriimahdir.
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Cikis devreleri icin 6rnekler

1. Mantik arayizii, etkin yliksek
5VDC-24 VDC

(opsiyonlu)
= Yiksek empedans (<10 mA)

2. Mantik araylizi, etkin distik
5VDC-24 VDC

10K
(opsiyonlu)

 — /1
|CcNC/PLC
| L |

L __JE Yiiksek empedans (<10 mA)

3. Role arayuizi
CNC +24 V

[E_To +24 VDG CNC +24V

Bir Baglama Teli

108056 takin
HPR
J304 |_ — = — o
s —— H> |
| | | ofo | ICNC/F’LC
| " | - | | L=
L 1E Rl Yiiksek akimli kontak
- kapama girigleri

Harici role 24 VDC (AC ya da DC)

f‘_ diistik gugli bobin
<10 mA ya da 22400 ohm
- Tum réle bobinleri, réle bobini

Giic boyunca serbest diyot gerektirir
topragi

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

|

| Qsielvriyi
| ky,
L _ _1IE "4Q J__
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Giris devreleri icin érnekler

1. Role araytizii

CNC/PLC'den

cikis

2. Optik baglayici araytizii

3. Yikseltilmis gikis araytzi

Not: Harici rolenin dmri, metalle kaplanmis polyester
bir kapasitériin (0,022uF 100 V ya da Ustii) réle
kontaklarina paralel olarak eklenmesi ile artirilabilir.

+24 VDC

i |
] I I
Harici réle | >

(AC ya daDC) —

toprag!

+24 VDC

CNC/PLC

|

|}\ AA' ) I I
| .
1 : N |

Transistor gikisi —
optik baglayicisi —

CNC/PLC

+24 VDC
2 V240G
AAVAVI\ >)

Etkin yliksek striis toprag Ga(;,
topragi

)
c:

-0
|
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Uzaktan ACMA/KAPAMA anahtarn (miisteri tarafindan saglanir)

w—‘\
UYARI

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Herhangi bir bakim calismasi yapmadan dnce elektrik giictinii kesin.
Diger giivenlik dnlemleri icin bu Kilavuzda Giivenlik b6liimiine bakin.

1. Gug kaynaginda mandal saptirici blok 2'yi (TB2) bulun.

TB2 konumu

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

D——
[

7
|

1 Not: 24 VAC @ 100 mA ile uyumlu bir anahtar, réle
ya da kati hal réle kullanin. Bu, anlik bir kontak
anahtari degil konumu korunan bir kontak
anahtari olmalidir.

—( S

Not: Uzak anahtarin galismasi igin gaz konsolundaki ana gli¢ anahtari ACIK pozisyonda olmalidir.
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@ Torc kablo takimi

__________________

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

-

|
Ef F——  Plazma gazi agiz
(beyaz)

Dikkat: Torctan off valfa giden
hortumlarin uzunlugu,

A kesim kalitesi ve sarf
malzemesi 6mrii icin
kritiktir.

Hortumlarin uzunluklarini
degistirmeyin.

Al

hortumu

Dikkat: Ates almasi ve torc
kablolarina olasi hasarini

A 6nlemek icin plazma
gazi agiz hortumunu

delmeden kaynaklanan
kivilcimlardan uzak tutun.

HPR130XD Manuel 6az isletim Kilavuzu
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@ Calisma kablosu

O i

:IDCaIls;ma sehpasi

Gi¢ kaynag | I]:

Calisma kablosu

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
123661 3m 123734 25 m
123813 45m 123664 35m
123662 75m 123665 45 m
123814 10m 123778 60 m
123663 15 m 123779 75 m
123815 20 m

o

(©]

Calisma sehpasinin alt gercevesi (tipik).

O
Calisma kablosu
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e Torc baglantilan

Torcu torc kablo takimina baglama

1. Kablolarin ilk 2 metresini diiz bir ylizeyde agin.

3. Metal 6rgu kilifi geri itin ve mansonu kablolarin tizerine kaydirin. Torcu kablo tertibatindaki hortumlarla hizalayin.
Hortumlar bikilmemelidir. Bunlar biikiilmeyi 6nlemek igin birlikte bantlanir.

Metal 6rgii kilif

A @ Sogutma suyu hortumu

2WRENCHES
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5. Pilot ark kablosunu (sari) baglayin. Konnektérii 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 numaralari (HPR130XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin
gosterilmistir)

Parca no. Uzunluk

123983 3m

123984 6m

123985 7,5m

zasee on T == = o e
123987 12m

123988 15m

123989 23 m

123990 30m

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

Not: Adim 7-10 arasindaki
baglantilar itmeli baglantilardir.

Bir baglanti yapmak igin
hortum baglantisini uygun
konnektorlin icine durana
kadar 13 mm itin.

-/
konnektor gomlegi @

Bir baglantiyi gikarmak igin
konnektor gomlegini torca
dogru itin ve hortumu torgtan
ayirin.

| om—T

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

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

Her bir O halkali contaya ince bir
silikon yaglayici tabakasi uygulayin

Torg govdesi Torg hizli gikarma yuvasi
220706 220705

Kurulum notu

Torg govdesini torg kablolarina hizalayin ve iyice vidalayarak
birbirilerine tutturun. Tor¢ gdvdesi ile torg kablolarinin tistiinde
O halkali contalarin arasinda bosluk kalmadigindan emin olun.
Ayrica torg kablosunun patlatma konsoluna baglantilari igin bu
bolimde daha 6nce yer alan Tor¢ baglantilarikismina bakin.

.
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Torc montaji ve hizalama

Torcu monte etme

Kurulum

1. Torcu (torg kablolar takilmis olarak)

tor¢ montaj dirsegine takin.

Ust t e
stlore mangonu 2. Torcu montaj dirsegininaltina gelecek

sekilde konumlandirin, dirsek torg
mansonunun alt kismi etrafinda olmali

Torcu montaj dirsegi ancak torc hizli cikarma aksamina temas
(misteri tarafindan etmemelidir.
tedarik edilir)

Alt torg¢ mansonu

3. Sabitleme vidalarini sikin.

Hizli cikarma yuvasi Not: Torg ucundaki titresimi en aza
indirmek icin dirsek, tor¢ mansonu
Uzerinde olabildigince algak olmalidir.

Torc hizalama

Torcu galisma pargasina dogru agilarda hizalamak i¢in bir gonye kullanin. Bkz. yukaridaki sekil.

Ayrica sarf malzemelerini torca takmak igin Boltim 4'teki Sarf malzemelerini degistirme kismina bakin.

Torc kaldirma tertibati gereksinimleri

Sistem, tiim kesim kalinligi gereksinimlerini kapsayacak yeterli hareket mesafesi olan yiiksek kaliteli, motorlu bir torg
kaldirma tertibati gerektirir. Kaldirma tertibati 203 mm dikey hareket edebilmelidir. Birim, pozitif durma ile 5080 mm/dak’a
kadar sabit hizi koruyabilmelidir. Durma noktasinda kayan bir birim kabul edilemez.
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Giic gereksinimleri

Genel

Tum anahtarlar, yavas yanan sigortalar ve glic kablolar musteri tarafindan tedarik edilir ve gegerli ulusal ve yerel elektrik
kodlarinda belirtilen sekilde segilmelidir. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi tarafindan gergeklestiriimelidir. Gii¢ kaynag

icin ayri bir birincil hat kesme anahtari kullanin. Sigorta ve devre kesici boyutlandirmasi hakkindaki 6neriler asagida
listelenmistir, ancak gereken gergek boyutlar ayn site elektrik hatti kosullarina (kaynak empedansi, hat empedansi ve
hat voltaji dalgalanmasi da dahil ancak bunlarla sinirli degil), triin ani akim karakteristiklerine ve diizenleyici gerekliliklere

gore degisecektir.

Ana besleme koruma aygiti (Devre Kesici ya da Sigorta), hem ani akim hem de sabit akim igin tiim kol besleme y(ikleri
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
Nominal zaman gecikmeli, 15 m maksimum uzunluk
giris akimi (FLA) yiiksek ani akimli, |icin 6nerilen kablo boyutu
Girig voltaiji Faz @ 19,5 kW cikis sigorta boyutu 60° C icin nominal

200/208 VAC 3 62/60 amper 85 amper 26,7 mm?
220 VAC 3 57 amper 85 amper 26,7 mm?
240 VAC 3 52 amper 65 amper 21,2 mm?
380 VAC 3 33 amper 40 amper 8,3 mm?
400 VAC 3 32 amper 40 amper 8,3 mm?
440 VAC 3 28 amper 35 amper 8,3 mm?
480 VAC 3 26 amper 35 amper 8,3 mm?
600 VAC 3 21 amper 30 amper 5,3 mm?

Not: Kablo AWG 6nerileri Ulusal Elektrik Kodu elkitabi tablo 310-16'dan (A.B.D.) alinmistir.

HPR130XD Manuel 6az isletim Kilavuzu
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Hat devre kesme anahtan

Hat kesme anahtari besleme voltaji kesme (yalitma) aygiti olarak caligir. Bu anahtari operatériin
kolay erismesi icin glic kayna@i yakinina takin.

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

Bu anahtar:

“KAPALI" konumdayken elektrikli ekipmani yalitmali ve tim canli iletkenleri besleme
voltajindan ayirmalidir

“O" (KAPALI) ve “I" (ACIK) sembolleri ile agikga isaretlenmig bir “KAPALI" ve bir “ACIK”
konuma sahip olmalidir

“KAPALI" konumda kilitlenebilen haricen calistirilabilir bir tutamaga sahip olmalidir

Acil durdurma olarak is gorecek, elektrikle galisan bir mekanizmaya sahip olmalidir
Dogru atma kapasitesi icin takilmis yavas yanan sigortalara sahip olmalidir (bkz. yukaridaki tablo).

SWITCH BOX

® Ana giic kablosu

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

AP

TEHLIKE

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

Giic kablosu baglantilarini yapmadan 6nde hat kesme anahtari KAPALI konumda olmalidir.
A.B.D."de kurulum tamamlanana kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii uygulayin. Diger
iilkelerde uygun ulusal ve yerel giivenlik prosediirlerini izleyin.

1. Gii¢ kablosunu, gli¢ kaynaginin arkasindaki gerilim azaltici iginden gegirin.

2. TB1'in GND terminaline asagidaki gosterilen sekilde toprak kablosunu (PE) baglayin.

3. TB1'in terminallerine asagida gosterilen sekilde gii¢ kablolarini baglayin.

4. Hat kesme anahtarinin KAPALI konumda oldugunu ve sistem kurulumunun kalaninda KAPALI

konumda kaldigini dogrulayin.

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

Kuzey Amerikan tel renkleri

U = Siyah
V = Beyaz
W = Kirmizi

&L (PE) Toprak = Yesil/San

I
L
I

Avrupa tel renkleri

U = Siyah

V = Mavi

W = Kahverengi

&L (PE) Toprak = Yesil/San

J

P

( |

—_—

-\

Hat devre @
kesme

anahtari

[

-

Gii¢ kablosu
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Torc sogutma suyu gereksinimleri

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

Asagidaki uyarilara ve tedbirlere uyun. Propilen glikol ve benzotriazoltin gtivenligi, islenmesi ve depolanmasi hakkindaki
veriler igin Malzeme Giivenligi Veri Sayfalari Ekine bakin.

TEH_I_.iKE
SOGUTMA SUYU CiLT VE GOZLERi TAHRiS EDEBILIR VE
YUTULDUGUNDA ZARARLI YA DA OLUMCUL OLABILIR

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

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

Pompanin zarar gérmesini ve tor¢c sogutma suyu sisteminde korozyonu
o6nlemek 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 %69,9 su, %30 propilen glikol ve %0,1 benzotriazolden olusur.

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

Dikkat: Yukarida belirtilenden daha diisiik calisma sicakliklarn icin, propilen
glikol yiizdesi artirnimalidir. Bu yapilmadig: taktirde donma nedeniyle torc

A kafasinin, hortumlarin catlamasina ya da diger tor¢c sogutma suyu sistemi
hasarlarina neden olabilir.

Karisimda kullanilacak propilen glikoltin ytizdesini belirlemek i¢in asagidaki semayi kullanin.
Glikol yiizdesini artirmak igin %100 glikolti (028873) Hypertherm'in 6nceden karistinimis sogutma suyu (028872) ile
kanstinn. Donmaya karsi gerekli korumayi elde etmek igin %100 glikol gézeltisi ayrica saf su (su saflik gereksinimleri igin

sonraki sayfaya bakin) ile de karistirilabilir.

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

-7 “\, || — Hypertherm 6n karigimi (028872)
L
-12 k 3
-18 \
-23 \
-29

Sicakhk

|___— Maksimum glikol yiizdesi

Propilen Glikol %’si

Propilen Glikol Cozeltisinin Donma Noktasi

10/16/08
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Yiiksek calisma sicakliklari (38° C’den yiiksek) icin Ozel Sogutma Suyu karisimi

Calisma sicakliklari hicbir zaman 0° C'den diisiik degilse sogutma suyu olarak yalnizca antilmis su (propilen glikol
ile degil) kullanilabilir. Cok ilik sicakliklarda calisma igin artilmis su en iyi sogutma &zelliklerini sunacaktir.

Artilmis 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 sogutma 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 ozellikleri karsilayan
su kullanin.

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

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

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

Su safligi élcim yontemi
lletkenlik Ozdireng Cozlinmus katilar|  Granl / galon
uS/cm mil-cm (ppm / NaCl) (gpg / CaCO,)
Su safligi @ 25°C @ 25°C 2
Saf su (yalnizca referans igin) 0,055 18,3 0 0
Maksimum saflik 0,5 2 0,206 0,010
Minimum saflik 18 0,054 8.5 0,43
Maksimum |(;|Ieb|I|.r su 1000 0,001 495 05
(yalnizca referans igin)

10/16/08
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Giic kaynagini sogutma suyu ile doldurun

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

Dikkat: Yanlis sogutma suyunun kullanilmasi sisteme zarar verebilir. Daha fazla bilgi
n icin bu boéliimdeki Tor¢ sogutma suyu gereksinimleri Kismina bakin.

Sogutma suyu deposunu asiri doldurmayin.

@ Depo dolana kadar gli¢ kaynagina @ Akim secim diigmesini (8) basili tutun ve

sogutma suyu ekleyin. gaz konsolundaki gli¢ anahtarina basin.
(8) basili tutulurken pompa galismaya
devam edecektir.

\\

b

@ Akim gostergesi akis oranini gosterir. Akis @ Depo dolana kadar gli¢ kaynagina
orani sabit ya da 2,27 |/dakikadan sogutma suyu ekleyin ve dolum
buyiikse diigmeyi birakin. Ekran, akimi kapagini yerine takin.

tekrar gdsterecektir. Pompa calismaya
devam edecektir.

SET apipg
3

Statyg
6@ ERRog
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Gaz gereksinimleri
Musteri sistem igin tlim gazlan ve gaz besleme regiilatorlerini saglayacaktir. Gaz konsoluna 3 m mesafeye yerlestirilmis
ylksek kaliteli, 2 kademeli bir basing regtilatéru kullanin. Oneriler igin bu kisimdaki gaz regtilatorlerine bakin. Gaz ve akis

ozellikleri igin Bolim 2'ye bakin.

Not: Tum sistemler igin oksijen, nitrojen ve hava gereklidir. Nitrojen bir temizleme gazi olarak kullanilir.

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

A Gazin saflik seviyesi cok diisiikse (ya da metan olmasi durumunda cok
yiiksekse) veya besleme hortumlarinda ya da baglantilarinda sizintilar varsa,

= Kesim hizlarn azalabilir

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

Besleme regiilatorlerini ayarlama
1. Sisteme gelen giicti KAPATIN. Tuim gaz regulatér basinglarini 8,3 bar'a ayarlayin.

2. Sisteme gelen gtici ACIN.

3. Tasfiye déngisti durduktan sonra gaz konsolundaki anahtar (7) ON AKISI AYARLAMA
konumuna getirin.

4. Gaz akarken besleme regtilatériinii muhafaza gaz basinci 8,3 bar olacak sekilde ayarlayin.

5. Anahtari (7) CALISMA pozisyonuna (orta) getirin.

6. Anahtari (7) GAZ AKISI pozisyonuna (sag) getirin.

7. Gaz akarken besleme regtilatériinii plazma gazi 8,3 bar olacak sekilde ayarlayin.

RUN
7

8. Anahtar (7) CALISMA pozisyonuna getirin. ——(©)——

3-44 HPR130XD Manuel Baz isletim Kilavuzu



KURULUM

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 ytiksek kaliteli gaz regtilatorleri Hypertherm'den temin edilebilir ve U.S. Compressed Gas Association
(CGA) bzelliklerini karsilamaktadir. Diger (lkelerde ulusal ve yerel kodlara uygun gaz regiilatérleri segin.

2 kademeli reguilator Tek kademeli regtilator

Parca

No Aciklama Mkt.
128544 Kit: Oksijen, 2 kademeli* 1
128545 Kit: inert Gaz, 2 kademeli 1
128546 Kit: Hidrojen (H5, H35 ve metan) 2 kademeli 1
128547 Kit: Hava, 2 kademeli 1
128548 Kit: 1 kademeli (kriyojenik sivi nitrojen ya da oksijen ile kullanmak icin) 1
022037 Oksijen, 2 kademeli 1
022038 inert gaz, 2 kademeli 1
022039 Hidrojen/metan, 2 kademeli 3
022040 Hava, 2 kademeli 1
022041 Hat regulatori, 1 kademeli 1

* Kitlerde uygun baglantilar mevcuttur
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KURULUM

Besleme gazi boru yerlesimleri

Tim gaz beslemeleri igin sert bakir borular ya da uygun esnek hortum kullanilabilir. Celik ya da altiminyum boru
kullanmayin. Kurulumdan sonra, tlim sisteme basing verin ve sizintilari 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, nitrojen ya da argon-hidrojen tagimak tzere inert gaz igin tasarlanmis bir hortum
kullanin.

Dikkat: Gaz konsolunu besleme gazlarina yapilandirirken, tiim hortumlarin, hortum
baglantilarinin ve baglantilarin oksijen, argon-hidrojen ve metan ile kullanim

A icin kabul edilebilir olduklarindan emin olun. Kurulum ulusal ve yerel kodlara
uygun yapilmahidir.

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

UYARI
A A 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 egzoziu
havalandirma sistemi kurulmasini énerir.

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

Besleme gazlarini baglama

Besleme gazlarini gaz konsoluna baglayin. Torg¢ kablolari gaz degisimleri arasinda temizlenmelidir.

Baglanti Boyut

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

H35 / F5 9/16 — 18, LH, (fuel gaz)) “B”

0, 9/16 — 18, RH, (oksijen) “B”

Dikkat: Parcaciklar valflarin icine girebileceginden gaz konsolundaki baglantilarin
n degistirilmesi ic valflarin annzalanmasina neden olabilir.
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KURULUM

Besleme gazi hortumlari

@® Oksijen hortumu

j

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 7,5m 024159 45 m
024760 10m 024333 60 m
024155 15m 024762 75 m
024761 20 m

® Nitrojen ya da argon hortumu

[

Parca no. Uzunluk Parca no. Uzunluk
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 7,5m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20 m

@® Hava hortumu

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

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

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

Giinliik baslatma

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

Torcu kontrol etme

- 0
ATH
Bu sistemi calistirmadan dnce, Giivenlik boéliimiinii tamamen okumalisiniz! Asagidaki adimlara
devam etmeden 6nce Giic kaynaginin ana kesme anahtarini KAPATIN.

1. Gg kaynaginin ana kesme anahtarint KAPATIN.

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

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

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

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

4. Torcun galisma pargasina dik oldugundan emin olun.

)

/

Muhafaza kapagi Muhafaza Meme tespit kapagi Meme Girdapli halka Elektrot Akim halkasi Torg
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CALISTIRMA

Kontroller ve gostergeler

Genel

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

Ana giic anahtan

Acik Pozisyonu (1)
AC glicu gui¢ kaynagini agmak igin kontrol
transformatoriine gonderilir.

Kapali Pozisyonu (O)
AC glicu, glg kaynagini agmak igin kontrol
transformatériinde kesilir.

Giic gostergeleri

Yesil AC Gostergesi:
Gii¢ anahtari agik pozisyonda oldugunda yanar.
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CALISTIRMA

Manuel gaz konsolu calistirma

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

*

3 haneli ekran

QO seranps

8
STATUS ERROR

. SET CUTFLOW
Pozisyon numarasi 56

AR Na/Ar
©, TEST

=f=0 PrESSURE
~_ O 07 BE
B O TEMPERATURE
PLASHA GAS SHIELD GAS
\_ i 2

A [(
m |le

€& O COOLANT FLOW

AN

\ Y
1. Guct ACIN.
2. Kesim semalari iginde verilen ayarlar kullanirken asagidaki talimatlari izleyin.
Pozisyon No  Talimat
1 PLAZMA GAZINI segin.
2 MUHAFAZA GAZINI segc.
3,4&7 Anahtari (7) ON AKISI AYARLAMA (3-4) konumuna getirin. Plazma 6n akisini ayarlayin (3). Muhafaza
on akigini ayarlayin (4).
5,68&7 Anahtari (7) GAZ AKISINI AYARLAMA (5-6) konumuna getirin. Plazma gaz akigini ayarlayin (5).
Muhafaza gaz akigini ayarlayin (6).
7 Anahtari (7) CALISMA pozisyonuna getirin.
8 Anahtari (8) AMPER AYARLAMA pozisyonuna getirin. Anahtar (8) tizerindeki diigmeyi kullanarak amperi

ayarlayin. Anahtar 8, ¢alisma sirasinda herhangi bir konumda olabilir.

Sistem kesim igin hazirdir.

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

Sarf malzemesi secimi

Standart kesme (0°)

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

Pahli kesme (0° ila 45°)

130 amper ve 260 amper pahli kesme igin olan sarf malzemeleri 6zellikle pahli kesme igin tasarlanmistir. 400 amper sarf
malzemeleri standart kesme ve pahli kesme igin kullanilabilir ancak paha 6zgi, 400 amper kesim semalar kolaylik igin
sunulmustur.

Markalama

Sarf malzemesi setlerinden herhangi biri ayrica argon ya da nitrojen ile markalama i¢in de kullanilabilir. Her bir kesim
semasinin altinda markalama parametreleri gosterilmektedir. Markalarin kalitesi markalama islemine, kesim islemine,
malzeme tipine, malzeme kalinligina ve malzeme ytizey kaplamasina gore degisir. En iyi marka kalitesi igin argon
markalama islemi ayarlarini kullanin. Tim markalama islemlerinde, markalama hizi azaltilarak markanin derinligi artirilabilir
ya da markalama hizi artirilarak markanin derinligi azaltilabilir. Markanin derinligini artirmak igin Argon markalama akimlari
%30’'a kadar artirilabilir. 1,5 mm'den kiigiik malzemede kotu kaliteli markalama ya da yanmalar olabilir.

Ayna gorintiisii kesme icin sarf malzemeleri

Parca numaralari icin bu Kilavuzda Parga Listesi bélimiine bakin.

SilverPlus elektrotlari

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

* SilverPlus elektrotlar asagidaki islemler igin kullanilabilir.

Siyah sac, 130 amper, O,/ Hava — 220665
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CALISTIRMA

Aliiminyum

Muhafaza
kapagi Muhafaza

0)))--

220747 130Ai_._.. .....

220198

Meme Girdaph
tespit kapagi Meme halka Elektrot Su tiipii

20 \\ A 2\ W\
\!/j “‘ o - - 1 | —
) J

!
< L !
[
220756 220201 220308 D
[
!

220755 (H35) 220197 220179 220307 (H35)
220756 (Hava) 220181 (Hava)
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CALISTIRMA

Siyah sac pah kesme

Meme
Muhafaza tespit Girdaph
kapagi Muhafaza kapagi Meme halka
" @» \ %
220637 220742 220845 220806 220179
290637 220742 220740 220646 220179

Paslanmaz celik pahli kesme

Meme

Muhafaza tespit Girdaph
kapagi Muhafaza kapagi Meme halka
220637 220738 220739 220656 220179

Elektrot

220802

D))

220649

Elektrot

)|

220606

Su tiipii

 E— E— )

220700

——p 7J)

220700

Su tiipii

——p 3)

220571
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CALISTIRMA

Sarf malzemelerini takma ve inceleme

A ovar

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

Sarf malzemelerini takma

Kesme igleminden 6nce sarf malzemelerindeki aginmayi gtinliik olarak kontrol edin. Sarf malzemelerini gikarmadan 6nce,
sarf malzemelerinin sulu sehpanin igindeki suya diismesini 6nlemek igin torg kaldirma tertibati en yiiksek noktasindayken
torcu kesme sehpasinin kenarina getirin.

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

l/

Her bir O halkali contaya ince bir silikon yaglayici Torcun ig ve dis yuzeylerini temiz bir bez ya
tabakasi uygulayin. O halkali conta parlak gériinmeli da kagit havlu ile silin.
ancak asiri gres olmamalidir.

Arag: 104119

D
| g
Y

1. Elektrotu 2. Girdapl 3. Memeyi ve 4. Meme tespit 5. Muhafazayi 6. Muhafaza
takma halkayi girdapli kapagini takma kapagini
takma halkayr takma takma takma
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Sarf malzemelerini inceleme

inceleme Bakilacaklar Eylem
Erozyon, eksik malzeme Muhafaza kapagini degistirin
allaupl;agflaza Catlaklar Muhafaza kapagini degistirin
Yanmis ylizey Muhafaza kapagini degistirin
Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme |Muhafazayi degistirin
Erimis malzeme yapismasi Muhafazay degistirin
Tikanmis gaz delikleri Muhafazay degistirin
Muhafaza Merkez delik:
Yuvarlak olmaldir Delik artik yuvarlak olmadiginda muhafazayi degistirin
O halkali contalar:
Hasar Muhafazay degistirin
Yaglayici O halkali contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici

tabakasi uygulayin

Genel:

Yalitim halkasinda hasar Meme tespit kapadini degistirin
Meme p pag gis

tespit kapagi

)] Diger sarf malzemeleri Meme tespit kapagini degistirin
. degistirildikten sonra zayif
Yaltim halkasi | kesim kalitesi

Genel:
Erozyon ya da eksik malzeme |Memeyi degistirin

Tikanmis gaz delikleri Memeyi degistirin

Merkez delik:
Meme Yuvarlak olmalidir Delik artik yuvarlak olmadiginda memeyi degistirin
Memeyi ve elektrodu her zaman Arklanma izleri Memeyi degistirin
set olarak degistirin. O halkali contalar:

Hasar Memeyi degistirin

Yaglayici O halkali contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici

tabakasi uygulayin

Genel:

Talaglar ya da gatlaklar Girdapli halkayi degistirin

Tikanmis gaz delikleri Girdapli halkay degistirin

Pislik ya da tortular Temizleyin ve hasar olup olmadigini kontrol edin;

Girdaph halka hasarliysa degistirin

O halkali contalar:
Hasar Girdapli halkayi degistirin

Yaglayici O halkali contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin

Emitor Merkez ylzey: Genel olarak gukur derinligi 0,04 in¢ ya da daha fazla
Emitdr aginmasi — emitor oldugunda elektrodu degistirin. 400 amperlik siyah sac
Elektrot asindikga bir gukur olusur. elektrodu ve tiim SilverPlus elektrotlari igin gukur derinligi

O halkall contalar: 0,06 ing ya da daha fazla oldugunda elektrodu degistirin.

Hasar Elektrodu degistirin

Yaglayici O halkali contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici
tabakasi uygulayin

Memeyi ve elektrodu her zaman
set olarak degistirin.
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CALISTIRMA

Torc bakimi

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

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

Kritik ylzeylerinin ve gegitlerinin kirlenmesini énlemek igin kullanilmadigi zaman torg temiz bir yerde saklanmalidir.

Rutin bakim

Her sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir: Harici C? H?g;ah
contalar

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

2. Kalan pislik ve tortulari i¢ ve dis ylizeylerden temizlemek i¢in basingli hava
kullanin.

3. Her bir harici O halkali contaya ince bir silikonyaglayici tabakasi uygulayin. /
O halkali contalar parlak gériinmeli ancak asir gres olmamalidir. \\\.,

4. Sarf malzemeleri yeniden kullanilacaksa, bunlari silmek i¢in temiz bir bez kullanin Torcun 6n goriinimi
ve tekrar takmadan 6nce basingli havayla temizleyin. Bu islem &zellikle meme
tespit kapagd igin kritiktir.

Hizl citkarma bakimi

Her 5-10 sarf malzemesi deg@isiminde asagidaki adimlar

tamamlanmalidir:

1. Torcu, hizli gikarma aksamindan gikarin.

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

O halkali contalar (5)

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

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

Torcun arka goriinimii

Bakim Kkiti

Dogru bakim yapildiginda bile, torcun arkasindaki O halkali 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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Torc baglantilar

Plazma agzi

Plazma gazi

Not:

Torc su tiipunii degistirme

Muhafaza gazi

Sogutma suyu girisi

Sogutma suyu geri doniist

= Sogutma suyu geri
donist
Sogutma suyu girisi

Torc hizli cikarma yuvasi

Hizli gikarma aksamindaki sogutma suyu girisi ve sogutma suyu geri dénis hatlar torg sogutma suyu
hatlarinin tersi pozisyondadir. Bu sogutma suyu sicakligini azaltmaya yardimci olur.

A

L

UYARI

Sistem, tespit kapagi cikarildiginda bosta moduna girecek sekilde tasarlanmistir. Ancak, BOSTA
MODUNDAYKEN SARF MALZEMESiI PARCALARINI CIKARMAYIN. Her zaman tor¢ sarf malzemelerini
cikarmadan Oonce giic kaynagina gelen giicii kesin. Sarf malzemelerini cikarirken eldiven kullanin.
Torc sicak olabilir.

Not:

1. Sisteme gelen tiim giicti KAPATIN.

2. Sarf malzemelerini torgtan gikarin. Bu béltimdeki Sarf
malzemelerini takma ve inceleme bashgina bakin.

3. Eski su tliptinu gikarin.

Su tlipt dogru sekilde takildiginda gevsek goriinebilir, ancak elektrot takildiktan sonra yanlara dogru

herhangi bir gevseklik kalmayacaktir.

4. O halkali contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin ve
yeni su tlptni takin. O halkali conta parlak goriinmeli ancak asiri

gres olmamalidir.

5. Sarf malzemelerini degistirin. Bu boltimdeki Sarf malzemelerini

takma ve inceleme basgligina bakin.
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CALISTIRMA

Genel kesme arnizalari

= Torg pilot arki baslatiliyor ancak transfer gergeklesmiyor. Olasi nedenler:
1. Kesme sehpasindaki galisma kablosu baglantisi iyi kontak yapmiyor.
2. Sistemde ariza var. Bkz. Bolum 5.
3. Torg-galisma mesafesi gok yiksek.

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

1. Akim ok diisiik ayarlanmig (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).
2. Kesim hizi ¢ok yiiksek (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).
3. Torg parcalan asinmis (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
4. Kesilen metal ¢cok kalin.
= Kesimin alt kisminda gapak olusuyor. Olasi nedenler:
1. Kesme hizi dogru degil (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).
2. Ark akimi gok diisiik ayarlanmis (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).
3. Torg parcalan aginmis (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
= Kesim agisi dik degil. Olasi nedenler:

1. Makine ilerlemesi yanlis yénde.
Yiiksek kaliteli sonuglar torcun hareket yoniine gore sag taraftir.

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

3. Kesme hizi dogru degil (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).

4. Ark akimi dogru degil (Kesim semasi bilgilerini kontrol edin).

5. Hasarl sarf malzemesi parcalar (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
= Kisa sarf malzemesi 6mru. Olasi nedenler:

1. Ark akimi, ark voltaji, ilerleme hizi, hareket gecikmesi, gaz akis hizlar ya da ilk torg yliksekligi Kesim
semalarinda belirtilen sekilde ayarlanmamis.

2. Yiksek nikel igerigi olan zirhli levha gibi ileri diizeyde manyetik metal plaka kesmeye calismak sarf
malzemesinin dmriinli kisaltacaktir. Manyetize olmus ya da kolayca manyetize olan plakalar keserken uzun sarf
malzemesi émrii elde etmek zordur.

3. Kesimi plaka ylizeyinden uzakta baslatma ya da sonlandirma. Sarf malzemesinde uzun émiir elde etmek
icin, tim kesimler plaka yiizeyinin lizerinde baslamali ve sonlanmalidir.
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CALISTIRMA

Kesim kalitesini optimize etme

Asagidaki ipuglar ve proseddrler dik, diiz, purtizstiz ve ¢apaksiz kesimlerin tretilmesine yardimci olacaktir.

Sehpa ve torc icin ipuclan

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

[= !

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

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

Plazma ayar ipuclari

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

Kesme isleminden dnce gaz hatlarini temizleyin.

Sarf malzemesi parcalarinin dmriinii maksimuma cikarma
Hypertherm'in LongLife® iglemi, 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 pargasi tUzerinde baslatiimasini ve durdurulmasini gerektirir.
= Torg higbir zaman havaya ateslenmemelidir.
— Ark havada ateslenemedigi siirece kesimin galisma pargasinin kenarinda baslatiimasi kabul edilebilir.
— Bir delmeye baslamak i¢in torg-galisma mesafesinin 1,5 ila 2 kati bir delme yiiksekligi kullanin. Bkz. Kesim
semalari.
= Ark patlamalarini (azaltma hatalari) dnlemek igin her kesim islemi ark hala galisma parcgasina bitigikken
sonlanmalidir.
— Diisen parcalar keserken (kesimden sonra calisma pargasindan diiser kiigiik parcalar), dogru azaltma igin
arkin galisma pargasinin kenarina bitisik kaldigini kontrol edin.
= Ark patlamalari olusursa, asagidakilerden birini ya da daha fazlasini deneyin:
— Kesimin son kisminda kesme hizini azaltin.
— Rampa asagi sirasinda kesimin tamamlanmasi i¢in parga tamamen kesilmeden dnce arki durdurun.
— Rampa asagi i¢in torcun yolunu hurda alana dogru programlayin.

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

Not: Bazi kosullarda LongLife isleminin tlim avantajlarindan yararlanmak zor olabilir.
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CALISTIRMA

Kesim kalitesinin ek faktorleri

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

Not: Bir kesim agisi sorununun plazma sisteminden mi yoksa siirlicl sisteminden mi kaynaklandigini
belirlemek igin bir test kesimi yapin ve her kenarin agisini élgiin. Sonra torcu tutucusu iginde 90°
dondurlin ve islemi tekrarlayin. Agilar her iki testte de ayniysa sorun siriicl 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 kisminda daha fazla malzeme yeniden tasindiginda olusur.

Sorun Neden Coziim

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

Dik kesim

Pozitif kesim agisi \ Torg gok yuksekte. Torcu indirmek igin ark voltajini azaltin.
Capak

Torcun kesme hizi gok yavas oldugunda ve ark ileri kagtiginda dustik hizl gapak olusur. Kesimin altinda agir, kabarcikli bir
tortu seklinde olusur ve kolayca alinabilir. Capagi azaltmak igin hizi artirin.

Kesme hizi gok yiiksek oldugunda ve ark geride kaldiginda yiiksek hizli gapak olusur. Kesim gok yakin baglanan kati

metalden ince ve dogrusal bir boncuk seklinde olusur. Kesimin alt kismina kaynar ve alinmasi guigtir. Yiksek hizli -gapagi
azaltmak igin:

= Kesme hizini azaltin.
= Torg-galisma mesafesini azaltmak igin ark voltajini azaltin.

* Capaksiz kesme hizlar araligini artirmak igin muhafaza gazindaki O, miktarini artirin. (Yalnizca HyDefinition ve
HT4400 sistemleri karigik gazli muhafaza gazlarina uyum saglayabilir.)

Notlar:  Soguk bir metale nazaran ilik ya da sicak bir metalde capak olusmasi olasiligi daha fazladir.
Ornegin bir kesim serisindeki ilk kesim muhtemelen en az ¢gapag Uretecektir. Calisma pargasi
1sindik¢a, sonraki kesimlerde daha fazla gapak olusabilir.

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

Asinmis ya da hasarli sarf malzemeleri aralikli gapaklar tretebilir.
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CALISTIRMA

Kesim yiizeyinin diizliigii
Tipik bir plazma kesim ytizeyi biraz igblikeydir.

Kesim ylizeyi daha igblikey ya da disbikey hale gelebilir. Kesim yiizeyinin diize kabul edilebilir yakinlkta
tutulmasi i¢in dogru torg yliksekligi gereklidir.

Torg-calisma mesafesi gok az oldugunda daha igbiikey bir kesim ylizeyi olusur. Torg-galisma mesafesini
artirmak ve kesim ytizeyini dizlestirmek igin ark voltajini artirin.

) Torc-calisma mesafesi gok fazla oldugunda ya da kesme akimi ¢ok yiiksek oldugunda disbiikey bir kesim
ylzeyi olusur. Once ark voltajini azaltin, ardindan kesme akimini azaltin. ligili kalinlik igin farkli kesme akimlari
arasinda asma varsa, daha dusiik akima gore tasarlanmis sarf malzemeleri kullanmayi deneyin.

Ek iyilestirmeler

Bu iyilestirmelerden bazilar, agiklandigi Uzere bazi degisiklikleri de beraberinde getirir.

Delme

Delme gecikmesi malzemenin tam kalinligini penetre etmeye yetecek siireyi saglamali ancak biiyiik bir delme deliginin
kenarini bulmaya calisirken arkin “gezinmesine” izin verecek kadar uzun olmamalidir. Sarf malzemeleri agindikga, bu
gecikme stresinin artirimasi gerekebilir. Kesim semalarinda verilen delme gecikmesi stireleri, sarf malzemelerinin kullanim
Oémri boyunca ortalama gecikme siirelerine dayanmaktadir.

Delme sirasinda “delme tamamlandi” sinyalinin kullaniimasi muhafaza gazi basincini daha yiiksek 6n akis basincinda tutar,
bu da sarf malzemeleri igin ek koruma saglar.

Belirli bir iglemin maksimum kalinligina yakin malzemeleri delerken, géz 6niinde 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 i¢in torcun erigsim malzeme tavini
temizleyene kadar kesme yiiksekligine inmesine izin vermeyin.

* Farkll malzeme kimyalari, sistemin delme kapasitesini olumsuz etkileyebilir. Ozellikle yiiksek dayanimli gelik ve
ylksek 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 kalinhi§ zorlukla deliyorsa, muhafaza 6n akis basincinin artirilmasi bazi durumlarda
yardimci olabilir.
Degisiklik: Bu, baslangi¢ glvenilirligini azaltabilir.

= “Seri delme” kullanilmasi (6rnegin tor¢ hareketini hemen transferden sonra ve delme islemi sirasinda baglatma),
bazi durumlarda sistemin delme kapasitesini artirabilir. Bu karmasik bir islem oldugundan ve torca ya da diger
bilesenlere zarar verebileceginden, sabit ya da kenardan baslangi¢ onerilir.
Kesme hizini artirma
= Torg-galisma mesafesini azaltin.

Degisiklik: Bu, negatif kesim agisini artiracaktir.

Not: Torg delme ya da kesme sirasinda galisma pargasina temas etmemelidir.
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CALISTIRMA

Kesim semalari

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

Kesim semalarinda gosterilen sayilar, minimum c¢apakli ytiksek kaliteli kesimler saglamak igin 6nerilmektedir. Kurulumlar
ve malzeme kompozisyonlar arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglari elde etmek igin ayarlamalar gerekebilir.

Pahli kesim semalari

Pahli kesim semalar standart kesim semalarindan biraz farklidir. Torg-galisma mesafesi bir sinyal degerinden ¢ok bir
araliktir, malzeme kalinh@ esdeger bir deger olarak verilir, bir minimum agiklik stiitunu eklenmistir ve ark voltaji igin bir
slitun yoktur.

Esdeger kalinliklar ve ark voltajlari kesim agisina gore degisecektir. Pahli kesme agisi 0° ila 45° arasinda olabilir.

Daha ayrintili bilgiler igin sonraki sayfadaki Pahli kesme tanimlari kismina bakin.
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OPERATION

Pahli kesme tanimlari

Pah acisi
Nominal kalinhk

Esdeger kalinlik

Aciklik

Torg-calisma mesafesi

Torcun merkez hatti ile galisma pargasina dik bir hat arasindaki agi. Tor¢ ¢alisma pargasina
dikse pah acisi sifirdir. Maksimum pah agisi 45°'dir.

Calisma pargasinin dikey kalinhg:.

Kesim kenarinin uzunlugu ya da arkin kesme sirasinda malzeme boyunca ilerledigi mesafe.
Esdeger kalinlik, pah agisinin kosinisu tarafindan bolinen nominal kalinliga esittir. Esdeger
kalinliklar kesim semasinda listelenmistir.

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

Torg gikis agzinin merkezinden galisma parcasi ylizeyine tor¢g merkez hatti boyunca olan
dogrusal mesafe. Torg-galisma mesafelerinin araligi kesim semasinda listelenmistir. En kiigtik
say! diiz bir kesim igindir (pah agisi = 0°). En biiyiik sayi, 3 mm aciklik ile 45°'lik pahli kesim
icindir.

Ark voltaji Ark voltaji ayari pah agisina ve kesme sisteminin ayarlarina bagldir. Bir sistemdeki ark voltaji
ayari, calisma pargasi ayni kalinlikta olsa bile ikinci bir sistemde farkli olabilir. Pahli kesme
isleminin ark voltajlar pahl kesim semalarinda sunulmamistir.

Torg
merkez hat
00
: Pah agisi
| Torg-galisma
X mesafesi
| \ K Aciklik
/ Nominal
)/ kalinlik
/ Esdeger
/ kalinlik
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OPERATION

Tahmini kesim araligi-genislik dengelemesi

Asagidaki semada yer alan genislikler referans igindir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar belirli
kullanici sonuglarinin tabloda gosterilenlerden farkli olmasina neden olabilir.

Metrik
Kalinlik (mm)

islem 1,5 3 6 | 10 | 12 20 25
Siyah sac

130 A O, / Hava 1,803 2,032 2,108 2,642 3,429
80 A O,/ Hava 1,372 1,727 1,905

50A0,/0, 1,516 1,740 1,854

30A0,/0, 1,346 1,448

Paslanmaz celik

130 AH35/N, 2,718 2,769 2,896

130 AN, /N, 1,829 1,879 2,413

80AF5/N, 1,194

45 AF5/N, 0,584 0,381 0,533

45 AN, /N, 0,483 0,229 0,152

Aliiminyum

130 AH35 /N, 2,718 2,769 2,896

130 A Hava / Hava 2,083 2,083 2,184

45 A Hava / Hava 1,067 1,092 1,245
ingiliz

Kalinlk (inc)

islem 0.060 0.135 14 | 38 | 172 3/4 1
Siyah sac

130 A O,/ Hava 0.071 0.080 0.083 0.104 0.135
80 A O,/ Hava 0.054 0.068 0.075

50A0,/0, 0.060 0.073 0.073

30A0,/0, 0.053 0.057

Paslanmaz celik

130 AH35/N, 0.107 0.109 0.114

180 AN, /N, 0.072 0.074 0.095

80 AF5 /N, 0.047

45 AF5 /N, 0.023 0.015 0.021

45 AN, /N, 0.019 0.009 0.006

Aliiminyum

130 AH35/N, 0.107 0.109 0.114

130 A Hava / Hava 0.082 0.082 0.086

45 A Hava / Hava 0.042 0.043 0.049
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Siyah sac Akis hizlan - 1/dk / scfh
O, Hava
O, Plazma / O, Muhafaza Omaes O e
30 A Kesme Gaz akisi 29/ 46 0/0

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

) 2

220747 220194 220754 220193 220180 220192 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme ilk Delme Delme
- . . . e Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm Volt mm mm/m mm | Faktér % Saniye
0,5 114 5355 0,1
0,8 115 4225 0,2
15 15 1 116 1,3 3615 2,3
1,2 117 2865 0,3
1,5 119 2210
O, 0O, 80 92 180
2 120 1490
35 0,4
2,5 122 1325
5 3* 123 1,5 1160 2,7 0,5
75 4* 125 905 0,7
6* 128 665 1,0
Ingiliz
.. ; Delme
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme .
- . ) . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |[Muhafaza| Plazma |Muhafazal in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.018 215
114 0.1
0.024 200
0.030 115 170 0.2
15 15 0.050 0.090
0.036 116 155
0.048 117 110 0.3
0O, o, 80 92 0.060 119 85 180
0.075 120 60
35 0.4
0.105 122 50
5 0.135* 123 0.060 40 0.110 0.5
75 3/16* 30 0.7
128
1/4* 25 1.0
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 105
Ar Hava 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 80

* Bu kalinliklar i¢in delme tamamlandi 6nerilir
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OPERATION

Siyah sac Akis hizlan - 1/dk / scfh
O, Hava
O, Plazma / O, Muhafaza On skis 55 T 23795
50 A Kesme Gaz akisi 25/52 0/0

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

DE i

220747 220555 220754 220554 220553 220552 220340
Metrik
4 ; Delme
Gazlarn On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme )
- . ) . oy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
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
70 30 75 15 200
©: ©, 3 119 1800 0,2
4 121 1,5 1400 3,0 0,3
5 122 1200 0,4
6 126 950
7 128 2,0 780 4,0 0,5
8 130 630
Ingiliz
. ; Delme
Gazlar On Akisl Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme .
- . ) . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhig Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing | Faktdr % Saniye
0.030 270
110
0.036 0.04 210 0.08
0.048 112 160 0.0
0.060 114 125
0.075 115 0.05 110 0.10
O, 0O, 70 30 75 15 200
0.105 118 80 0.1
0.135 120 60 0.2
0.06 0.12
3/16 121 50 0.3
1/4 125 35
0.08 0.16 0.5
5/16 130 25
Markalama
. Am Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akigi Gaz Akisini per Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 118
Ar Hava 90 10 90 10 9 2,5 0.10 2540 100 77
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Q) o

Siyah sac

O, Plazma / Hava Muhafaza

80 A Kesme

Akis hizlan - 1/dk / scfh

O, Hava
On akis 0/0 76 /161
Gaz akisi 23/48 | 41/87

220747 220189 220756 220188 220179 220187 220340
Metrik
- ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme .
- . . . e Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
2 112 9810 01
2,5 115 2,5 7980 3,8 150 '
3 117 6145
30 0,2
120 4300
0O, Hava 50 30 72 123 3045 4,0 200 0,3
10 127 2,0 1810 0,5
12 130 1410 50 0,7
15 15 133 1030 ' 250 0,8
20 135 2,5 545 6,3 0,9
Ingiliz
4 ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme .
- . ) . iy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.075 112 400 01
0.105 115 0.100 290 0.150 150 '
0.135 117 180
30 0.2
3/16 120 155
o, Hava 50 30 72 1/4 123 110 0.160 200 0.3
3/8 127 0.080 75 0.5
1/2 130 50 0.7
0.200
15 5/8 133 37 250 0.8
3/4 135 0.100 25 0.250 0.9
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akigi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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Siyah sac pah kesme Akis hizlan - 1/dk / scth
O, Plazma / Hava Muhafaza On ks 0(320 4;';‘:2 -
80 A Kesme Gaz akisi 23/48 | 47/100

0)) 2

220637 220742 220845 220806 220179 220802 220700
Metrik
Gazlari On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesme ilk Delme Dellme
Malzeme . . o Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik - Mesafesi Hizi Yuksekligi L
Kalinhgi Stresi
Plazma |Muhafazal Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafazal mm mm mm mm/m mm | Faktor % Saniye
2 9810
0,1
2,5 25-8,6 7980 3,8 150
3 6145
48 0,2
4 4300
o, Hava 50 48 72 2,0 6 3045 4,0 200 0,3
10 2,0-8,6 1810 0,5
12 1410 0,7
5,0
24 15 1030 250 0,8
20 25-8,6 545 6,3 0,9
Ingiliz
Gazlari On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesme ilk Delme Dellme
Segm Ayarlam Ayarlam Ackik | Malzeme |y Cafesi H Yiiksekligi Gecikme
egme yarlama yarlama Gkl Kalinhgi esafesi 1z1 tksekligi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ in¢c ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.75 400 o1
0.105 0.1 -0.34 290 0.150 150 '
0.135 180
48 0.2
3/16 155
O, Hava 50 48 72 0.08 1/4 110 0.160 200 0.3
3/8 0.08 - 0.34 75 0.5
1/2 50 0.7
0.200
24 5/8 37 250 0.8
3/4 0.1 -0.34 25 0.250 0.9
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akigi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 78
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OPERATION

Siyah sac Akis hizlan - 1/dk / scfh
O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza On aks 5517027078
130 A Kesme Gaz akigi 33/70 | 45/96

@ y/

220747 220188 220756 220182 220179 220181 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme ik Delme DeI.me
I, . . . Iy Gecikme
Secgme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
124 2,5 6505 5,0 0,1
35 4 126 5550 0,2
2,8 5,6
127 4035
40 03
10 130 3,0 2680 6,0 200
12 132 3,3 2200 6,6 0,5
[0 Hava 35 80
15 135 1665 0,7
3,8
28 20 138 1050 7,6 1,0
65 25 141 4,0 550 190 1,8
32 160 375
45 Kenardan baslangi¢
38 167 255
Ingiliz
.. ; Delme
Gazlari On Akisl Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme .
I, . ) . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.135 124 0.100 240 0.200 0.1
35 3/16 126 190 0.2
0.110 0.220
1/4 127 150
40 0.3
3/8 130 0.120 110 0.240 200
1/2 132 0.130 80 0.260 0.5
0O, Hava 35 80
5/8 135 60 0.7
0.150
28 3/4 138 45 0.300 1.0
65 1 141 0.160 20 190 1.8
1-1/4 160 15
0.180 Kenardan baslangi¢
1-1/2 167 10
Markalama
.. Am Torg-Caligma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini per Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERATION

Siyah sac pah kesme Akis hizlan - 1/dk / scfh
O, Hava
O, Plazma / Hava Muhafaza Braies Y
130 A Gaz akig! 33/70 | 45/96

@ I —F D

220637 220742 220740 220646 220179 220649 220700

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

Metrik
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesme ilk Delme DeI-me
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik Malzeme Mesafesi Hizi Yiksekligi Gecikme
¢ Y 4 ¢ Kalinhg Y Sresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm mm mm mm/m mm | Faktor % Saniye
25-8,6 6505 5,0 0,1
30 4 5550 0,2
2,8-8,6 5,6
4035
0,3
33 10 3,0-8,6 2680 6,0 200
12 33-8,6 2200 6,6 0,5
0O, Hava 15 80 2,0
15 1665 0,7
3,8-8,6
23 20 1050 7,6 1,0
25 4,0-8,6 550 190 1,8
32* 375 10,2 220 4,0
49 45 -8,6
38 255 Kenardan baslangi¢
Ingiliz
x . Esdeger ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Torg-Calisma | Kesme llk Delme .
Malzeme . . o Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Aciklik . Mesafesi Hizi Yiiksekligi L
Kalinhgi Stresi
Plazma |Muhafazal Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal ing in¢c ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.135 0.100 - 0.340 240 0.200 0.1
30 3/16 190 0.2
0.110 - 0.340 0.220
1/4 150 03
33 3/8 0.120 - 0.340 110 0.240 200 '
1/2 0.130 - 0.340 80 0.260 0.5
o, Hava 15 80 0.080
5/8 60 0.7
0.150 — 0.340
23 3/4 45 0.300 1.0
1 0.160 — 0.340 20 190 1.8
1-1/4* 15 0.4 220 4.0
49 0.180 - 0.340
1-1/2 10 Kenardan baslangi¢
Markalama
.. Am Torg-Caligma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini per Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

* 32 mm siyah sac delme &nerileri: 1. IHS sirasinda 6n akisi agin, 2. IHS sirasinda ohmik kontagr kullanin,
3. Delme sirasinda “delme tamamlandi” sinyalini kullanin
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OPERATION

Paslanmaz celik Akis hizlan - 1/dk / scfh
N, Plazma / N, Muhafaza On s T
45 A Kesme Gaz akigi 75/ 159

) @ T I ==

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme ik Delme Del'me
I, . ) . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
0,8 6380 0,0
1 94 5880 0,1
1,2 5380
1,5 95 4630
N, N, 35 5 55 60 2,5 3,8 150 0,2
2 97 3935
2,5 101 3270
3 2550
103 0,3
4 1580
Ingiliz
- ; Delme
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme lIkDelme .
I, . ) . o Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |[Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.036 240 0.0
94
0.048 210 0.1
0.060 95 180
N, N, 35 5 55 60 0.100 0.150 150
0.075 97 160 0.2
0.105 101 120
0.135 103 75 0.3
Markalama
. Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amper Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

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

Paslanmaz gelik Akis hizlan - 1/dk / scfh
F5 N,
F5 Plazma / N, Muhafaza On slas 7o 73/
45 A Kesme Gaz akisi 8/17 65/138

) @ T IW ==

220747 220202 220755 220201 220180 220308 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme ik Delme Delme
- . . . Iy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
0,8 6570
1 5740
99
1,2 4905
0,2
1,5 3890
60 2,5 150
F5 N, 35 25 55 2 101 3175 3,8
2,5 102 2510
3 103 2010
0,3
104 1435
15 6 110 2,0 845 190 0,5
Ingiliz
.. ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme )
- . . . iy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal in¢c Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.036 240
0.048 99 190
0.060 150 0.2
60 0.100 150
0.075 100 130
F5 N, 35 25 55 0.150
0.105 102 90
0.135 104 65 0.3
3/16 108 45 0.4
15 0.080 190
1/4 110 30 0.5
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisl Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 65

Not: Buislem 45 A, N,/N, paslanmaz celik isleminden daha parlak bir kesim kenari Uretir.
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OPERATION

Paslanmaz celik

F5 Plazma / N, Muhafaza

80 A Kesme

Akis hizlan - 1/dk / scfh

F5 N,
On akis 0/0 67 /142
Gaz akisi 31/65 | 55/116

@ JP —=2

220747 220338 220755 220337 220179 220339 220340
Metrik
. ; Delme
Gazlari On Akisi Gaz Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme Gecikm
Segme Ayarlama Akisini Ayarla Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Sei(J:resie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
4 108 3,0 2180 4,5 0,2
F5 N, 35 30 60 75 6 112 2,5 1225 3,8 150 0,3
10 120 3,0 560 4,5 0,5
Ingiliz
. ; Delme
Gazlan On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme Gecikm
Segme Akisi Ayarla Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Se[(];rlesie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢c Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.135 108 0.120 105 0.180 0.2
3/16 110 0.110 60 0.170
F5 N, 35 30 60 75 150 0.3
1/4 112 0.100 45 0.150
3/8 120 0.120 25 0.180 0.5
Markalama
N Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amper Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 95
Ar Hava 50 10 50 10 12 3,0 0.12 2540 100 60
4-28
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OPERATION

Paslanmaz celik Akis hizlan - 1/dk / scfh
N, Plazma / N, Muhafaza On s s
130 A Kesme Gaz akss 79/ 168

\ . 0\ \
) @ @ e
220747 220198 220756 220197 220179 220307 220340
Metrik
.. ; Delme
Gazlar On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme Gecikm
Segme Akisi Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiiksekligi Sei(J:resie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
6 153 1960 0,3
3,0 6,0
10 156 1300 200 0,5
N, N, 20 65 70 30 12 162 3,56 900 7,0 0,8
15 167 3,8 670
Kenardan baslangi¢
20 176 4,3 305
Ingiliz
- ; Delme
Gazlan On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme Gecikm
Segme Akisi Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Se[(];rlesie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢c Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
1/4 153 75 0.3
0.120 0.240
3/8 156 55 200 0.5
N, N, 20 65 70 30 1/2 162 0.140 30 0.280 0.8
5/8 167 0.150 25
Kenardan baslangi¢
3/4 176 0.170 15
Markalama
N Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Amper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 140
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75

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

Paslanmaz gelik Akis hizlan - 1/dk / scfh
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza On akis 50 767180
130 A Kesme Gaz akis! 26/54 | 68/144
\ . )\ 0 \
) @) @B o
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
- ; Delme
Gazlan On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme llk Delme Gecikm
Segme Akisi Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Se[(];rlesie
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
60 10 154 980 0,3
45 12 158 820 0,5
7,7 170
H35 N, 20 40 70 30 15 162 4,5 580 0,8
20 165 360 1,3
20 25 172 260 Kenardan baslangi¢
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme ilk Delme Del'me
I, . ) . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing | Faktdr % Saniye
60 3/8 154 40 0.3
45 1/2 158 30 0.5
0.310 170
H35 N, 20 40 70 30 5/8 162 0.180 20 0.8
3/4 165 15 1.3
20 1 172 10 Kenardan baslangi¢
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akigi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Not: Buislem, 130 A, N,/N, isleminden daha ¢apaksiz, piriizsiiz, parlak bir kesim kenari tretir ve kesim kenarlar
dike daha az yakindrr.
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OPERATION

Paslanmaz celik pahli kesme Akis hizlan - 1/dk / scth
N,
N, Plazma / N, Muhafaza On akis 97 205
130 A Gaz akig! 125/ 260
@ )P —=>
220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571
Not: Pah agisi araligi 0° ila 45°'dir.
Metrik
Gazlarn On Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesme ik Delme Del'me
Segm Akigi Ayarlam Ayarlam Agkik | Malzeme |y, afesi Hiz Yitksekligi Gecikme
ecme s Ayarlama yarlama (¢ Kalinhg1 esafes| tkseklig Siresi
Plazma |Muhafazal Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm mm mm mm/m mm | Faktor % Saniye
6 1960 0,3
3,0-10,0 6,0
10 1300 200 0,5
N, N, 20 65 70 80 2,0 12 3,5-10,0 900 7,0 0,8
15 3,8-10,0 670
Kenardan baslangi¢
20 43-10,0 305
Ingiliz
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum | E¥deger Torg-Calisma | Kesme ilk Delme Delme
Malzeme . . g Gecikme
Se¢me Ayarlama Ayarlama Agiklik - Mesafesi Hizi Yiksekligi .
Kalinhigi Siiresi
Plazma |Muhafazal Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafazal ing in¢c ing ing/dk ing | Faktor % Saniye
1/4 75 0.3
0.120 - 0.400 0.240
3/8 55 200 0.5
N, N, 20 65 70 80 0.080 1/2 0.140 - 0.400 30 0.280 0.8
5/8 0.150 - 0.400 25
Kenardan baslangig
3/4 0.170 — 0.400 15
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 25 0.10 6350 250 140
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
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OPERATION

Paslanmaz celik pahli kesme Akis hizlan - 1/dk / scth
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza B akes T
130 A Gaz akisi 26 /54 | 114 /240

@ )W

220637 220738 220739 220656 220179 220606 220571

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

Metrik
Gazlari On Gaz Akisini Minimum Esdeger Torg-Calisma | Kesme ik Delme Del'me
Segm Akigi Ayarlam Ayarlam Agkik | Malzeme |y, afesi Hiz Yitksekligi Gecikme
ecme si Ayarlama yarlama (¢ Kalinhg1 esafes| tkseklig Siresi
Plazma |Muhafazal Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal mm mm mm mm/m mm | Faktor % Saniye
10 980 0,3
12 820 0,5
7,7 170
H35 N, 20 40 70 80 2,0 15 45-10,0 580 0,8
20 360 1,3
25 260 Kenardan baslangi¢
Ingiliz
= - Esdeger ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Minimum Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme .
Malzeme ; . g Gecikme
Se¢cme Ayarlama Ayarlama Agiklik - Mesafesi Hizi Yiksekligi .
Kalinhigi Siiresi
Plazma |Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafazal ing in¢c ing ing/dk ing | Faktor % Saniye
3/8 40 0.3
1/2 30 0.5
0.310 170
H35 N, 20 40 70 80 0.080 5/8 0.180 — 0.400 20 0.8
3/4 15 1.3
1 10 Kenardan baslangi¢
Markalama
. Amper Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlar On Akisi Gaz Akisini p Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk | ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 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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OPERATION

Aliiminyum Akis hizlan - 1/dk / scfh
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza On slas YT
45 A Kesme Gaz akig! 78 /165

@ oI =

)

220747 220202 220756 220201 220180 220308 220340
Metrik
4 ; Delme
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme )
- . . . Iy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
1,2 130 4750
1,5 115 4160
60 2 113 2,5 3865 3,8 0,2
Hava Hava 35 25 55 2,5 110 3675 150
3 107 2850
20 4 102 1,8 2660 2,7 0,3
6 117 3,0 1695 4,5 0,6
Ingiliz
4 ; Delme
Gazlarn On Akisl Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme )
" . . . g Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafazal in¢c Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
0.040 130 220
0.051 115 170
60 0.100 0.150 0.2
0.064 113 160
Hava Hava 35 25 55 0.102 110 140 150
0.125 102 0.070 110 0.110 0.3
40 3/16 114 90 0.4
0.120 0.180
1/4 117 60 0.6
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akigi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaj
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 15 2,5 0.10 6350 250 85
Ar Hava 90 10 90 10 12 2,5 0.10 2540 100 75
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OPERATION

Allimi nyum Akis hizlan - 1/dk / scfh
Hava
Hava Plazma / Hava Muhafaza On akis 73/ 154
130 A Kesme Gaz akisi 78 /165
220747 220198 220756 220197 220179 220181 220340
Metrik
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme iIkDelme Del.me
- . . . o Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhigi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
6 153 2,8 2370 5,6 0,2
10 154 1465 0,3
3,0 6,0
12 156 1225 200 0,5
Hava Hava 20 40 70 30
15 158 3,3 1050 6,6 0,8
20 162 3,56 725 7,0 1,3
25 172 4,0 525 Kullaniimiyor
Ingiliz
Gazlar On Akisi Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme iIkDelme DeI.me
I, . . . gy Gecikme
Segme Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma |[Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
1/4 153 0.110 90 0.220 0.2
3/8 154 60 0.3
0.120 0.240
1/2 156 45 200 0.5
Hava Hava 20 40 70 30
5/8 158 0.130 40 0.260 0.8
3/4 162 0.140 30 0.280 1.3
1 172 0.160 20 Kullaniimiyor
Markalama
. A Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akigi Gaz Akisini mper Mesafesi Hizi Voltaji
Segme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 120
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 82
Not: Buislem, 130 A, H35/N, islemine gore daha egik olan daha piiriizlii bir kesim kenari Uretir.
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OPERATION

Aluminyum Akis hizlani — 1/dk / scth
H35 N,
H35 Plazma / N, Muhafaza On akis 50 767180
130 A Kesme Gaz akig! 26/54 | 68/144
N
I | \ \ Q
9 ) @ @I ==
220747 220198 220755 220197 220179 220307 220340
Metrik
- ; Delme
Gazlar On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme Gecikme
Segme Akisi Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yuksekligi Siiresi
Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza| Plazma [Muhafaza mm Volt mm mm/m mm | Faktor % Saniye
60 10 158 5,0 1615 6,5 130 0,3
45 12 156 1455 0,5
H35 N, 20 40 70 15 1305 7,7 170 0,8
30 45
20 157 940 1,3
20 25 176 540 Kenardan baslangi¢
Ingiliz
.. ; Delme
Gazlar On Gaz Akisini Malzeme Ark Torg-Calisma | Kesme Ilk Delme Gecikm
Segme Akisi Ayarlama Ayarlama Kalinhgi Voltaji Mesafesi Hizi Yiksekligi Sei?resie
Plazma [Muhafaza| Plazma |Muhafaza| Plazma |Muhafaza in¢ Volt ing ing/dk ing Faktor % Saniye
60 3/8 158 0.200 65 0.260 130 0.3
45 1/2 156 55 0.5
H35 N, 20 40 70 5/8 50 0.310 170 0.8
30 0.180
3/4 157 40 1.3
20 1 176 20 Kenardan baslangi¢
Markalama
. Torg-Calisma Markalama Ark
Gazlan On Akisi Gaz Akisini Amper Mesafesi Hizi Voltaji
Secgme Ayarlama Ayarlama
Amp mm ing mm/dk ing/dk Volt
N, N, 10 10 10 10 18 2,5 0.10 6350 250 130
Ar Hava 50 10 50 10 15 3,0 0.12 2540 100 75
Not: Buislem, 130 A, Hava/Hava islemine gore daha dik olan daha ptriizsiiz bir kesim kenari Uretir.
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Giris
Hypertherm, sorun giderme testlerini yapan servis personelinin, yiiksek voltajli elektro-mekanik sistemler

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

Bakim personeli teknik acidan ehliyetli oimasinin yani tiim test islemlerini yaparken giivenlige dikkat
etmelidir. Calisma 6nlemleri ve uyan formatlan icin Giivenlik béliimiine bakin.

“ﬁ UYARI

? CARPILMA TEHLIKESI
Periyodik kesici modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Biiyiik mavi kapasitorler
yiiksek voltaj depolar. Gii¢c kapali olsa bile, kapasitor terminallerinde, periyodik kesicide ve
sogutucularda tehlikeli voltaj vardir. Bir kapasitoriin tornavida ya da baska bir aletle desarj

edilmesi patlamaya, maddi hasara ya da kisisel yaralanmaya neden olabilir. Periyodik kesiciye
ya da kapasitorlere dokunmadan dnce giic kaynagini kapatip en az 5 dakika bekleyin.

Rutin bakim

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

Kontrol ve sinyal kablolan

Gii¢ kablosu: Secim konsoluna 120 VAC
gaz konsolu.

Sinyal kablosu: Gii¢ kaynagi ile gaz konsolu
arasindaki igslem ve durum sinyallerini saglar.

Gii¢ kablosu: Patlatma konsoluna 120 VAC ve off valf
takimina kontrol gtict saglar.

Kontrol kablosu: Solenoid valflarina 120 VAC
kontrol glict saglar.
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Calisma sirasi

1. Agma — Sistem, agiima sirasinda bu sinyallerin timuntn kapali oldugunu dogrular
Sogutma suyu akisi kapali
Periyodik kesici akimi kapali
Transfer kapali
Faz kaybi kapali
Periyodik Kesici 1 asin sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapali
Sogutma suyu asiri sicak kapali
Plazma baslangici kapali

N

. Temizleme — 20 saniye boyunca torg lizerinden hava ya da N, gazi geger
Sogutma suyu akisi agik
Kontakt6r kapanir ve periyodik kesici bir periyodik kesici testi ile bir akim sensor testi gergeklestirir
Plazma baslangici kapal
Tasfiye donglisti sonlandiginda kontaktor acilir

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

N

.On akis - 2 saniyelik gaz akisi

(o)

. Pilot Ark — Akim elektrot ile meme arasinda akar
Periyodik kesici, ana kontaktor ve pilot ark rolesi agik
Yiksek frekans mevcut
Periyodik kesici akim sensori = pilot ark akimi

o

. Transfer — Calisma kablosunda algilanan pilot ark akimi

~

. Rampa yukar — Periyodik kesici akimi ayarlanan noktasina ylkselir ve gaz, gaz akisina geger
Sogutma suyu akisi agik
Gaz basinci tamam
Faz kaybi agik
Hat voltaji tamam

[e0]

. Kararli Hal — normal galisma parametreleri
Sogutma suyu akisi agik
Gaz basinci tamam
Faz kaybi agik
Periyodik Kesici 1 asin sicak kapali
Manyetikler asir sicak kapali
Sogutma suyu asir sicak kapali

©

. Rampa asagi — Plazma baslangici kaldirldiktan sonra akim ve gaz akisi azalir
Gaz akisl gazi kapali

10. Otomatik Kapatma — 10 saniyelik sonraki akis
Ana kontakt6rler kapali
Periyodik kesiciler kapali

HPR130XD Manuel az isletim Kilavuzu 5-5



BAKIM

Gaz sistemi tasfiye dongiisu

Sistem acildiginda ya da operatdr bir islemden digerine gegtiginde, sistem otomatik olarak bir tasfiye islemine gider.
Tasfiye dongustinlin 2 asamasi vardir; bir 6n akis temizlemesi ve bir gaz akisi temizlemesi.

On akis temizleme gaz otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye siireyle acilr.

Gaz akisl temizleme gazi otomatik gaz konsolunda 8 saniye ya da manuel gaz konsolunda 12 saniye siireyle agilr.

Yukarida aciklanan iglemin iki istisnasi vardir.

istisna 1 — Operator yakit olmayan gaz isleminden (O,/Hava, Hava/Hava ya da N,/Hava) yakit olan gaz islemine (H35/
N.2 ya da F5/N,) ya da t§r3| ybndg gecis yaparsa, tasflyg |§Iem| igin 3 asama olacaktir. Once pltrO]en gaz
sistemini 12 saniye temizleyecektir. Nitrojen temizlemesinin ardindan 6n akis ve gaz akisi temizlemeleri gelir.

Not: Nitrojen gaz sistemine bagl degilse hata kodu 42 (diisiik nitrojen gazi basinci) gériintiilenir. Hata kodu 42
3 dakika iginde giderilmezse, yerine hata kodu 139 (temizleme zaman agimi hatasi) gelecektir.

istisna 2 — Operator herhangi bir islemden nitrojenle markalama islemine gegerse tasfiye islemi olmayacaktir.

Gaz sistemi valf kullanimi

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

QQ/O? Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED'ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12 13| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
Onakis [SV1]|SV2 Sv4 Sv7 Sv10 Sv17(svis
Gaz akisi |SV1|SV2 Sv4 Sv7 SV10 SVi4 SVi6 SV19
QQ/Ha\(a Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED’ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12 18| 14 |15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
Onakis |SV1|SV2 SV5 SV7 SV10 Svi7|svis
Gaz akisi |SV1([SV2 SV5 SV7 SV10 SVi4 SVi6 SV19
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.N2/N% Gaz konsolu, AC valfi-siirlict karti — LED'ler
islemi
valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 [10] 11 | 12| 13| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
On akis SV6 Svs SVi1 Svi7|svis
Gaz akisl SVé Sv8 SV1i1 SvVi4 SViée SV19
FS/N? Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED'ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 [10]11 | 12 | 13| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
On akis Sv3 SVe Svs SV12 SvV17|svis
Gaz akisl SV3 SVe svs SVi12 SVi4 SVi6 SVi19
H35/N2 Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED’ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10|11 |12 |13 ) 14 (15| 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
On akis Sv3 SVe Svs SV12 SV17|Svis
Gaz akisl SvV3 SV6 Svs SVi12 SVi4 SVie SVi19
N?/Ha\./a Gaz konsolu, AC valfi-surriicti kartt — LED'ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11 12|13 ) 14 15| 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
Onakis |SV1 SV5 svs SV11 Sv17|svis
Gaz akisi |SV1 SVb Sv8 SV1i1 SvVi4 SVie SVi19
Haya/Hgva Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED'ler
islemi
Valf konumu Gaz konsolu Off valf
LED
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |1011 (12|13 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
On akis SVi SV5 SV7 SV9 Svi7[svis
Gaz akisi  |SV1 SV5 Sv7 SV9 SVi4 Svie SV19
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Markalama islemi

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

Yakit gazi kullanmayan bir islem degistirilirken etkin olan valflar

.NQ/N? Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED'ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 516 |7(|8]9]|10]| 11 [12]|13| 14 |15 16 [ 17 | 18 | 19 [ 20
numarasi
On akis SVe Svs SV11 SvV17|svis
Gaz akisl SV6 Svs SVi1 SVi4 SVi16 SV19
Yakit gazi kullanan bir islem degistirilirken etkin olan valflar
.NQ/N% Gaz konsolu, AC valfi-suiriicti kartt — LED’ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 516 |7(|8]9]|10]| 11 [12]|13| 14 |15]| 16 [ 17 | 18 | 19 [ 20
numarasi
On akis SVé svs SV11 Sv17[svis
Gaz akisl SV6 Svs SVi1 SVi4 SVi6 SV19
Ar/Ar Gaz konsolu, AC valfi-siiriicii karti — LED'ler
islemi
Valf Gaz konsolu Off valf
konumu
LED
1 5 6 7 8 9 |10 11 |12 |13 | 14 (15| 16 [ 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
On akis SV6 sve SV11 Sv17(svis
Gaz ak|$| SV6 Svs SVi1 SVi4 SVi6 SV19
A;/:_zlava Gaz konsolu, AC valfi-siirticti karti — LED'ler
ila
35 amp Gaz konsolu Off valf
LED
1 5 6 7 8 9 |10 11 |12 |1183| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
Onakis |svi SV5 Sv7 SV11 Sv17(svis
Gaz ak|$| Svi1 SV5 Sv7 SVi1 SVi4 SVi6 SV19
Ar/Hava
< 95 Gaz konsolu, AC valfi-suriicti kartt — LED'ler
ya da
> 35 amp Gaz konsolu Off valf
LED 1 5 6 7 8 9 [10] 11 |12 | 13| 14 |15 16 | 17 | 18 | 19 | 20
numarasi
Onakis |SV1 SV5 Svs SVii Svi7|svis
Gaz akisi |SV1 SV5 Svs SV1i1 SVi4 SVie SVi9
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Hata kodlari

HyPerformance plazma sistemi hata kodlari

Hata kodlar gaz konsolu lizerindeki 3 haneli LED ekranda gosterilir,
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Hata kodu sorun giderme - Hata kodlari 000 ila 020

Hata e
kodu no Adi Aciklama Diizeltici eylem
000 Hata yok [Sistem galigsmaya hazir. Hicbir sey gerekmiyor.
Bir pompa zaman
asimindan sonra pompa
yeniden baslatildiginda akis
anahtari test edilir
Akig anahtari [(bir baglatma sinyali - . .
009 testi olmadan 30 dakika). Test. Akis hizinin kararli hale gelmesi igin 10 saniye bekleyin.
torcu ateslemeden 6nce
sogutma suyu akisinin
sorunsuz oldugunu garanti
eder.
0192 Test c.ievam Gaz test modlarindan biri Testin bitmesini bekleyin,
ediyor galisiyor.
013 Test gegildi [Test basarili oldu. Eylem gerekmiyor.
Kesim gaz G:';\z"basmm kanal 1 <.ie Secgim konsolu ile 6lgim konsolu arasindaki sizintilari ve gevsek
014 kanali 1 disuyor, bu durum bir . .
. . baglantilar kontrol edin.
basarisiz  [sizintiy! isaret ediyor.
Kesim gazi G:’iz"basmm kanal 2 gie Segim konsolu ile 8lgiim konsolu arasindaki sizintilar ve gevsek
015 kanali 2 |dustiyor, bu durum bir . .
) . baglantilar kontrol edin.
basarisiz  [sizintlyl isaret ediyor.
Plazma Plazma basinci izin verilen
016 rampa asagi | .. N . Plazma agiz hortumunda bir tikaniklik olmadigini dogrulayin.
slirede diismedi.
basarisiz
Muhafaza . . . .
. |Muhafaza basinci izin Muhafazadaki hortumlarda tikaniklik olup olmadigini inceleyin.
017 rampa asag|l . . . . e
verilen stirede diigsmedi. Hortumlar tikallysa muhafazayi degistirin.
basarisiz
Pompa asiri
basinci  |Pompa ¢ikisi 15,5 bari 1. Sogutma suyu filtrelerinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
018 s . . . . L
Yalnizca (asiyor 2. Sogutma suyu sisteminde bir kisitlama olmadigini dogrulayin.
HPR260
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu
kontrol edin.
2. On akis ve gaz akisi ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Ateslemede ve 1 saniyelik 3. Gas sizintisi }estlerlm uygulaylnv(bkz. B.?k/m balimu).
aman asimindan énce 4. Kivilcim araliginda kivilcim oldugunu dogrulayin.
020 Pilot arki yok 1an agiminds . 5. CON1 ve pilot ark rolesinde asirn aginma olup olmadigini
periyodik kesiciden bir . .
akim saptanmadi. inceleyin.
6. Gaz akis testi uygulayin (bkz. Bakim bslim).
7. Torg kablosu testi uygulayin (bkz. Bakim bélimi).
8. Baslangi¢ devresi testi uygulayin (bkz. Bakim bsluimii).
9. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim bolimi).
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Hata kodu sorun giderme - Hata kodlari 021 ila 028

pta | adi |Aciklama Diizeltici eylem
Pilot ark akimi olusturulduktan|1. Delme yliksekliginin uygunlugunu dogrulayin.
091 Ark transferi |sonra 500 milisaniye iginde |2. On akis ve gaz akisi ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
yok calisma kablosunda bir akim |3. Calisma kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup
saptanmadi. olmadigini inceleyin.
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu
kontrol edin.
Kayip akim |Transferden sonra Periyodik [2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
024 Periyodik [Kesici 1'den gelen akim 3. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
Kesici 1 sinyali kaybedilmis. 4, Kesme (delik kesme, hurda kesme, vb.) sirasinda arkin
plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
5. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim bslumi).
Kayip akim 1. Sarf malzgmesi pargalarinin iyi durumda oldugunu
Periyodik o kontrol edin. ) )
Kesici 2 Transferden sonra Periyodik [2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
025 H;;ICI Kesici 2'den gelen akim 3. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
260 | .. - .
HPR400 sinyali kaybedilmis. 4. Kesmg (delik kesme, hurda kgsmg, vb.) sirasinda arkin
Yalnizca plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
5. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim bslumdi).
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu
kontrol edin.
2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
Transfer tamamlandiktan 3. Delme geci!(me sliresini dogrulayin.
Kayip . . 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme, vb.) sirasinda arkin
026 sonra transfer sinyali . N e
transfer kaybedildi plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
' 5. Calisma kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup
olmadigini inceleyin.
6. Calisma kablosunu dogrudan plakaya baglamayi deneyin.
7. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim béliimi).
1. Gug kanyagina gelen faz-faz voltajini dogrulayin.
2. Giig kaynagina gelen gticli kesin, kontaktdrdeki kapagdi
Kontaktdr devreye girdikten kaldirin ve.kontaklarda asir asinma olup olmadigini
kontrol edin.
027 Kayip faz sonra ya da Ke§me srasinda 3. Giig kablosunu, kontaktorii ve periyodik kesiciye gelen
periyodik kesiciye gelen e y S .
fazda dengesizlik var. glt.‘ll$l ge\fsek bagla'r]tll.z'ir |(;,|n_|nceley|n. . _ .
4. Gug Dagitim karti tsttindeki faz kaybi sigortalarini inceleyin.
Sigortalar yanmigsa karti degistirin.
5. Faz kaybi testi uygulayin (bkz. Bakim balimu).
1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu
Kayip akim kontrol edin.
Periyodik [Transferden sonra Periyodik |2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin.
028 Kesici 3 |Kesici 3'den gelen akim 3. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
HPR400 (sinyali kaybedilmis. 4, Kesme (delik kesme, hurda kesme, vb.) sirasinda arkin
Yalnizca plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
5. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim bslumi).
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlari 030 ila 042

Hata . -
kodu no Adi 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

. . kontrol kablosu) hasarli olmadigini, gii¢ kaynaginin igine ve
Gaz sistemi o L y -
hatas! Gaz sisteminde bir ariza gaz konsolunun arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.
030 Otomatik Gaz |olustu 3. Gas konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC)
i ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler
Yalnizca , .. S .
PCB2'ye gii¢ geldigini gosterir.

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

1. HPR'ye baslangig sinyali saglamak igin mekanik bir réle
kullaniliyorsa, bu réle etkinlestiginde sekme yapiyor ya da

Baslangic sinyali kontaklar arizali. Réleyi degistirin
031 Baslanaic kavb: alinmis, ardindan ark 2. Arayiiz kablosunda hasar; hatali kivirmalar ya da zayif
$angIc kay olusturulmadan 6nce elektrik baglantilari olup olmadigini inceleyin.
kaybedilmis. 3. Arayiiz kablosu iyi durumdaysa ve réle baslangi¢ girisini
slirmuyorsa, CNC, kararl bir ark olusturulmadan 6nce
baslangi¢ sinyalini dustrtyordur.

1. Araylz kablosunda hasar olup olmadigini kontrol edin.
Tutma kablolar kendi iginde kisa devre oluyor olabilir.

0392 Tutma zaman | Tutma sinyali 60 saniyeden |2. CNC bu girisi koruyor, baska bir torgtan gelen IHS
asimi uzun siire etkin kalmis. tamamland girisini bekliyor olabilir.

3. CNC araytiz kablosu iyi durumdaysa ve 1 torglu bir
sistemse PCB3'U degistirin.

On S::rl”i?man Segim konsolu hatlari Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari igin bir uyaridir.
033 s dogru basingla Plazmada ve muhafaza hortumlarinda bir kisittama ya da
Otomatik Gaz dolduramadi distk giris gazi basinci olmadigini dogrulayin
Yalnizca ' sukarne d 9 gruiayin.

1. Sarf malzemesi pargalarinin iyi durumda oldugunu

kontrol edin.
Kayip akim Transferden sonra 2. Gaz akisi gaz ayarlarinin uygunlugunu dogrulayin
Periyodik Kesici 4 |Periyodik Kesici 4'den ' $! gaz ayariannin uyguniug gruiayin.
034 o 3. Delme gecikme stiresini dogrulayin.
HPR400 gelen akim sinyali .
o 4. Kesme (delik kesme, hurda kesme, vb.) sirasinda arkin
Yalnizca kaybedilmis. . 3 e
plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
5. Periyodik kesici testi uygulayin (bkz. Bakim blimi).
Asagidaki sinirlarin altinda
nitrojen gaz basinci 1. Nitrojen beslemesinin agik oldugunu dogrulayin ve gaz
o 2,07 bar - kesme besleme basinci ile besleme depolarinda kalan gazin
0492 Dusuk nitrojen 10,34 bgr — markalama hacmini inceleyin.
(N,) gaz basinci [N, temizleme sirasinda,
bir yakit gazi islemi ile 2. Gaz regtlatorintin 8,27 bara ayarlandigini dogrulayin.
bir yakici madde islemi Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum balimdi).
arasinda gecis yaparken.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlari 044 ila 046

Hata - .
kodu no Adi Aciklama Diizeltici eylem
Asagidaki sinirlann aftinda 1. Gaz besleme basincini ve besleme depolarinda kalan gazin
plazma gaz basinci hacmini inceleyin
Duslk 0,34 bar — 6n akis yin. e .
2. Gaz konsolundaki gaz regilatoru ayarlarini kesim
044 plazma gaz (3,45 bar — gaz akisi , y
semalarindaki parametrelerle dogrulayin.
basinci (kesme) R e
3. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bslima).
0,34 bar — gaz akisi o T
4. Gas sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim bélimd).
(markalama)
1. Gaz besleme basinci ayarlarini dogrulayin.
2. Gaz konsolundaki gaz regtilatort ayarlarini kesim semasi
Yitksek Plazma gaz basinci ile do@rulayin.
045 lazma qazi 7,58 bar — manuel 3. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bslima).
P 9 9,65 bar — otomatik sinirinin [4. Off valftaki solenoid agilmiyor. Valflara gli¢ geldigini
basinci L y
lizerinde dogrulayin, off valftan gikan plazma ve muhafaza hortumlarini
¢ikarin. Basinglar azaliyorsa bir valf galismiyordur ya da valfa
glic gelmiyordur.

1. Gug kaynaginda yer alan PCB2'deki ve sogutucu iginde yer
alan BCB1'deki giris hatti voltajini dogrulayin. Voltaj nominal
degerin (120 VAC) +/- %10’u arahiginda olmalidir.

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

3. Gii¢ kaynaginda yer alan PCB2'deki fis J2.4, pim 3 ve 4'te
120 VAC voltaj oldugunu dogrulayin.

4. Sogutucu iginde yer alan BCB1'deki voltaji bir DC voltmetre
ile dogrulayin. PCB1'deki TP23 ve TP2 arasinda yaklasik

Hat voltaj 102 VAC 0,415 VDC olmalidir.

(120 VAC -%15) sininna |5. PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki AC voltaji

046 Diislik hat |yakin ya da altinda. 108 VAC'den biyiikse ve PBC1'deki TP23 ile TP2
voltaji Normal ¢calisma alt arasindaki DC voltaji 0,38 VDC'den kiigtikse, PCB1'de

limiti 108 VAC fis J4, pim 1 ile 2 arasinda en az 108 VAC voltaj oldugunu

(120 VAC -%10'dur). dogrulayin. Gug kaynaginda yer alan PCB2 ile PBC1'de
yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin. Fis J4'teki
voltaj 108 VAC'den biiyiik, ancak TP23 ile TP2 arasindaki
DC voltaji 0,38'den kiiglikse, PCB1'i degistirin.

6. Gug¢ kaynagindaki PCB2'de J2.4, pim 3 ile 4 arasindaki
AC voltaji 108 VAC'den bliylik ve sogutucudaki PCB1'de
TP23 ile TP2 arasindaki DC voltaji da 0,38 VDC'den
buyukse, glic kaynagindaki PCB3 ile sogutucudaki PCB1
arasindaki CAN baglantisini dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 047 ila 053

Hata
kodu no

Adi

Aciklama

Diizeltici eylem

047

Yiksek hat
voltaji

Hat voltaj 138 VAC
(120 VAC +%15)
sinirina yakin ya da
tzerinde. Normal galisma
st sinin 132 VAC'dir
(120 VAC +10%).

1. Gl kaynaginda yer alan PCB2'deki ve sogutucu iginde yer alan

BCB1'deki giris hatti voltajini dogrulayin. Voltaj nominal degerin
(120 VAC) +/- %10'u araliginda olmalidir.

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

120 VAC voltaj oldugunu dogrulayin.

. Sogutucu iginde yer alan BCB1'deki voltaji bir DC voltmetre ile

dogrulayin. PCB1'deki TP23 ve TP2 arasinda yaklasik
0,415 VDC olmalidir.

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

kiictikse ve PBC1'deki TP23 ile TP2 arasindaki DC voltaji

0,44 VDC'den buyukse, PCB1'de fis J4, pim 1 ile 2 arasinda en
fazla 132 VAC voltaj oldugunu dogrulayin. Giig kaynaginda yer
alan PCB2 ile PBC1'de yer alan J4 arasindaki tel baglantilarini
dogrulayin. Fis J4'teki voltaj 132 VAC'den kugtk, ancak TP23 ile
TP2 arasindaki DC voltaji 0,44'ten biiyiikse, PCB1'i degistirin.

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

AC voltaji 132 VAC'den kiigik ve sogutucudaki PCB1'de
TP23 ile TP2 arasindaki DC voltaji da 0,44 VDC'den kiigukse,
gli¢ kaynagindaki PCB3 ile sogutucudaki PCB1 arasindaki
CAN baglantisini dogrulayin.

048

CAN hatasi

G kaynagi 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 dizgiin baglandigini dogrulayin.

. 6 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen

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

. Gas konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC) ve

D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye
glc geldigini gosterir.

. PCB2 ile PCBS3'te glic varsa her iki gaz konsolu kablosu da

iyi durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi kartin
degistiriimesi gerektigini belirlemek icin CAN test cihazini
kullanin.

050

Acilma
sirasinda
baslangic

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

34 arasinda acgik devre olup olmadigina bakin.

. Devre kapaliysa CNC bir plazma baslangici yayinliyordur ya da

CNC arayiz kablosu hasarlidir.

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

LEDN300J yaniyorsa, PCB3'l degistirin.

053

Dusuk
muhafaza
gazi basinci

Muhafaza basinci
0,14 bar sinirinin altinda.

. Gaz besleme basincini ve besleme sisteminizde kalan gaz

hacminin yeterli oldugunu dogrulayin.

. Gaz konsolundaki gaz regulatori ayarlarini kesim semasi ile

dogrulayin.

. Bkz. Besleme regiilatérlerini ayarlama (Kurulum bélima).
. Gas sizintisi testlerini uygulayin (bkz. Bakim bélim).
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 054 ila 061

HatanI;odu Adi Aciklama Diizeltici eylem
1. Gaz besleme regtilator ayarlarini dogrulayin. Bkz. Besleme
regdilatérierini ayarlama (Kurulum balim).
" Muhafaza gaz basinci 2. Gaz konsolundaki basing ayarlarini kesim semasi ile
Yiksek y
054 muhafaza 7,58 bar — manuel dogrulayin.
9,65 bar — otomatik sinirinin | 3. Off valftaki solenoid agilmiyor. Valflara gelen gticli dogrulayin,
gazi basinci L Al
Uzerinde off valftan ¢ikan plazma ve muhafaza hortumlarini sékiin.
Basing duslyorsa, bir valf calismiyordur ya da valfa gii¢
gelmiyordur.
MV1 giris
basinci  |Motor valfi 1 giris basinci Gaz basinci transdiiseri P1'in 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
055 Otomatik |3,45 bardan distk ya da oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Gaz 9,65 bardan yiiksek. artirin ya da azaltin.
Yalnizca
MV2 giris
basinci  |Motor valfi 1 giris basinci Gaz basinci transdiiseri P2'nin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
056 Otomatik |3,45 bardan distk ya da oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Gaz 9,65 bardan yuksek. artinin ya da azaltin.
Yalnizca
Kesim gaz Segim konsolunda
1 basinci ¢ ' Gaz basinci transduseri P3'in 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
kesim gazi 1 ¢ikis basinci ) N . R
057 Yalnizca . oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
.. |3,45 bardan dustk ya da
Otomatik . artirin ya da azaltin.
9,65 bardan yiiksek.
Gaz
Kesim gazi 2 ¢ikis basinci
Kesim gazi |karisim olmayan igin
2 basinci |3,45 bar ya da karisim Gaz basinci transdiiseri P4'tin 3,45 bar ile 9,65 bar arasinda
058 Yalnizca |sirasinda 1,38 bardan oldugunu dogrulayin. Sorunu gidermek igin giris gaz basincini
Otomatik |azsa veya karigim olmayan |artirin ya da azaltin.
Gaz ve karisim i¢in 9,65 bardan
ylksekse.
Dvu$uk Sogutma suyu akis! gerekl 1. Dogru sarf malzem"eluerlqln du;gurj takildigini dogrulayin.
060 sogutma / 2. Kilavuzun Bakim boltimiindeki sogutma suyu test
olan 2,3 I/dk’in altinda. e
suyu akisl proseduriint uygulayin.
1. Otomatik gaz — islem parametreleri indiriimemis olabilir. islem
Manuel gaz — Gaz konsolu bilgilerinin CNC ekraninda gdriintiilenebildigini dogrulayin.
kontrol karti gaz secici 2. Manuel gaz - segici diigme (2) konumlar arasinda ayarlanmis
diigmeden sinyal almiyor. olabilir. Digmeyi sifirlayin.
061 Pla:izr?aoglj(am . _ 3. Segim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)
pry Otomatik gaz — Seglm . herhangi bir LED'in yanip yanmadigina bakarak konsola gii¢
k.onso'lu., plazma gaz tipi geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, gti¢ dagitim
sinyalini almiyor. PCB'deki sigortanin diizgilin calistigini dogrulayin.
4. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlari 062 ila 067

Hata kodu
numarasi

Adi

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 indiriimemis olabilir.

. Manuel gaz — segici diigme (2) konumlar arasinda

. Segim konsolu (otomatik) ya da gaz konsolunda (manuel)

. Sorun hala devam ediyorsa, kontrol kartini degistirin.

islem bilgilerinin CNC ekraninda gériintiilenebildigini
dogrulayin.

ayarlanmis olabilir. Dugmeyi sifirlayin.
herhangi bir LED'in yanip yanmadigina bakarak konsola gti¢

geldigini dogrulayin. Higbir LED yanmiyorsa, glic dagitim
PCB'deki sigortanin diizglin galistigini dogrulayin.

065

Periyodik
Kesici 1 asin
sicak

Periyodik Kesici 1 asiri
Isinmis.

. Tim periyodik kesici fanlarinin diizglin ¢alistigini dogrulayin.
. Sistemdeki, 6zellikle de periyodik kesicinin fanlarindaki ve

. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 2 ve 3'teki voltajin
. Voltaj dustikse, periyodik kesici sicaklik sensort ile J3.202

. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gu¢ kaynagi bosta,

Donen fan bigaklarini gérmek zor olmalidir.
sogutucusundaki tozu disar tfleyin.

2,9 VDC'den kiigiik ya da esit oldugunu dogrulayin.
pim 1 ve 2 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

fanlar calisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi
silinmiyorsa periyodik kesiciyi degistirin.

066

Periyodik
Kesici 2Asiri
Sick
HPR260
HPR400
Yalnizca

Periyodik Kesici 2 asiri
Isinmis.

. Tim periyodik kesici fanlarinin diizglin ¢alistigini dogrulayin.
. Sistemdeki, 6zellikle de periyodik kesicinin fanlarindaki ve

. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 5 ve 6'teki voltajin
. Voltaj dustikse, periyodik kesici sicaklik sensort ile J3.202

. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gu¢ kaynagi bosta,

Donen fan bigaklarini gérmek zor olmalidir.
sogutucusundaki tozu disar tfleyin.

2,9 VDC'den kiigiik ya da esit oldugunu dogrulayin.
pim 4 ve 5 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

fanlar galisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi
silinmiyorsa periyodik kesiciyi degistirin.

067

Manyetikler
asir sicak

Giic transformatdrii asir
ISINMIS.

. Tim buyuk fanlarin diizgtin ¢alistigini dogrulayin. Dénen
. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve buyuk gti¢
.J3.202'nin arka tarafinda pim 14 ve 15'teki voltajin

. Voltaj distik ya da 0 VDC'ye yakinsa, transformatorin

. Tel baglantilar sorunsuzsa transformator asiri isinmistir.

. Acik ya da kisa devre varsa transformatériin sicaklik

fan bigaklarini gérmek zor olmalidir.
transformatorlerindeki tozu disari tfleyin.

3,2 VDC'den kuigiik ya da esit oldugunu dogrulayin.
sicaklik sensori ile J3.202 pim 13 ve 14 arasindaki tel
baglantilarini inceleyin. Teller arasinda ya da toprakla kisa

devre olup olmadigina bakin.

Blytk gui¢ transformat6riiniin sogumasi igin glic kaynagini
en az 30 dakika bosta ve fanlar caligir halde birakin.

sensorund degistirin. Yedek kit parga numarasi 228309'dur.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar 071 ila 076

k(:"d*:‘tan . Adi Aciklama Diizeltici eylem

1. Sogutucudaki buyik fanin galistigini dogrulayin.

2. Sogutucudaki, dzellikle de 1si esanjériindeki tozu disan Ufleyin.

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

4. Voltaj dustlikse, sogutma suyu sicaklik sensori ile J1.5

071 Sogutma suyu |Torg sogutma suyu pim 5 ve 6 arasindaki tel baglantilarinda teller arasi ya da
asiri sicak asiri 1sinmis. toprakla kisa devre olup olmadigini inceleyin.

5. Tel baglantilari sorunsuzsa sogutma suyu asiri isinmistir;
sistemi sogutmak igin fanlar galisir haldeyken en az 30 dakika
bosta birakin.

6. Acgik ya da kisa devre varsa sogutma suyunun sicaklik
sensoriinu degistirin. Sens6r parga numarasi 229224'tur.

Otomatik gaz,
072 k;);tr:cill(::sl Kontrol karti 90° C'yi Ga; konsoluna gelen hava akisinin engellenmediginden
Otomatik Gaz |2*™'$: emin olun.
Yalnizca

1. Tim periyodik kesici fanlarinin diizgiin galistigini dogrulayin.
Donen fan bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de periyodik kesicinin fanlarindaki ve

L . sogutucusundaki tozu disan Ufleyin.
Periyodik Kesici L . 3. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 8 ve 9'teki voltajin
3 asin sicak  |Periyodik Kesici 3 asiri , . . N “
073 2,9 VDC'den kiigik ya da esit oldugunu dogrulayin.
HPR400 Isinmis. e . . o
Yalnizca 4. Vpltaj dusukse, perlygdlk ke?lm sicaklik S?nsoru ile J3.202
pim 7 ve 8 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve gli¢ kaynagi bosta,
fanlar galisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi
silinmiyorsa periyodik kesiciyi degistirin.

1. Tum periyodik kesici fanlarinin diizglin ¢alistigini dogrulayin.
Donen fan bigaklarini gérmek zor olmalidir.

2. Sistemdeki, 6zellikle de periyodik kesicinin fanlarindaki ve

S . sogutucusundaki tozu disan Ufleyin.
Periyodik Kesici " - 3. PCB3'teki J3.202'nin arka tarafinda pim 11 ve 12'teki voltajin
4 asin sicak  |Periyodik Kesici 4 asiri ) . . y .
074 2,9 VDC'den kiigiik ya da esit oldugunu dogrulayin.
HPR400 Isinmis. e . . o
Yalmzca 4. Vpltaj dusukse, perlyodl.k kesml sicaklik sensvoru ile J3.202
pim 10 ve 11 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin.

5. Tel baglantilarinda sorun yoksa ve glic kaynagi bosta,
fanlar galisir haldeyken 30 dakika sonra asiri sicaklik hatasi
silinmiyorsa periyodik kesiciyi degistirin.

CS3'te Akim sensoru 3
075 distk akim  [tarafindan10 amperin [Bu bélimde daha sonra yer alan periyodik kesici testi
HPR400 altinda bir akim kismina bakin.
Yalnizca saptandi.
CS4'te Akim sensori 4
076 d;ij;:(l;:)m ;?*;?E;ds; ;Ii)lr;\mperln Bu bdlimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
Yalnizca saptandi.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 093 ila 105

Hata

akim

altinda bir akim saptand.

kodu no Adi Aciklama Diizeltici eylem
1. Bu durum yeni bir sistemdeyse, baslangi¢ proseduriini
izleyin.
Sodutma suvu Sogutma suyu akis sinyali|2. Sogutma suyu filtresinin iyi durumda oldugunu kontrol edin.
093 g.kl ' vok y kaybedilmis ya da hig 3. Sogutma suyu akis testlerini uygulayin (bkz. Bakim bslumii).
sy saglanmamis. 4. Zaman asimina ugramis pompanin tekrar agilmasini saglamak
igin CNC'nin plazma baslangi¢ sinyalini en az 10 saniye
surdtgiuni dogrulayin.
CS4 ;ekli/nuksek Akim sensorl 4 tarafindan
095 HPR400 35 amperin lizerinde bir  [Bu béliimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
akim saptand..
Yalnizca
1. Periyodik kesicinin sicaklik sensériiniin baypas edilmedigini,
Agilma sirasinda |Periyodik Kesici 1, agilma| sicaklik anahtarina giden tellerin kosum icinde kisa devre
099 Periyodik Kesici |sirasinda asiri sicaklik yapmadigini ya da sensdriin agik oldugunu dogrulayin.
1 asin sicak  |belirtiyor. 2. Baglama teli yoksa periyodik kesici asiri isinmistir ve
83° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
Agilma sirasinda 1. Periyodik kesicinin sicaklik sensériintin baypas edilmedigini,
Periyodik Kesici N - . . .
9 asin sicak Periyodik Kesici 2, agilma| sicaklik anahtarina giden tellerin kosum icinde kisa devre
100 HPR260 sirasinda asiri sicaklik yapmadigini ya da sensoriin agik oldugunu dogrulayin.
HPR400 belirtiyor. 2. Baglama teli yoksa periyodik kesici asiri isinmistir ve
o 1 ~ ) N H
Yalmzca 83° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
1. Transformatér sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini ya
.. da sicaklik sensoriine giden tellerin kosum iginde kisa devre
Acilma sirasinda |Ana transformator, agiima y .
. yapmadigini dogrulayin.
101 manyetikler asir |sirasinda asiri sicaklik o y y
- 2. Sensorin acik ya da kisa devre olmadidini dogrulayin, agik ya
sicak belirtiyor. .. -
da kisa devre degilse, ana transformator asiri isinmistir
ve 150° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
Bkz. Boltim 7'deki tel baglanti semalari.
Agilma sirasinda | Periyodik kesici 1 akm [ 1- ©S1'deki voltajin dogru oldugunu dogrulayin.
109 Periyodik Kesici [sinyali acilma sirasinda ~ |2- CS1 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
1 akimi etkin. oldugunu dogrulayin.
3. CS1'i CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse,
orijinal CS1'i degistirin.
Akim sensori 1
103 CS1'de yiksek F?raf.mdan .35 amperin Bu bélimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
akim tzerinde bir akim
saptand..
CS2'de ylksek Akim sensori 2
akim tarafindan 35 amperin
104 HPR260 o . P Bu béltimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
tUzerinde bir akim
HPR400 saptandi
Yalnizca P '
, . ... |Akim sensori 1
105 CS1'de diistik tarafindan10 amperin Bu bélimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 106 ila 123

kc':ﬁlti" . Adi  |Aciklama Diizeltici eylem
CS2'de
dislik akim |Akim senséri 2'de
106 HPR260 |10 amperden dusiik bir Bu béliimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
HPR400 [akim saptand..
Yalnizca
ESE tek Akim sensori 3 tarafindan
107 yl:_"S;;::)(;m 35 amperin {izerinde bir Bu béliimde daha sonra yer alan periyodik kesici kismina bakin.
akim saptandi.
Yalnizca
1. Akim sensorleri CS1 ve CS3'e giden elektrik baglantilarinin
Agilma  |Sistem, agilma sirasinda dogru ve hasarsiz oldugunu kontrol edin.
108 sirasinda  [calisma kablosunda akim  |2. Baglantilar dogruysa ve hasarsizsa PCB3'u degistirin.
transfer  [saptadi. 3. Ana kontaktériin (CON1) agilma sirasinda kapali
kaynamadigini ya da kapanmadigini dogrulayin.
Acllma  |“Sogutma suyu akisi Sogutma suyu sensorii baypas edilmis ya da arizali.
sirasinda  [Tamam” sinyali agilma 1. Sensorde gli¢ oldugunu dogrulayin.
109 ) N - , y
sogutma |sirasinda ve pompa motoru 2. Tiim konnektérlerin iyi baglantilara sahip oldugunu
suyu akisi |etkinlesmeden 6nce etkin. dogrulayin.
Acilma 1. Sogutma suyu sicaklik sensoriintin baypas edilmedigini ya da
sirasinda  |Sogutma suyu, agiima sensore giden tellerin kosum iginde kisa devre yapmadigini
111 sogutma |sirasinda asir sicaklik dogrulayin.
suyu asir  |belirtiyor. 2. Durum bu degilse, sogutma suyu sicakligi ayarlanan noktanin
sicak tzerindedir 70° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.

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

2. 6 numaral kablonun (giic kaynagindan gaz konsoluna gelen
kontrol kablosu) hasarli olmadigini, giic kaynaginin igine ve
gaz konsolunun arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.

3a. (Manuel gaz konsolu) Gas konsolunun icindeki PCB2'’

de yer alan D1 (+5 VDC) ve D2'nin (+3.3 VDC) yandigini
Zamanlayici |CAN letisim sisteminde dogrulaylr_L Bu LED’ler PCB2'ye gli¢ geldigiqi gbstgrir.
116 Kilidi bir hata olustu 3b. (Otomatik gaz konsolu) Gas konsolunun igindeki
' PCB2'de yer alan D17 (+5 VDC) ve D18'in (+3,3 VDC)
yandigini dogrulayin. Bu LED’ler PCB2'ye gii¢ geldigini
gOsterir.

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

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

MV1 hatas, . Segim konsolundaki AC valfi siiriici PCB'de LED D17 ve
Otomatik |Motor valfi 1, 60 saniye . y y L
123 . D18'in yandigini dogrulayin. Her ikisi de yaniyorsa motor valfini
Gaz icinde konum almad.. e 4 e
degistirin. Yanmiyorlarsa, PCB3'l degistirin.
Yalnizca
5-20 HPR130XD Manuel Gaz Isletim Kilavuzu



BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlan 124 ila 134

Hata
kodu no

Adi

Aciklama

Diizeltici eylem

124

MV2 hatasi
Otomatik
Gaz
Yalnizca

Motor valfi 2, 60 saniye
icinde konum almadi.

Secim konsolundaki AC valfi stirlicti PCB'de LED D19 ve
D20’nin yandigini dogrulayin. Her ikisi de yaniyorsa motor
valfini degistirin. Yanmiyorlarsa, PCB3't degistirin.

133

Bilinmeyen
gaz konsolu
tipi

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

1. PCB2 ve PCBS3 parga numaralarinin dogru oldugunu

2. 5 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna

3. 6 numarali kablonun (gii¢ kaynagindan gaz konsoluna gelen

4. Gas konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D1 (+5 VDC)

5. PCB2 ile PCB3'te gti¢ varsa her iki gaz konsolu kablosu

kontrol edin.

gelen kontrol kablosu) hasarli olmadigini, PCB3'e ve gaz
konsolunun arkasinda diizgiin baglandigini dogrulayin.

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

ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin. Bu LED’ler
PCB2'ye gti¢ geldigini gosterir.

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

134

Periyodik
kesici 1 asirn
akim

Periyodik Kesici 1 akim
geri beslemesi 160 amperi
asmis.

1. CS1 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve

2. Akim sensorii boyunca voltaji élgiin.

3. JA.1 konnektoriini periyodik kesiciden gikarin ve LED1'in

hasarsiz oldugunu dogrulayin.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden
siyaha = -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim
gikisina (4 VDC = 100 amper) gore degisir.

b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda
bir voltaj okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amperdir.

c) Bostayken akim senséri voltaji yaklagik 6,4 VDC ya da
daha bliytikse, akim sensériint degistirin.

sondugilinii dogrulayin.

a) Konnektor gikarildiginda LED1 séniiyorsa JA.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Periyodik kesici
hala asin akim uyarisi veriyorsa, periyodik kesiciyi
degistirin.

b) Periyodik kesici hala agir akim uyarisi vermiyorsa,
PCBS3'l degistirin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar 138 ila 143

Hata . .
kodu no Adi Aciklama Diizeltici eylem
1. CS2 ve PCBS3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve hasarsiz
oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensérii boyunca voltaji dlgiin.
a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden siyaha
= -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim gikisina
L (4 VDC = 100 amper) gére degisir.
Periyodik o o . .
Kesici 2 asiri b) Miimkiinse akim sensoriinde kesim denemesi sirasinda
akim ¥ Periyodik Kesici 2 bir voltaj okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amperdir.
138 akim geri beslemesi c) Bostayken akim sensérii voltaji yaklasik 6,4 VDC ya da
HPR260 ) o o o
160 amperi asmis. daha biytikse, akim sensoriint degistirin.
HPR400 o - b
3. JB.1 konnektoriint periyodik kesiciden gikarin ve LED1'in
Yalnizca e

sondugiini dogrulayin.

a) Konnekior gikarldiginda LED1 séniiyorsa JB.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Periyodik kesici
hala asir akim uyarisi veriyorsa, periyodik kesiciyi degistirin.

b) Periyodik kesici hala agir akim uyarisi vermiyorsa, PCB3'l
degistirin.

Bu, kablolardaki olasi gaz kisitlamalari i¢in bir uyardir.
Temizleme , . 1. Plazma ve muhafaza hortumlarinda bir kisittama olmadigini
Tasfiye dongust 3 y
139 zaman asimi . dogrulayin.
dakikada tamamlanmadi. S 3 . N
hatasi 2. Giris gazi basinglarinin dogru seviyelere ayarlandigini
dogrulayin.
1. Segim konsolundaki transdiiser P1'in diizgiin ¢alistigini
Basing T ; . e
. .. |Olglim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
transduseri 1 . e . " v e N
secim konsolunda arizali 2. Olgim konsolundaki transdiser P8'in diizglin galistigini
140 ya da 8 hatasi " z . e
. transdiiser ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik 2 . . —
kontrol karti. 3. Olgtim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
Gaz Yalnizca ) ; . N
galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Basing ) 1. Segim konsolundaki transdiiser P2'nin diizgun galistigini
transduseri | Olgtim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
2yada?7 [segim konsolunda arizali |2. Olgiim konsolundaki transdiiser P7'nin dizgiin galistigini
141 " 4 . e
hatasi transdiser ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik [kontrol karti. 3. Olgtim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgtin
Gaz Yalnizca calistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Basing ) 1. Segim konsolundaki transdiiser P3'tin diizglin galistigini
transduseri |Olglim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
3yadab |segim konsolunda arizali [2. Olglim konsolundaki transduiser P5'in diizgtin galistigini
142 " g . B
hatasi transdiiser ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik [kontrol karti. 3. Olgtim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
Gaz Yalnizca galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Basing ) 1. Secim konsolundaki transdiiser P4'tin diizgtin galistigini
transdiseri |Olgtim konsolunda ya da dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
4yada6 |secim konsolunda arizali |2. Olgiim konsolundaki transdiiser P6'nin diizgiin galistigini
143 " g . B
hatasi transdiiser ya da kontrol dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
Otomatik |kart. 3. Olgim ve segim konsollarindaki kontrol kartlarinin diizgiin
Gaz Yalnizca galistigini dogrulayin. Gerekiyorsa degistirin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlan 144 ila 154

kol-:iautano Adi Aciklama Diizeltici eylem
Dahili flash  |Gig kaynagi kontrol
144 Ma:lajtealséiaz ;Z:;\njj:é;asma Kontrol kartini degistirin.
Yalnmizca |iletisim sorunu.
Dahili flash  [Gii¢ kaynagi kontrol
145 Otr:.)a:aSItik I]‘(I::Lnj::glgasma Kontrol kartini degistirin.
Gaz Yalnizca |iletisim sorunu.
Agilmada 1. Periyodik kesicinin sicaklik sensoriiniin baypas edilmedigini,
periyodik kesici|Periyodik Kesici 3, agilma sicaklik anahtarina giden tellerin kosum iginde kisa devre
146 3 asin sicak [sirasinda asiri sicaklik yapmadigini ya da sensoriin agik oldugunu dogrulayin.
HPR400 (belirtiyor. 2. Baglama teli yoksa periyodik kesici asiri isinmistir ve
Yalnizca 83° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
Acilmada 1. Periyodik kesicinin sicaklik sensdériiniin baypas edilmedigini,
periyodik kesici|Periyodik Kesici 4, agiima sicaklik anahtarina giden tellerin kosum iginde kisa devre
147 4 asiri sicak |sirasinda asir sicaklik yapmadigini ya da sensoriin agik oldugunu dogrulayin.
HPR400 |belirtiyor. 2. Baglama teli yoksa periyodik kesici asiri isinmistir ve
Yalnizca 83° C'ye sogumasi igin zaman gereklidir.
151 Yazilim hatasi Yaziim yanls bir durum Giug kaynagi kontrol kartini degistirin
ya da kosul saptadi. '
. Gii¢ kaynag kontrol
152 Da::;;:wh kartindaki flash yongasina |Kontrol kartini degistirin.
iletisim sorunu.
Gii¢ kaynag kontrol
153 Gk E;ZSOM kartindaki EPROM bellegi |Kontrol kartini degistirin.
galismiyor.
1. CS3 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve
hasarsiz oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensdri boyunca voltaji dlgln.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden
siyaha = -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim
gikisina (4 VDC = 100 amper) gore degisir.

Periyodik b) Miimkiinse akim sensériinde kesim denemesi sirasinda
L _— - bir voltaj okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amperdir.
Kesici 3 asir |Periyodik Kesici 3 akim o .
154 akim geri beslemesi 160 amperi °) Bostaylfer? akim sensoru \./.o.l.taj..l yakvlggk. 6,4 VDCya da
HPR400 |asmis. daha buyuk“sc?., ziklm sensorunl c?eg|$t|r|n. )
3. JC.1 konnektoriinu periyodik kesiciden gikarin ve LED1'in
Yalnizca e e

sondiiguni dogrulayin.

a) Konnektor gikarildiginda LED1 sdniiyorsa JC.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Periyodik kesici
hala asir akim uyarisi veriyorsa, periyodik kesiciyi
degistirin.

b) Periyodik kesici hala agir akim uyarisi vermiyorsa,
PCB3'l degistirin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 155 ila 158

k(:iaut?lo Adi Aciklama Diizeltici eylem
1. CS4 ve PCBS3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve
hasarsiz oldugunu dogrulayin.
2. Akim sensoril boyunca voltaji élgun.

a) Bostayken Kirmizidan siyaha = +15 VDC, Yesilden
siyaha = -15 VDC, beyazdan siyaha = 0 VDC ve akim
gikisina (4 VDC = 100 amper) gore degisir.

Periyodik b) l\/.IUmkUr?se akim sensoriinde kesim denemesi swasynda
Kesici 4 Perivodik Kesici 4 ak bir voltaj okumasi alin. Oran 4 VDC = 100 amperdir.

esici 4 asin |Periyodik Kesici 4 akim - .

155 akim r beslemesi 160 amperi c) Bostayken akim senséri voltaji yaklgs{l(. 6,4 VDC ya da

geri beslemes ampe - RN
HPR400 |asmis. daha buyuk"s?, Ell-klm sensoruni c.ieg|$t|r|n. )
Y 3. JD.1 konnektoriini periyodik kesiciden gikarin ve LED1'in
alnizca m i o o

sondigiini dogrulayin.

a) Konnektor gikarildiginda LED1 séniiyorsa JD.1'i yeniden
baglayin ve torcu ateslemeyi deneyin. Periyodik kesici
hala asir akim uyarisi veriyorsa, periyodik kesiciyi
degistirin.

b) Periyodik kesici hala agiri akim uyarisi vermiyorsa,
PCB3'l degistirin.

Acilma Bkz. Bolim 7'deki tel baglanti semalari.
sirasinda
Periyodik  |Periyodik kesici 2 akim 1. CS2'deki voltajin dogru oldugunu dogrulayin.
156 Kesici 2 akimi |sinyali agilma sirasinda 2. CS2 ve PCB3 arasindaki tel baglantilarinin dogru ve
HPR260 |etkin. hasarsiz oldugunu dogrulayin.
HPR400 3. CS2'yi CS3 ile degistirin. Hata kodu 157 olarak degisirse,
Yalnizca orijinal CS2'yi degistirin.
Bkz. Bolim 7'deki tel baglanti semalari.
Agilmada
periyodik  |Periyodik kesici 3 akim 1. CS3'teki voltajin dogru oldugunu dogrulayin.
157 kesici 3 akimi [sinyali agilma sirasinda 2. CS3 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve
HPR400 |etkin. hasarsiz oldugunu dogrulayin.
Yalnizca 3. CS3'u CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse,
orijinal CS3'li degistirin.
Bkz. Boliim 7'deki tel baglanti semalari.
Agilmada
periyodik  |Periyodik kesici 4 akim 1. CS4'teki voltajin dogru oldugunu dogrulayin.
158 kesici 4 akimi [sinyali agilma sirasinda 2. CS4 ve PCBS arasindaki tel baglantilarinin dogru ve
HPR400 |etkin. hasarsiz oldugunu dogrulayin.
Yalnizca 3. CS4'u CS2 ile degistirin. Hata kodu 156 olarak degisirse,
orijinal CS4'ti degistirin.
5-24 HPR130XD Manuel Gaz Isletim Kilavuzu




BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar1 159 ila 160

Hata
kodu no

Adi

Aciklama

Diizeltici eylem

159

Motor sirlcu
hatasi
HPR400
Yalnizca

Pompa motoru stirlicl
karti (PCB7) bir siiriicii
hatasi belirtiyor.

1. PCB7'deki devre kesicinin serbest kalmadigini dogrulayin.
Serbest kalmissa, devre kesicinin st kismi ile ayni
seviyeye gelene kadar digmeye basarak devre kesiciyi
sifirlayin. Devre kesici serbest kalmamissa ve PCB7'ye
gli¢ gelmiyorsa gti¢ kaynag igindeki PCB2'de yer alan
sigortanin iyi durumda oldugunu dogrulayin.

2. D32 yaniyorsa, solenoid valfi ve motor ¢ok fazla akim
¢ekiyordur. Pompa motor surliclistinden gelen gikislar
hata kosuluna yanit olarak kapandiktan sonra D32 yalnizca
kisa bir siire yanar ve ardindan soner. Solenoid valfina
ve motora giden tel baglantilarini dogrulayin. Pompanin
serbest dondiigiint ve motora diizgiin 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 asir akim gekmesine neden
olabilir. Sayfa 5-33'teki sogutma suyu akis testini kullanarak
distik sogutma suyu akisini test edin.

3. D32 acildiktan hemen sonra yaniyorsa ve yukaridaki 6gelerin
timu dogrulandiysa PCB7'yi degistirin.

4. D30 yaniyorsa, IGBT siirticiisii bir agir akim kosulu ile
karsilagsmistir. Pompa motor surticustinden gelen cikislar
kapandiktan sonra D32 yalnizca kisa bir stire yanar ve
ardindan séner. Yukaridaki D32 igin olan ayni adimlari
izleyin.

5. D31 yaniyorsa, sogutucu termistdri sogutucunun gok sicak
oldugunu belirtiyordur. Sogumasi igin 10 dakika bekleyin.
Hata devam ederse PCB7'deki sogutucudan gelen tellerin
PCB7'deki J6 konnektoriine dogru sekilde baglandigini
dogrulayin. Hata hala devam ediyorsa, sisteme gelen tim
glict KAPATIN ve J6 konnektdriinde pim 1 ile 2 arasindaki
direnci dl¢iin. 25° C'de direng 10k olmalidir.

160

HPR
sogutucusunda
CAN hatasi
HPR400
Yalnizca

Kontrol karti (gii¢
kaynagindaki PCB3)

ile sogutucu sensor karti
(sogutucudaki PCB1)
arasindaki iletisim

1 saniyeden uzun

stire kesilmis.

—_

. Gug¢ kaynagindan sogutucuya gelen kablo baglantilarinin
iyi durumda oldugunu dogrulayin.
2. Sogutucunun igindeki PCB1'de yer alan D1 (5 VDC)
ve D2'nin (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin.
3. CAN ver yolu LED'leri D7 ve D8'in yanip sondiigtini
dogrulayin.
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BAKIM

Hata kodu sorun giderme - Hata kodlar 180 ila 181

Hata
kodu no

Adi

Aciklama

Diizeltici eylem

180

Secgim konsolu
CAN zaman
asimi
Otomatik Gaz
Yalnizca

Gg kaynagl, 1 saniye
icinde secim konsolundan
bir CAN mesaji almadi

1. Glg kaynagindan segim konsoluna gelen KONTROL ve
GUC kablolarinin hasarli olmadigini, PCB3'e ve segim
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 gli¢ geldigini gosterir. Ayrica segim
konsolu igindeki PCB2'de D26 (CAN - RX) ve D27'nin
(CAN - TX) yandigini kontrol edin. Bu LED’ler segim
konsolu ile glic kaynagr arasindaki iletisimi gdsterir.

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

4. Gaz konsolu kontrol PCB ve giig dagitimi PCB’lerinin doért
késeden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.

181

Olciim konsolu
CAN zaman
asimi
Otomatik Gaz
Yalnizca

Gi¢ kaynagi, 1 saniye
icinde dlgtim konsolundan
bir CAN mesaji almadi

1. Gug kaynagindan &lgtim konsoluna gelen KONTROL ve
GUC kablolarinin hasarli olmadigini, PCB3'e ve dlgiim
konsolunun arkasinda diizglin baglandigini dogrulayin.

2. Olgiim konsolunun igindeki PCB2'de yer alan D17
(+5 VDC) ve D18'in (+3,3 VDC) yandigini dogrulayin.

Bu LED’ler PCB2'ye gli¢ geldigini gosterir. Ayrica dlglim
konsolu icindeki PCB2'de D26 (CAN - RX) ve D27'nin
(CAN - TX) yandigini kontrol edin. Bu LED’ler 6lgiim
konsolu ile glic kaynagi arasindaki iletisimi g0Osterir.

3. PCB2 ile PCB3'te gti¢ varsa her iki 6lgtim konsolu kablosu
da iyi durumdaysa, PCB2 ya da PCB3 arizalanmistir. Hangi
kartin degistiriimesi gerektigini belirlemek igin CAN test
cihazini kullanin.

4. Gaz konsolu kontrol PCB ve gii¢ dagitimi PCB'lerinin dort
kdseden sasiye iyice tutturuldugunu dogrulayin.
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Giic kaynagi durumian

ID numaralarini goriintilemek igin gaz konsolundaki

anahtar 8'i durum pozisyonuna getirin.

Durum

kodu Adi
00 Giic acik (Bosta)
02 Temizle
03 Baslatma icin hazir (Bosta 2)
04 | Onakis
05 Pilot ark
06 Transfer
07 Rampa yukari
08 Kararli hal
09 Rampa asag
10 Final rampa asag
11 Doéngii tamamlandi (Otomatik kapali)
12 Gaz akisini test et
14 Kapat
15 Sifirla
16 Bakim
20 | On akisi test et
22 Manuel pompa kontroli
23 Giiris sizintisi kontroli
24 Sistem sizintisi kontrolu

()

AN
O

:
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BAKIM

Pompa zaman asimi ile plazma sistemini calistirma

HPR gti¢

Y

kaynagi agilma

Tasfiye donglisti baslar,
BASLANGIC ICIN HAZIR
DEGIL sinyali etkindir

A

Y

Son baslangigtan beri
30 dakika gegctiyse
pompayi pompa

A

Hayir

Temizleme Hata cikisi
zamanlayicisi bitti su konumda
A
PLAZMA

BASLANGIC

sinyali etkin Evet
Hayir

Sistem BOSTA durumundadir
bir BASLANGIC sinyali i¢in
bekler, BASLANGIC ICIN =
HAZIR DEGIL sinyali
devre disidir BASLANGIC
sinyali
kaldirildi
y
Torcu atesleyin
ve kesme
BASLANGIC islemini
sinyali baslatin

Evet

Y

Pompa zaman asimina
ugradiysa,
BASLANGIC iGIN HAZIR
DEGIL sinyalini agin ve
pompay! agin

Akis sensori
saglanmis mi?

A

Hayir
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Pompa zaman asimi ile CNCyi calistirma

Kullanici Tim plazma
CNC'deki sistemlerine PLAZMA
BASLANGIC > BASLANGIC ve
dugmesine TUTMA sinyallerini
basar bildirin
A
BASLANGIC BASLANGIC iCiN HAZIR
ve TUTMA < DEGIL sinyali tiim plazma
sinyallerini Evet sisteminde etkin mi
kaldirin

Hayir

Y

BASLANGIC sinyalini
uygulayin ve TUTMA
sinyalini kaldirin

Y

Kesim
dongusiini
tamamlayin
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BAKIM

ilk kontroller

Sorun giderme isleminden dnce gorsel bir inceleme yapin ve glic kaynagi, transformatorler ve gtic dagitim kartinda dogru
voltajlar oldugunu kontrol edin.

A _j\ TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI: Fis takili ve kapaklar acik durumdayken bir gii¢ kaynag iizerinde islem yaptiginizda
her zaman dikkatli olun. Gii¢ kaynaginda yaralanma ya da 6lime neden olabilecek tehlikeli diizeyde voltaj
bulunmaktadir.

1. Ana kesme anahtarini KAPATARAK hat giiclinii kesin.
2. Giig kaynaginin tst panelini ve iki yan paneli ¢ikarin.

3. Gig kaynaginin igindeki PC kartlarinda renk bozulmalari ya da diger goriiniir hasarlar arastirin. Bir bilesen ya da
modil acik bir sekilde kusurluysa, herhangi bir test isleminden dnce bunu ¢ikarin ve degistirin. Pargalari ve parga
numaralarini tanimlamak igin bkz. Parca Listesi.

4. Gorundr bir hasar yoksa gli¢ kaynagina gii¢ verin ve ana kesme anahtarini ACIN.

5. Gug kaynaginin sag tarafinda yer alan TB1'in W, V ve U terminalleri arasindaki voltaji 6lgtin. Bkz. sonraki sayfadaki
sekil. Ayrica gerekiyorsa Bolim 7'deki tel baglanti semasina bakin. 3 terminalin herhangi ikisi arasindaki voltaj besleme
voltajina esit olmalidir. Bu noktada bir sorun varsa, ana gtict kesin ve baglantilari, glic kablosunu ve hat kesme
anahtarindaki sigortalar kontrol edin. Kusurlu tiim pargalar onarin ya da degistirin.
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Giic yonetimi

A j TEHLIKE

Hat kesme anahtar acik oldugunda kontaktdrde ve giic dagitim kartinda (PCB2) hat voltaji vardir. Bu_
alanlarda ana giicii 6lcerken son derece dikkatli olun. Terminal blogunda ve kontaktdrlerde yer alan

voltajlar yaralanma ya da déliime neden olabilir.

[l
IlllllﬂﬂﬂllllllH b

Ana giic girisi ——>

)/ \

ENA=N A=
o/l /o

e e

SIMIATN

Not: Hatlari asagidaki sirada kontrol edin:

U'dan V'ye Q
U'dan W'ye

V'den W'ye

Her hatti topraga kadar kontrol edin.
Bir hat diger ikisine gére %10 ya da
daha ytiksekse, bu bacagi U lizerine
yerlestirin.
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Hava filtresi elemanini degistirme
1. Tum elektrik glictinii KAPATIN ve hava hortumunu filtreden ¢ikarin.

2. Serbest kalana kadar saat yonunin tersinde gevirerek filtre canagini gikarin.

3. Temiz filtre muhafazasini ¢ikarmak icin sikica asagi gekin. Filtre muhafazasinin tst kismi etrafinda O halkali conta
vardir. Omriinti uzatmak icin O halkali contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O halkali conta parlak
gortinmeli ancak asir gres olmamalidir.

Filtre ganagi

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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Giic kaynagi sogutma suyu sistemi servisi

Sogutma suyu sistemini tahliye etme

1. Gict KAPATIN ve geri déniis sogutma suyu hortumunu (kirmizi bant) pompadan gikarip 20 litrelik bir kaba koyun.

2. Akim secim diigmesini (8) basili tutun ve giic anahtarini ACIN. (8) basili tutulurken pompa calismaya devam edecektir.

3. Pompayi sogutma suyu akisi durana kadar calistirin ve akim segim diigmesini (8) hemen birakin.
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Dikkat: Filtre hortumu ¢ikarildiginda sogutma suyu filtreden akacaktir. Filtrede servis
islemi yapmadan 6nce sogutma suyunu tahliye edin.

Sogutma suyu sistemi filtresi ve siizgeci

Filtre degisimi

—_

. Sisteme gelen tum gticti KAPATIN.

. Muhafazay gikarin.

. Filtre elemanini gikarip atin.

. Yeni filtre elemani 027664'l takin.

. Muhafazay yerine takin.

. Yeni sogutma suyunu doldurun. N
-

Pompa siizgecini temizleme

1.

N o o~ 0N

Sisteme gelen tum gticti KAPATIN.

Sogutma suyunu tahliye edin. Bu bélimdeki Gli¢ kaynagr sogutma suyunu tahliye etme konusuna bakin.
Somunu gikarin.

Siizgeci gikarin ve yumusak sabun ve su ¢ozeltisiyle temizleyin.

Stizgeci yerine takin.
Somunu yerine takin.

Yeni sogutma suyunu doldurun.

Siizgeg

Somun

5-34 HPR130XD Manuel Baz isletim Kilavuzu



BAKIM

"uunsIBap Lejojgey
esyoA swnyng “rea
aw|nxnqg Jiq epJe|ojqey Bepuisere
510} 9|1 NJOSUOY SUBYSI} OSHNA

“uunsiBep Liejojoey
esyoA awming “Jea ewuey}
ep e saw|myng Jiq epuisede 16euley
dnb o]l Njosuoy| SUENBI) YOSHNA

Ap/1 Y'E >
1z1y $nje uajeb
uapusa}
enoy|

Ap/I v'e >
1zIy $nje usjab
usapuis9a}
)]

upiB 8,G 19|

AP/ '€ <

uapunse)
enoy|

uipib o, 18

Ap/1 v

‘uunsIBap Iunes
wnyoy aA 1ulyea sedfeq iyepuisese
njosuoy suexai} jasynA ajl IBeukey donb
BSIeA SW|NYNg "UIPd [0JIUOY LBPWINYNg
yepznunwnioy sinyid 18eukey dng

€>

11y $nje uajeh

qp/I ¥'E <
1z1y $nje uajeb
uapunsay

‘uui$iBap nwinyoy esyok
aw|myng “JeAa aw|nyng Jiq epunwinyoy
$nuop 1ab uspib euiBeukey dnw)

enoy|

uunsiBap luueyeue Sy

3p/1 o' >
1z1y $nje uajab

4

qp/I v'e <
1z1y $nje uajeb
uapuisay
enoy|

»

uipib 8,9 1s8]

Y

qp/1 e >
1z1y $nje uajob
uapuisa)
eAO)|

"uikaj@our uiBipewo dnjo
resey epyes an uuisiBop 1fkedwoy

1z1y $nje uajeb

enoy]

AP/ e >

qp/1 ¥'e <
1z1y $nje uajeb
uapunsa}

1zIy $nje uajobh UeP.IND
Usp,JNJ
AP/ P'E < »
AP/l v'e Sbie
uipib o, 189 »| U9Ua1SOB 9P, OND upiB 8,/ 3801
uunsiBap noio| »

—

uapunsay

uipib 8,g 1s8]

enoy|

qp/1 0e >
11y $nje uajah
usapundm

Snjy

AP/1 0‘€ <
1Z1y $nje uajeb
usapundm

sy

uipiB o, | 1s8]

A

Jpeoe|o ahlyer
apulwiSiBop Isewazjew pes
18y znunAns ewinBos ep
ek uipe Suedis jjea 399 yopak uig

AP/1 0'€ <
1z1y $nje ua|ab

Uuap.JNJ

uipib eunsnuoy|
PuuspiBb unios
Jojow,edwod,

uIpIB BUNSNUOY| Je|WIpe 20UQ US}S}, epejkes iyeluog

A

(090) ep ®A (€60)
isejey nAns ewinBog

1Isab|9z15 awiapib unios snje nAns ewinbog

5-35

HPR130XD Manuel Gaz |sletim Kilavuzu



BAKIM

Sogutma suyu akis testleri

Gaz konsolundaki LED ekrani sogutma suyu akig hatasi (093 ya da 060) gdsterirse, hatayi temizlemek igin sistemi
KAPATIN ve tekrar ACIN. Ardindan sorunun nedenini bulmak igin asagidaki testleri uygulayin.

Bir hat igi akis lger akis hizini 8lgmek igin kullanilacak en dogru yoldur ancak tanimlanan her testle birlikte kullanilamaz.
Hat ici akis dlger (parga numarasi 128933) Hypertherm'den temin edilebilir. Asagidaki “kova” testleri akis hizi konusunda
iyi bir fikir verir.
Test etmeden once

Not: Hat igi filtre temizlenmeden 6nce sistemden gelen sogutma suyu tahliye edilmelidir (asagidaki adim 1).

Hat ici filtre ¢ikarildiginda sistemdeki sogutma suyu tahliye olacaktir.

1. Filtreyi/slizgeci temizleyin.
2. Giig kaynaginin arkasindaki filtreyi degistirin.

3. Adim 1 ve 2 tamamlandiktan sonra sistemi tekrar doldururken sistemde dogru sogutma seviyesi oldugunu dogrulayin.

HPR130 pompa filtresi/slizgeci

Gii¢ kaynaginin
/ arkasindaki filtre

Hﬂlﬂ!ﬂﬂlﬂﬂ
o

Filtre/Slizgeg

Somun

Hypertherm akis 6lcerini kullanma (128933)

Akis olgerden dogru bir okuma almak igin asagidaki adimlan kullanin.

1. Akis Olgeri dik tutun. Her iki eksende dik.

2. Okumanizi asagida gosterilen kenardan alin.

/
Bu kenardan okuyun —__| 1 \ /Ta$ma
1.1'de gosterilen 6rnek _/

—
AN

i
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BAKIM

Manuel pompa calistirma

Gaz konsolundaki LED ekran sogutma suyu akis hatasi 093'u g6steriyorsa, pompa gti¢ kaynagdi agildiktan sonra
12 saniye iginde manuel olarak agilmalidir, aksi halde gticlin kapatilip agiimasi gerekecektir.

1. Giicii AGIN. Pompay manuel olarak agmak igin akim segim diigmesini (8) basili tutun ve sogutma suyunun
60 saniye boyunca akmasina izin verin.

2. Gaz konsolunun LED ekranindaki sogutma suyu akis hizini yazin. Kaydedilen akis hizi testlerin bazilarinda karsilastirma
icin kullanilacaktir. Sistemin galismasi igin sogutma suyu akisi en az 2,3 I/dk olmalidir.

3. Akim segim diigmesini (8) birakin ve giicii KAPATIN.

Not: Sayfa 15/ 19, sema 013375'te bir akis semasi bulunabilir
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BAKIM

Test 1 = geri doniis hatti
Not: Bu testin tamamlanmasi igin hat igi akis 6lger gerektirir.

1. Giicli KAPATIN. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi bantl mavi hortum)
cikarin ve akis hizini 6lgmek icin akis 6lgeri baglayin.

2. Akis dlgerdeki akis hizini 6lgtin. Giicti AGIN. Pompayi manuel olarak agin
(bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgi altinda Adim 1). Akis dlgerdeki akis
hizini yazin.

3. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi bantl mavi hortum) yeniden baglayin.

Akis hizi 3,0 I/dk ya da daha fazla ise, test 7'ye gidin.
Akis hizi 3,0 I/dk'den daha az ise, test 2'ye gidin.

Akis yoksa pompa ve motorda sorun gidermeye gidin.

Test 2 — patlatma konsolunda besleme hatti

Not: Besleme hattina erismek igin tor¢ kablosu sogutma suyu Torg kablosu sogutma '
hortumlarini ¢ikarin. suyu hortumlar

1. Gucu KAPATIN. Besleme sogutma suyu hattini (yesil bantli
mavi hortum) RHF/LHF konsolundan c¢ikarin ve 3,8 litrelik bir
kaba koyun. Bir Hypertherm sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu 6lgtin. Giicti ACIN. Pompayi
manuel olarak acin (bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgi altinda
Adim 1). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu hatlarini yeniden baglayin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa stirede doluyorsa test 3'e gegin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden fazla siirerse, 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. Pompayi manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa galistirma” bash@i altinda Adim 1), 60 saniye calismasina izin verin
ve gaz konsolundaki LED ekranda akis hizina bakin.

LED ekranda gosterilen akis hizi 3,4 |/dk ya da Ustlindeyse torcu degistirin.

Akis hizi hala 3,4 I/dk altindaysa test 4'e gegin.

Test 4 — besleme hattindan torc yuvasina

1. Gucli KAPATIN. Sogutma suyu besleme hattini tor¢ yuvasindan gikarin ve 3,8 litrelik bir kaba koyun. Bir Hypertherm
sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

A Dikkat: Sogutma suyu hortumdan cok hizl bir sekilde akacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu élgiin. Giicii ACIN. Pompayi manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa calistirma”
bashgr altinda Adim 1). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Sogutma suyu besleme hattini torg yuvasina geri takin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun suriiyorsa, torg ile LHF/RHF konsolu arasinda hortumda tikanma ya da bukilme olup
olmadigina bakin. Bir tikanma ya da biikilme yoksa torg kablolarini yerine takin.

Kap 65 saniye ya da daha kisa stirede doluyorsa test 5'e gegin.

Test 5 — torc yuvasindan geri doniis hatti (patlatma konsolu tarafinda cikarin)

1. Giicli KAPATIN. Geri déniis sogutma suyu hattini (kirmizi banth 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 6lgtin. Gicti ACIN. Pompayi
manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa calistirma” baghgr altinda
Adim 1). Kabin ne kadar siirede doldugunu yazin.

3. Geri donus sodutma suyu hattini yerine takin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun surtiyorsa, torg yuvasinda bir tikaniklik
vardir. Torg yuvasini degistirin.

Kap 65 saniye y da daha kisa stirede doluyorsa, geri donts
sogutma suyu hattinda (RHF/LHF konsolundan giic kanyagina gelen)
bir tikaniklik vardir. Geri doniis sogutma suyu hattini degistirin.
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Test 6 — pompada kova testi

1. Guct KAPATIN. Pompa ¢ikisini, sogutma suyu hattini
cikarin ve 3,8 litrelik bir kaba koyun. Bir Hypertherm
sogutma suyu kabi ise yarayacaktir.

2. Kabin ne kadar siirede doldugunu 6lgtin. Gict ACIN.
Pompayi manuel olarak agin (bkz. “Manuel pompa
calistirma” baglgr altinda Adim 1). Kabin ne kadar
stirede doldugunu yazin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden uzun siriiyorsa, pompay!
degistirin ve motor saftinda hasar olup olmadigini kontrol
edin.

Kabin dolmasi 65 saniyeden kisa siriliyorsa, sogutma suyu
besleme hattinda (giic kaynagindan RHF/LHF konsoluna)

bukilmeleri kontrol edin. Biikiilme yoksa gti¢ kaynagi ile
RHF/LHF konsolu arasindaki hortumlar degistirin.

Test 7 — cek valfi baypas etme

1. Gictu KAPATIN. Emniyet valfindan gelen hortumu
cikarin.

2. itmeli baglantiyr emniyet valfindan gikarin.

3. Emniyet valfini ¢ikarin.

4. itmeli baglantiyi takin ve hortumu baglayin.
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Test 7 — devam

5. Giug kaynagini ACIN ve gaz konsolundaki LED ekranda gésterilen sogutma suyu akis hizini not edin.

LED ekranda gosterilen akis 3,0 I/dk Ustlindeyse, ¢ek valfi degistirin. Her sarf malzemesi degisiminde ¢ek valfi baypas
edilirse sogutma suyu tahliye olacaktir.

LED ekranda gosterilen akis 3,0 I/dk altindaysa, akis anahtarini degistirin.

Not:  Cek valf yonii dogru olmalidir. Ok sekildeki gibi yukariyr gosterir.

Cek valf yon

Pompa ve motorda sorun giderme

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 gti¢ geldiginden emin olun.

Hala pompadan akis yoksa solenoid valfi ve ¢ek valfin diizglin ¢alistigindan emin olun.
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Akis sensoriini test etme
1. Gucu ACIN.
2. TP210 ile TP206 arasindaki VDC'yi dlgtin. TP206, PCB3'te geneldir. TP210, akis anahtarindan gelen voltajdan filtre

edilen %67 6lgeklendirilmis voltaji saglar. 0,45 VDC (akis anahtarinda 0,67 VDC) 2,3 I/dak’a esittir. TP210 voltaj
degeri 0,45 VDC'den kugtikse ve akis 3,0 I/dak’a esit ya da daha azsa, akis anahtarini degistirin.

TP 206 TP 210
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Gaz si1zintisi testleri

Sistemde iki otomatik sizinti testi modu vardir. Sizinti testi modu muhafaza gazi segim anahtarinin (2) TEST pozisyonuna
getiriimesi ve ardindan sizinti testini baglatmak icin CALISTIRMA/AYARLAMA anahtarinin (7) ON AKISI AYARLAMA
ya da GAZ AKISINI AYARLAMA pozisyonuna getirilmesi ile etkinlestirilir.

Sizinti testi modu 1 — Anahtar 7, ON AKISI AYARLAMA pozisyonundayken.

Gaz konsolu igindeki giris valflari kapanacak ve off valflar agilarak igeride kalmis gazlarin kagmasina izin verecektir.
20 saniye sonra tum off valflar kapanacaktir. Bu noktada gaz konsolu ile off valfi arasinda hi¢ basing olmamali ve
basing gostergelerinde sifir degeri okunmalidir.

Bu testin amaci gaz konsolunda diizgiin kapanmayan herhangi bir giris besleme valfi sorununu tanimlamaktir, bdyle
bir durumda off valfta basing olusacak ve gaz konsolunda gosterilecektir. Bu test ayrica besleme hatlarindaki sizintilari
kontrol etmek i¢in de kullanilir.

Sizint testi modu 2 — Anahtar 7, GAZ AKISINI AYARLAMA pozisyonundayken.

Giris valflan agilacak ve off valf ile gaz konsolu arasindaki gaz hatlarinda basing uygulayacaktir. 20 saniye sonra tim giris
valflari kapanacaktir. Gosterilen basing sabit olmalidir.

Bu testin amaci gaz konsolu ile off valf arasindaki bir sizintiyr tanimlamaktir.

Sizinti testi 1

1. HPR130’a gelen gict agin.

2. ik gaz tasfiyesinden sonra muhafaza segim anahtarini (2) TEST konumuna getirin.

3. Anahtar 7'de ON AKISI AYARLAMA konumunu segin. Off valf agilir ve gaz konsolu ile torg arasindaki gazi disar atar.
Gaz konsolundaki giris valfi kalali kalacaktir.

4. 20 saniye sonra off valflar kapanacaktir.
5. Gaz besleme valflarini kapatin.

6. 20 dakika boyunca basing gdstergeleri ile gaz besleme basing 6lgerlerini izleyin. Girig basinci sabit kalirken basing
sifirda ya da sifira yakin olmalidir.

7. Herhangi bir basing¢ ekraninda artis olursa, gaz konsolundaki bir ya da daha fazla giris valfi dlizglin kapanmiyordur.

8. Bir gaz besleme basing 6lgeri diiser ancak gaz konsolunda hig basing gdsterilmezse, kapatma ile gaz konsolu
arasindaki besleme hortumlarinda bir sizinti vardir.

Sizinti testi 2

1. Sizinti testi 1 gergeklestirildikten sonra, gaz besleme valflarini tekrar agin ve anahtar 7'yi GAZ AKISINI AYARLAMA
konumuna getirin. Gaz konsolundaki giris valflari 20 saniye agik kalir ve ardindan kapanir, bu sirada off valf kapal kalr.
Bu, gaz konsolu ile off valf arasindaki basici hapseder.

2. Gaz besleme valflarini kapatin.

3. 20 dakika boyunca gaz konsolundaki basing ekranlari ile gaz besleme basing 6lgerlerini izleyin. Basing ekranlar ve gaz
besleme dlgerler sabit kalmalidir.

4. Herhangi bir basing ekrani diserse, gaz konsolu ile off valfi arasindaki gaz hattinda bir sizinti vardir.

5. Bir gaz besleme basing dlgeri diserse kapatma ile gaz konsolu arasindaki besleme hortumlarinda bir sizinti vardir.
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Giic kaynag: kontrol karti PCB3

Kontrol PCB LED listesi Kontrol PCB3 iiriin
bilgisi listesi
LED Sinyal adi Notlar Oge Parca no
i D100 +5VDC U104 081169 CIFT
} D101 +3,3VDC U105 081169 TEK
D113 CANTX Sabit yanip s6nme

D114 CAN RX Sabit yanip sénme
D117 RS-422 TX

L] [ D118  RS-422 RX
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Kontrol PCB LED listesi Kontrol PCB LED listesi
LED Cikis Girig Notlar LED Cikis Giris Notlar
D321 Makine hareketi D331 HV transformatori
D322 Hata D332 Pompa motoru etkin
p
D323 Rampa asagi hatasi D333 Kontaktor
D324 Hazrr degil D334 Pilot ark rolesi
D325 Yedek Kullanilmiyor D335 Yedek
D326 Pilot ark etkin D336 Dalga segimi
D327 Tutma D337 Faz kaybi
D328 Delme
D329 Kose akimi
D330 Plazma baslangici
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Giic kaynag giic dagitim karti PCB2
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Giic dagitimi PC karti LED listesi
LED Cikis Renk
D1 Kontaktor Kirmizi
D2 Pilot ark rélesi Kirmizi
D3 120 VAC (anahtarlr) Yesil
D5 HF atesleme Kirmizi
D7 Dalga segimi Kirmizi
D12 24 VAC (anahtarli) Yesil
D23 240 VAC (anahtarlh) 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

Calistirma

Baslatma devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan calisma kablosuna hizla transfer eden yliksek hizli bir anahtardir.
Baslatma devresinin 2 fonksiyonu vardir:

1. ik pilot ark akiminin hizla pilot ark kablosu tizerinden kiigiik bir empedansla akmasini saglar.

2. Ik pilot ark akimi olusturulduktan sonra baslatma devresi arkin galisma parcasina transferine yardimci olmak igin pilot
ark kablosuna empedans dahil eder. Bkz. asagidaki sema.

Baslatma devresi islevsel semasi

Plazma giic kaynagi

Periyodik
kesici Tikama
+
GG .
direnci ALEL
— Kapaklar
R Kesme
! Kontrol ' 'GBT ) arki
! mantigr | Diyot
Y ISt |
Baslatma devresi pilot

ark

Baslatma devresinde sorun giderme

A j\ TEHLIKE

CARPILMA TEHLIKESI: Fis takili ve kapaklari acik durumdayken bir gli¢ kaynagi tzerinde islem yaptiginizda
her zaman dikkatli olun. Giig kaynaginda yaralanma ya da &liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde voltaj

bulunmaktadir.
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D2 her zaman yanmalidir.

D1 torg ateslendiginde hemen yanar ve ark ¢alisma pargasina transfer
edildiginde hemen soner. Ark transferi aradaysa LED yanmayacaktir.

Torgta ark yoksa ya da ark transfer edilmezse:
1. Sisteme gelen tiim gticti KAPATIN.

2. Telleri, kart {izerindeki H8 (CALISMA) ve H9 (MEME) saplamalarindan
gikarin.

3. H8 ve D50 (-) arasinda yaklasik (=) 5,5 kQ diren¢ oldugunu dogrulayin.
Direng degeri dogru degilse karti degistirin.
Not: Devredeki kapasitansa bagl olarak direng degeri dogru degere
yavasca artabilir.

4. Sok giderici ile H8 arasinda yaklasik (=) 15 kQ direng oldugunu dogrulayin.

= Calisma kablosunda herhangi bir kesiime ya da kopukluk olmamalidir. 1Q ya da daha disuk bir direng oldugunu
dogrulayin. Calisma kablosunun kesme sehpasina olan baglantisi temiz olmali ve sehpaya iyi bir kontak
saglamalidir.

= LED-D2'nin yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa kartin degistiriimesi gerekebilir ya da karta gli¢ gelmiyor olabilir.

= Torcu havada atesleyin ve D1'in yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa ancak pilot arki varsa kartin degistiriimesi
gerekebilir.

* R1 direnci tizerinde yaklasik (=) 1 Q direng oldugunu dogrulayin.

15kQ

H9

NOZZLE 5,5kQ L]

R1

g

10
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Pilot arki akim diizeyleri

Pilot arki akim seviyesi, segilen islem ve ark akimina gore degisecektir. Bkz. asagidaki tablo.

Pilot arki akimi

Plazma gaz 30 amper 45 amper 50 amper 80 amper 130 amper
0, 25 30 30 30 30
N, 25 30 30 30 35
H35 25 30 30 30 35
F5 25 30 30 30 35
Hava 25 30 30 30 35

Transfer akimi

Plazma gaz 30 amper 45 amper 50 amper 80 amper 130 amper
0, 10 10 10 10 15
N, 10 10 10 10 15
H35 10 10 10 10 15
F5 10 10 10 10 15
Hava 10 10 10 10 15
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Gaz konsolu kontrol karti PCB2
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Kontrol PCB2 iiriin
bilgisi listesi

Oge Parga no
u17 081109 CIFT
u1s 081109 TEK

Gaz konsolu kontrol karti LEDN listesi Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LEDN Sinyal ad Renk LED Sinyal adi Renk
LEDN1 Plazma 6n akisi, sol hane Kirmizi D1 +5VDC Yesil
LEDN2 Plazma 6n akisi, sag hane Kirmizi D2 + 3,3VDC Yesil
LEDN3 Plazma gaz akisl, sol hane Kirmizi D4 Sogutma suyu hatasi Sari
LEDN4 Plazma gaz akisi, sag hane Kirmizi D6 Basing hatasi Sari
LEDNbS Muhafaza 6n akigl, sol hane Kirmizi D8 CAN -TX Yesil
LEDN®6 Muhafaza 6n akigi, sag hane Kirmizi D9 CAN - RX Yesil
LEDN?7 Muhafaza gaz akisi, sol hane Kirmizi D10 Voltaj hatasi Sari
LEDN8 Muhafaza gaz akisi, sag hane Kirmizi D11 Sicaklik hatasi Sari
LEDN9 Akim, sol hane Kirmizi
LEDN10 Akim, orta hane Kirmizi
LEDN11 Akim, sag hane Kirmizi
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Gaz konsolu giic dagitim karti PCB1
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Gaz konsolu kontrol karti LED listesi
LED Sinyal adi Renk
D1 120 VAC (anahtarl) Yesil
D7 + 5VDC Kirmizi
D9 + 24 VDC Kirmizi
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karti PCB3

=surucu

Gaz konsolu, AC valfi
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Periyodik kesici testleri

A j UYARI

CARPILMA TEHLIKESI: Periyodik kesici modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli

olun. Her bir biiyiik elektrolitik kapasitor (mavi govdeli silindir) elektrik voltaji biciminde biiyiik
miktarda enerji depolar. Giic kapali olsa bile, kapasitor terminallerinde, periyodik kesicide ve diyot
sogutucularinda tehlikeli voltaj vardir. Hicbir zaman bir kapasitorii tornavida ya da baska bir aletle
desarj etmeyin, bu patlamaya, maddi hasara ve/veya kisisel yaralanmaya neden olabilir.

== LED ekran

Acilma sirasinda periyodik kesici ve akim sensorii testleri.

Sistemi ACIN. On akis basladiginda kontaktor kapanacak ve sistem periyodik kesici ile akim
sensorlerini otomatik olarak test edecektir. Sistem kontaktorii kapatir ve periyodik kesiciyi
%90 is déngust ile acar. Periyodik kesici, G/C kartindaki (PCB 6) dalgalanma kapasitériinii
sarj edecektir. Kapasitori sarj eden akim 10 amper ile 35 amper arasinda olmalidir. Akim 10
amperden kiiciikse ya da akim sensérii 1'de (CS1) geri besleme yoksa gaz konsolundaki LED
ekranda hata kodu 105 gosterilecektir. Akim 35 amperden biiylikse LED ekranda hata kodu
103 gosterilecektir.

Sistem acilis sekansini tamamlarsa pus butonlu anahtart STATUS pozisyonuna getirin. Sistem,
hata kodu 003l gosterirse test gegilmistir. Periyodik kesici ve akim sensérleri Tamam'dir. @&m@wﬁ

Hata kodu numarasi 103 ya da 105 ise asagidaki testlere devam edin.

Pus butonlu
anahtar

Diisiik akim hata kodu 105 icin sorun giderme
1. Akim sensorlerinin (CS1 ve CS3) ve kablolarin hasarli
olmadigini dogrulayin.

2. CS1'i CS3 ile degistirin. Hata kodu tekrar gosteriimezse
arizali senso6ru degistirin.

3. Bir 6lctim aleti ile PCB6'deki tel 38 ile tel 39 arasindaki
direnci 6l¢lin. Kapasitor sarj oldukga direng artmalidir.
Sabit bir deder goruntiyorsa PCB6'yi degistirin.

4. Periyodik kesici ile PCB6 arasini gevsek teller ya da kisa
devreler icin kontrol edin.

5. Kontaktor kapandiginda periyodik kesicide 1A, 1B ve
1C'ye 220 VAC geldigini kontrol edin.
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Yiiksek akim hata kodu 103 icin sorun giderme

1. Akim sensérlerinin (CS1 ve CS3) ve kablolarin hasarli olmadigini dogrulayin.
2. CS1'i CS8 ile degistirin. Hata kodu tekrar gosterilmezse arizali sensoru degistirin.

3. Kisa devre olmadigindan emin olmak igin dalgalanma kapasitériine bakin. Dalgalanma kapasitorii kisa devre olmussa
PCBG&'yi degistirin.

4. Calisma terminalinden PCB6'daki negatif terminale kisa devre olup olmadigini kontrol edin. Calisma terminalinden
negatif terminale direncin yaklasin 100K ohm olmasi gerekir. Yiikseklik kontrol sistemi igin bir voltaj béliictinliz varsa
direng degisecektir.
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Faz kaybi saptama testi
1. Sisteme gelen tiim glictii KAPATIN ve CON1'in kapagini gikarin.

2. 3 kontakta asiri aginma olup olmadigini inceleyin. Bir ya da daha fazla kontak asirn aginmissa, 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 e
sigortalarini test edin. Sigortalardan herhangi ) -
biri yanmigsa PCB2'yi degistirin. 22588 " =
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4. J2.8'i PCB2'den gikarin ve kablo konnektoriindeki pim 1 ile 2 arasinda bir baglama teli yerlestirin.

a. Bir test kesimi yapin. Faz kaybi hatasi devam ediyorsa, asagidakiler arasindaki stirekliligi dogrulayarak PCB2'deki
J2.8 ile PCB3'teki J3.302 arasindaki tel baglantilarini dogrulayin
— J2.8 pim1'den J3.302 pim14’e
— J2.8 pim2'den J3.302 pim15'e.

b. Tel baglantilar tamamsa PCB3'u degistirin. Herhangi bir tel baglantisi hasarliysa, hasarli telleri onarin ya da
degistirin.

c. Baglama teli J2.8'deyken faz kaybi hatasi kalkiyorsa, baska bir kesim yapin ve F5, F6 ve F7 sigortalari boyunca
faz-faz voltajini 6lgtin. Voltaj 220 VAC +/-%15 olmalidir. 3 voltaj okumasindan biri 187 VAC'den kiigtikse,
kontakttre giden kontaklari kontrol edin ve glic kablosu — kontaktdr — gli¢ transformatorii — periyodik kesici
arasinda gevsek baglantilar olup olmadigini kontrol edin.
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A

TEHLIKE

tehlikeli diizeyde voltaj bulunmaktadir.

CARPILMA TEHLIKESI: Fis takili ve kapaklan acik durumdayken bir giic kaynag iizerinde islem
yaptiginizda her zaman dikkatli olun. Giic kaynaginda yaralanma ya da dliime neden olabilecek

Torc kablosu testi
1. Sisteme gelen tiim glicti KAPATIN.

2. Baslatma devresi takimini bulun.

9@00 ©|:|
29780 18 %
o o
Jeell) O Uy 3,

IZIE@

5

patlatma konsolu ya da patlatma konsolu ile gli¢ kaynagr arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir.

3. Baslatma devresi PCB1'deki
H8 (calisma) ve H9 (meme)
arasinda gegici bir baglama
teli takin.
H9
NOZZLE
4.
< il
i
Iﬂﬂllllﬂllﬂlﬂlﬂllﬂlﬂlﬂ Tz
T
it
o
5.
6.

torg kafasini degistirin.

Torg kablosu lzerindeki pilot ark telinin hasarli olmadigini dogrulayin. Hasarliysa kabloyu degistirin. Hasarli degilse
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Onleyici bakim

Giris
Sarf malzemesi pargalarinin dmriintin kisalmasi plazma sisteminde bazi seylerin yanlis oldugunu gésteren ilk belirtidir.

Kisalan parga 6mri galigsma maliyetini iki sekilde artirir: Operator ayni miktardaki metali kesmek igin daha fazla elektrot
ve meme kullanmak zorunda kalir ve sarf malzemelerini degistirmek i¢in kesme isi daha sik durdurulur.

Dogru bakim, genellikle kullanim émrii kisalmis sarf malzemeleri sorununu ortadan kaldirir. iscilik ve genel giderler kesme
maliyetinin %80’ini olusturabildiginden gelistirilmis tretkenlik kesme maliyetini belirgin bir sekilde dusurebilir.

Onleyici bakim protokolii

Asagidaki protokol Hypertherm HyPerformance plazma sistemlerinin temel elemanlarini kapsar.

inceleme sonucunda bir bilesenin asindig ve degistiriimesi gerekebilecegi ortaya konursa ve bu karariniz igin onay
isterseniz, litfen Hypertherm Teknik Servis departmani ile iletisim kurun.

Giic kaynagi

¥ .
\ TEHLIKE

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR

f@: ﬁ Giic kaynagi kapagini kaldirmadan dnce tiim elektrik giiciinii kapatin ve hat kesme
anahtarini KAPALI konuma ayarlayin. A.B.D.’de servis ve bakim tamamlanana
kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii uygulayin. Diger iilkelerde uygun

’ yerel ve ulusal giivenlik prosediirlerini izleyin.

1. Gug kaynagina giden gli¢ kapaliyken tiim yan panelleri gikarin. Toz ve pargacik birikimini disari tGflemek igin basingli
hava kullanin.

2. Kablo demeti ve baglantilarindaki asinma, hasar ya da gevsek baglantilari inceleyin. Asiri iIsinmanin gostergesi
olabilecek bir renk bozulmasi gorirseniz, Hypertherm Teknik Servisi ile iletigsim kurun.

3. Ana kontaktorde, herhangi bir kontakta koyu, ptriizlt bir ylizey ile karakterize edilen kontaklar tsttindeki asiri
oyuklasmaya karsi inceleyin. Boyle kosul mevcutsa, parganin degistirilmesi dnerilir.

4. Pilot ark rélesinin (CR1) kontaklarinda piiriizlii koyu yiizeylerle karakterize edilen agir oyuklagmayi inceleyin.
Gerekiyorsa degistirin.
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Sogutma sistemi
5. Gug kaynaginin 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. Giug kaynaginin arkasi;
B. Patlatma konsolu ve;

C. Torg ana govdesi.

Ayrica sogutma suyu deposunda pislik ve pargaciklar kontrol edin. Dogru Hypertherm sogutma suyunun
kullanildigini dogrulayin. Dogru Hypertherm sogutma suyu (028872) kirmizi bir sividir.

Torc ana govdesi
7. Su tupuniin diiz oldugunu ve uglarinda oyuklasma olmadigini dogrulayin.
8. Torg ana govdesindeki akim halkasini inceleyin. Akim halkasi pirtizstiz olmali ve oyuklasma olmamalidir. Oyuklagsma

gozlenmezse, akim halkasini temiz bir pamuklu bezle ve hidrojen peroksit ile temizleyin. Alkol kullanmayin. Akim
halkasindaki oyuklasma genelde yanlis bakimi isaret eder (6rn. diizenli temizlememe).

9. Torg kafasinin 6n ucundaki tiim disleri hidrojen peroksit ve pamuklu bez, boru temizleyici ya da temiz bez
ile temizleyin. Alkol kullanmayin. Dislerdeki hasarlar genelde torcun ve tespit kapag dislerinin diizgiin
temizlenmemesinden kaynaklanir, bu nedenle pislik ve pargaciklar dislerde birikir.

10. Torg izolatériinde gatlaklari inceleyin. Catlaklar varsa torcu degistirin.

11. Torg ana gdévdesindeki tim O halkali contalar ve sarf malzemelerini inceleyin. Bu O halkali contalara dogru miktarda
(ince bir tabaka) yaglayici uygulandigindan emin olun. Gok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.

12. Tespit ya da muhafaza kapaginin torg ana gévdesinde iyice sikildigindan emin olun.

13. Torcun arkasindaki tim hortum baglantilarinda asinmalari inceleyin. Baglanti dislerinde hasar asir sikiima oldugunu
gosterebilir.

14. Torg ile torg kablolar arasindaki tim baglantilarin siki oldugunu ancak asir sikilmadigini kontrol edin. Bu kilavuzun
Kurulum bolimiindeki tork ézelliklerine bakin.

Sarf malzemelerini gikardiginizda, bunlari her zaman temiz, kuru, yagsiz bir ytizeye koyun, kirli sarf malzemeleri torcun
arizalanmasina neden olabilir.

Gaz akislan
15. Gaz beslemesinden gelen her bir gaz hattini asagidaki sekilde kontrol edin:
A. Gaz konsolundaki giris gaz baglantisini gikarin ve takin.

B. Gaz hattina 8,3 bar basing verin.

C. Kaynaktaki gaz besleme valfini kapatin. Basing dststinu izleyin. Gaz besleme hatti bir hortumsa, hortum
esnemesine bagl 0,3 ila 0,5 barlik bir dists olabilir.

D. Gaz besleme kaynagindan gelen her bir hat i¢in tekrarlayin. Basing diismeye devam ediyorsa sistemdeki
sizintiy bulun.
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16. Gaz hatti basinglar sabitse, bu kilavuzda belirtilen sekilde bir sistem gaz sizintisi testi 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. Kesme sehpasi, gii¢ kaynagindan gaz konsoluna ya da torca gelen kablolari desteklemek igin 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 aginmalar kontrol edilmelidir. Dig yalitim kesilmis ya da hasar gérmisse,
kabloyu degistirin.

Patlatma konsolu

19. Kapagi agin ve toz ve partikdl birikimini disan tiflemek igin basingli hava kullanin. Nem varsa konsolun igini bir bezle
kurulayin ve nem kaynagini bulmaya caligin.

20. Kwvilcim aralig tertibatini inceleyin. Kivilcim arali@i tertibatina gelen tel baglantilarinin gtivenli oldugundan emin olun.
Konsol kapaklarinin diizglin kapandigini kontrol edin.

21. Torg kablolarini inceleyin. Patlatma 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 ayr topraklandigini dogrulayin.

A. Gug kaynag, patlatma konsolu ve gaz konsolu gibi tim metal kabinler bir topraklama noktasina ayri olarak
baglanmalidir. Bu baglantilar 10 mm? tel (A.B.D.) ya da esdeger boyutlu bir tel ile yapiimalidir.

23. Calisma kablosu (+) baglantisini, ézellikle de galisma kablosunun (+) kesme sehpasina 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.

5-58 HPR130XD Manuel Baz isletim Kilavuzu



BAKIM

Onleyici Bakim Ana Plani

Giinliik:
= Uygun giris gaz basincini dogrulayin.
= Uygun gaz akisi ayarlarini dogrulayin. — Her sarf malzemesi degisiminde zorunludur.

= Torcu inceleyin ve sarf malzemelerini gereken sekilde degistirin.

Haftalik:

Hafta | Oca Sub Mart | Nisan | Mayis | Haziran | Temmuz | Agu Eyl Eki Kas | Ara
1

WIN

Y

a

= Gug kaynagini kuru, yagsiz basingl hava ya da elektrikli stiplirge ile temizleyin.
= Sogutma fanlarinin diizgtin galistigini dogrulayin.
= Torg dislerini ve akim halkasini temizleyin.

= Uygun sogutma suyu seviyesini dogrulayin.

Alti ayhik:

Yil 1. servis 2. servis

= Servis pargalarini Servis Pargasi Degistirme Planina gore degistirin.

Yilhk:
[ vn |

= Servis pargalarini Servis Parcasi Degistirme Planina gére degistirin.
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6nleyici Bakim Protokolu Kontrol Listesi

Musteri: Hypertherm sistemi:

Yer: Sistem seri no:

Kisi: Sistem ark saatleri:

Tarih: (saat 6lcer ile donatiimissa)

Yorumlar P - Uygulanan NP = Sistemde mevcut degil

Giic kaynagi Gaz akislart — devam
[P (WP 1. Partikiilleri inceleyin ve disari Ufleyin [P (NP 16. Gaz sizintisi testini uygulayin
[P (NP 2. Kablo kosumunu inceleyin A. Oksijen basinci 10 dakikada bar
[P [~vp 3. Ana kontaktdri inceleyin diigmustir
: A acind : B. Nitrojen basinci 10 dakikada bar
[P (WP 4. Pilot ark rélesini inceleyin diismiigtiir
Sogutma suyu sistemi [P (WP 17. Hortum kisitlamalarini inceleyin
[P [ 5. Filtre elemanini inceleyin [P (WP A. Motor valfi hortumlar
[P (WP 6. Sogutma suyu akis testini uygulayin [P (WP C. Gaz konsolundan motor valfina
A. Dakikada I/dk DP DNP C. Off valftan tOI’Q gévdesine
sogutma suyu kontrol edilmistir. [P [ WP D. Gug yolundaki hortumlar
Torc ana govdesi Kablo baglantilan
[P (WP 7. Su tlpuni inceleyin [P (NP 18. Kablolari inceleyin
[P (WP 8. Akim halkasini inceleyin [P [ NP A. CommandTHC
[P NP 9. Torcun 6n ucundaki disleri temizleyin [P [vp B. Off valftan gaz konsoluna giden
[P (WP 10. Vespel torg izolatdriini inceleyin kontrol kablosu
P 11. Torg ve sarf malzemesi O halkali [P (WP D. Patlatma konso_lu ve gaz
[P T con(ialarlnl inceleyin konsolundan gti¢ kaynagina

[P (NP 12. Tespit ya da muhafaza kapaginin dogru

oturtuldugunu dogrulayin Patlatma konsolu

[P [ 13. Hortum baglantilarini inceleyin [P NP 19. Nemi, tozu ve pargaciklar inceleyin
[P ¥ 14. Torctan torca kablo baglantilarini [P [vp 20. Kivileim arali@r alt grubunu inceleyin
inceleyin [P [ WP 21. Torg kablolarini inceleyin
Gaz akislan Sistem topraklamasi
[P [ WP 15. Gaz beslemesinden gelen borular [P (WP 22. Uygun sistem bileseni
inceleyin topraklamasini inceleyin
[P NP A. Oksijen [P (NP 23, E(e)sme sehpasi ile galisma pargasi
T +) kablosu arasindaki baglantiy
[P (WP B. Nitrojen ya da argon inceleyin

[P [ C. Hava

[P [¥P D. Nitrojen-Hidrojen (F5)

[P [¥° E. Argon-Hidrojen (H35)

[P (NP F. Basingl hava filtresi sistemini inceleyin

Genel yorumlar ve oneriler:

Onleyici bakimi uygulayan kisi: Tarih:
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Servis parcalar degistirme plani = 1/ 2

228015 — Yillik 6nleyici bakim parga kiti

Bu kit asagidaki golgeli kutularda yer alan pargalarin timuni igerir

Zaman gizelgesi Bilesen Parca no Mkt.
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
6 ay ya da 300 ark saati Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
. Ana kontaktor 003139 1
1Yilya da 600 ark saati Torg ana gdvdesi 220162 1
Pilot ark rélesi 003149 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
1,5 Yilya da 900 ark saati+ Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontakt6r 003139 1
. Torg ana goévdesi 220162 1
2 Yilya da 1200 ark saati Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma suyu pompa kiti 228170 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
2.5 Yil ya da 1500 ark saati Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
. Torg ana govdesi 220162 1
8 Yilya da 1800 ark saati Pilot ark rolesi 003149 1
Sogutma fani 6 ing 127039 4
Sogutma fani 10 ing 027079 3
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
3.5 Yil ya da 2100 ark saati Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
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Servis parcalari degistirme plani — 2/ 2

Zaman gizelgesi Bilesen Parca no Mkt.
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana govdesi 220162 1
4 Y1l ya da 2400 ark saati Pilot ark rélesi 003149 1
Sogutma suyu pompa kiti 228170 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Sogutma suyu motor kiti 228538 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
4,5 Yil ya da 2700 ark saati Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana govdesi 220162 1
Pilot ark rélesi 003149 1
5 Yil ya da 3000 ark saati Yiksek voltaj transformatori 129854 1
Gii¢ dagitim karti 041802 1
Olciim konsolu 078535 1
Pilot ark kablosu Sisteme bagimli 1
Gaz kablolar Sisteme bagimli 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
5,5 Yil ya da 3300 ark saati Torg kiti 128879 1
Hizli gikarma kiti 128880 1
Hava filtresi elemani 011110 1
Sogutma suyu filtre elemani 027664 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
Ana kontaktor 003139 1
Torg ana govdesi 220162 1
. Pilot ark rélesi 003149 1
6 Yilya da 3600 ark saati Sogutma suyu pompa kiti 228170 1
Torg kablolari Sisteme bagimli 1
Sogutma fani 6 ing 127039 4
Sogutma fani 10 ing 027079 3
Hava filtresi elemani 011110 1
6,5 Yil ya da 3900 ark saati Plan baslangicini 6 ayda ya da 300 ark saatinde tekrarlayin
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Giic kaynagi

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkit.
1 078538 HyPerformance Plazma gli¢ kaynagi: 200/208 volt
078539 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 220 volt
078540 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagdi: 240 volt
078541 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 380 volt
078542 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 400 volt
078543 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 440 volt
078544 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 480 volt
078545 HyPerformance Plazma gii¢ kaynagi: 600 volt
2 228328 Panel: Ust, etiketli 1
3 075241 Metal plaka vidalari 1
4 228532 Panel: Sag ya da sol taraf, etiketli 1
5 228531 Panel: On, etiketli 1
6 129633 Yesil gli¢ lambasi takimi 1
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Giic kaynagi
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Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.

1 027634 Filtre muhafazasi 1
027664 Filtre elemani 1

2 127014 Kapak: Sogutma suyu haznesi 1
3 129792 Periyodik kesici takimi CH1 1
4 127039 6 in¢ fan: 230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 2
5 027079 10 in¢ fan: 450-550 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
6 014283 200 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 50 HZ T2 1
014284 220 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 50-60HZ 1
014282 240 volt ana transformator: 19,5 KW, 3 ph, 60 HZ 1
014303 380 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 50 HZ 1
014283 400 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 50 HZ 1
014284 440 volt ana transformator: 19,5 KW, 3 ph, 50-60 HZ 1
014282 480 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 60 HZ 1
014281 600 volt ana transformatér: 19,5 KW, 3 ph, 60 HZ 1
228309 Kit: Ana transformator igin termistor degisimi 1
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Giic kaynagi

Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
1 003149 Role: Pilot ark, 120 VAC CR1 1
2 041837 PCB: G/C PCB6 1
3 003139 Kontaktor CON1 1
4 109036* EMI filtre: 60 amper, 440 VAC 3PH 1
5 229238 Baslatma devresi takimi PCB1 1
6a 109004 Akim sensori: Hall 100 amper, 4 volt CS3 1
6b 109004 Akim sensori: Hall 100 amper, 4 volt CSH1 1
7 014280 indiiktr: 4MH 1

* yalnizca 400 volt glic kaynagi
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Giic kaynagi
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Parca Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.

1 008551* Sigorta: 7,5 amper, 600 volt F1, F2 2

008709 Sigorta: 20 amper, 500 volt F1, F2 2

2 228548 Kontrol PCB PCB3 1

3 041802 Gi¢ dagitim PCB PCB2 1

4 109393 Sicaklik senso6ri T2 1

5 229206 Akis anahtari takimi FLS 1

6 027978 Isi esanjori takimi 1

027185 4 in¢ fan 2

7 006075 Cek valfi: 1/4 ing FPT 1

8 228170 Kit: Kelepgeli pompa 1

9 006046 Solenoid valfi takimi: 3/8 ing, 240 volt CLT SOL 1

10 228538 Kit: Kelepgeli motor 1

* 380, 400, 440, 480 ve 600 volt glic kaynaklari
** 200/208 ve 240 volt gli¢ kaynaklari
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Giic kaynagi

Parca

1 129786
229117
129966
229094
129787
229013
129967
129989

Parca No

Aciklama

Kontrol transformatori:
Kontrol transformatori:

Kontrol transformatori

Kontrol transformatéri:
Kontrol transformatéri:

Kontrol transformatori

Kontrol transformatéri:
Kontrol transformatéri:

N
ay
&&%))4
(K
)
\I" /)
Tasarimci Mkt.
200/208 volt, 50-60 HZ T2 1
220 volt, 50-60 HZ 1
: 240 volt, 60 HZ 1
380 volt, 50 HZ 1
400 volt, 50-60 HZ 1
: 440 volt, 50-60 HZ 1
480 volt, 50-60 HZ 1
600 volt, 50-60 HZ 1
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Patlatma konsolu

Parca Parca No Aciklama

Tasarimci Mkt.
1 078172 Patlatma konsolu
2 129831 Bobin takimi T2 1
3 041817 HFHV Atesleme PCB PCB IGN 1
4 129854 Transformator T1 1

HPR130XD Manuel az isletim Kilavuzu



PARCA LISTESI

Gaz konsolu

Mkt.

Tasarimci

Aciklama

Parca No
078532

Parca

Gaz Konsolu

1
2
3
4
5

PCBH1

Gii¢ dagitim PCB
Valf siiriici PCB

Basing sensori

041805
041822
005263

~—

PCB3

PT1-PT4

11

Sv8-SVi4

1

SV2, SV3, SV4, SVe

Solenoid valfi

006109

Yedek solenoid bobini

Solenoid valfi

006112
006136

, SV5, SV7

SWi1

SV1

6

~—

Aydinlatmali gli¢ anahtari

005262

7
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PARCA LISTESI

Gaz konsolu

Parca

wWnN =

Off valf

Parca

O— |

Parca No

041912
229128
229129
228147
011109
011110

Parca No

078534
006109
006112
123748

Aciklama

Kontrol PCB

Dirsek baglantili regiilator takimi
Dirsek ve T baglantili regilator takimi
Kit: Regiilatér yiikseltme (4 regiilatéri de degistirir)

Filtre takimi
Filtre elemani

Aciklama

Off valf takimi
Solenoid valfi

Yedek solenoid bobini

Off valf kablosu

]

\
©

i
©

o
0

7
©

6]

L

- i !
8

E

Tasarimci

PCB2
PR1, PR3, PR4
PR2

Tasarimci

V16-V20

- D =

—_

- Ol O =
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PARCA LISTESI

HyPerformance torc

Torc takimi

Parca Parca No Aciklama

1 228520 HPR130XD makine torc takimi

2 220706 Torcu hizli gikarma

3 220571 Su tlipu

4 220705 Hizli gikarma yuvasi

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¢g somun anahtari
128879 Torg kiti: O halkali contalar, su tlipt ve conta:
128880 Hizli gikarma kiti: O halkali conta ve konnektor

6-10 HPR130XD Manuel Baz isletim Kilavuzu



PARCA LISTESI

Torc kablolan

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

Ohmik kontak teli (HPR130XD sisteminin parcasi degildir. Yalnizca referans icin gdsterilmistir)

Parca no. Uzunluk

123983 3m

123984 6 m

123985 7,5 m

123986 om C— 1T (0] = N
123987 12m

123988 15m

123989 23 m

123990 30m

123991 45 m

HPR130XD Manuel Gaz |sletim Kilavuzu 6-11



PARCA LISTESI

Sarf malzemesi parca kitleri

Not: Ozel uygulamalar igin bkz. Sarf malzemesi secimi ya da Kesim semalari

Siyah sac sarf malzemesi baslangic kiti — 228420

Parca No

026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220181
220182
220183
220187
220188
220189
220192
220193
220194
220340
220552
220553
220554
220555
220665
220747
220754
220756

Aciklama

O halkali conta: 0.208 in¢ x 0.070 in¢
Yaglayici: Silikon 1/4-oz tlp

O halkali conta: 1.364 in¢ x 0.070 ing
Arag: Sarf malzemesi gikarma / degistirme

Anahtar: Somun
Girdapli halka
Girdapli halka
Elektrot

Meme

Muhafaza

Elektrot

Meme

Muhafaza

Elektrot

Meme

Muhafaza

O halkali contali su ttipu
Elektrot

Girdapli halka
Meme

Muhafaza
SilverPlus elektrot
Muhafaza kapag!
Meme tespit kapag
Meme tespit kapagi

S
>

—_ e el =l A D= N = = NN AN =01

Paslanmaz celik ve Aluminyum sarf malzemesi baslangi¢ kiti — 228421

Parca No

026009
027055
044028
104119
104269
220179
220180
220197
220198
220201
220202
220307
220308
220337
220338
220339
220340
220755

Aciklama

O halkali conta: 0.208 in¢ x 0.070 ing
Yaglayici: Silikon 1/4-oz tlp

O halkali conta: 1.364 in¢ x 0.070 ing
Arag: Sarf malzemesi ¢gikarma / degistirme

Anahtar: Somun
Girdapli halka
Girdapli halka
Meme
Muhafaza
Meme
Muhafaza
Elektrot

Elektrot

Meme
Muhafaza
Elektrot

su tupd

Meme tespit kapagi

Mkit.

—_ = ND=NDMNN=2N=_2N—=- =l a0
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PARCA LISTESI

Ayna goriintusii kesme icin sarf malzemeleri

Siyah sac
Muhafaza Meme Girdaph
kapagi Muhafaza tespit kapagi Meme halka Elektrot Su tiipii

)@ I-

-\ 2N D “\
Y \) /,)

220810 220193 220306 220192

Lo ))ee e () )))) | -----@:DD@)_
) 9%, N 1))
@»~ : 220810

220552

220340

!
i
i
!
i
i
i
i
I —; )|
|
i
i
i
i
i
i
i

220747 80 A i—-—---—-—-—- (O
; 220189 220755 220187
|
. . ) ) B o
130 A —.—. ))) — () N — o,,:)))))))))
220183 220755 220182 220305 220181
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PARCA LISTESI

Onerilen yedek parcalar

Giic kaynagi
Parca No Aciklama Tasarimci Mkit.
129633 Yesil glic lambasi takimi 1
027634 Filtre muhafazasi 1
027664 Filtre elemani 1
129792 Periyodik kesici takimi CHA1 1
127039 6 ing fan: 230 CFM, 115 VAC 50-60 HZ 1
027079 10 ing fan: 450-5650 CFM, 120 VAC 50-60 HZ 1
003149 Role: Pilot ark, 120 VAC CR1 1
041837 PCB: G/C 1
003139 Kontaktor CON1 1
109004 Akim sensori: Hall 100 amper, 4 volt 1
229238 Baslatma devresi takimi PCB1 1
008551* Sigorta: 7,5 amper, 600 volt F1, F2 2
228548 Kontrol PCB PCB3 1
041802 Gi¢ dagitim PCB PCB2 1
229206 Akis anahtari takimi FLS 1
027185 Isi esanjorl fani: 4 ing 1
006075 Cek valfi: 1/4 ing FPT 1
229229 Solenoid valfi takimi CLT SOL 1
228170 Kit: Pompa, 70 gpm, 200 psi 1
228538 Kit: Motor, 1/3 HP, 240 volt, 50-60 HZ 1

* 400, 480 ve 600 volt gli¢ kaynaklari

Patlatma konsolu
Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
041817 HFHV Atesleme PCB 1
129854 Transformator T1 1

Gaz konsolu
Parca No Aciklama Tasarimci Mkt.
041805 Gi¢ dagitimi PCB PCBH1 1
041822 Valf strtici PCB PCB3 1
005263 Basing sensori PT1-PT3 1
006109 Solenoid valfi SV1-SVi4 2
005262 Aydinlatmali gli¢ anahtari SWi1 1

Off valf
Parca No Aciklama Tasarimci Mkit.
006109 Solenoid valfi V16-V19 1
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Boliim 7

TEL BAGLANTI SEMALARI

Giris
Bu boliim sistemin tel baglanti semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Parga Listesi ya da Sorun Giderme

bolumlerine bagvururken, lutfen tel baglanti semalarinin diizenini anlamaniza yardimci olacak asagidaki formata dikkat
edin:

= Sayfa numaralari sag alt kdseye yerlestirilmistir.
= Sayfa sayfa referans gosterimi asagidaki sekilde yapilmistir:

SAYFA
£\ 4e

N

Kaynak Baglantisi Kaynak Referans Blogu Hedef Sayfa No Hedef Koordinatlan

SAYFA
Faps | &

N

Kaynak Sayfa No Kaynak Koordinatlan Kaynak Referans Blogu Hedef Koordinatlar

Hedef ve Kaynak Koordinatlari her bir sayfanin Y ekseninde A-D harfleriyle ve her sayfanin X ekseninde
1-4 sayilaryla ifade edilmistir. Koordinatlarin hizalanmasi sizi kaynak ya da hedef bloklara (bir yol haritasina benzer
sekilde) gotirecektir.

Tel Baglanti Semasi Sembolleri

Tel baglanti semasi sembolleri ve bunlarin tanimlari, bu béliimde sistem tel baglanti semalarindan énce gelmektedir.
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TEL BAGLANTI SEMALARI
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TEL BAGLANTI SEMALARI
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FROM FAGILITY FROM FAGILITY
PE L1 WIRED FOR 200-208V 50-60HZ Q_
L1 WIRED FOR 400V 50-60HZ Lo
L2 L3 A
L3 &N TB1
TB1 i
|'__1__i !-2_' v g
[ 3V @1 TS A4 1A
54U A4 1A 4 VW aadlff
PE Vow A3 L) 2|18 B
o oLl 1B L1 o A4 1 G
L1 L1 T A4 Al L2 | B4 B4 | 1C
EMIFILTER L2 L2 I B4 B4 | 1C ll . [cs4 Baollf |
Ls LS} ojfe—1C4 B3 CON1 B2
CONT1 B2 014283 C4 014283
c4 F O F2 C3d)
l Fif [ F2 C C2
co c1d - B
'—
T1 x| T
= g o 3
o[ S ) T2
ww T2
A
ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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INPUT POWER
FROM FACILITY

L1
L2
L3

WIRED FOR 440V 50-60HZ

L1

A4

A

@71
A4 1A

A3

A2 1B
Al §
B4 1C

L3

C4

INPUT POWER
FROM FACILITY

F1O[Fr2

L1

BLK
E_wnt

T2

B3

Ca

C3
C2

T1

WIRED FOR 380V 50HZ

A4

)

L3

C4

BLK

T2

T1

014284

014303

INPUT POWER
FROM FACILITY
L1 WIRED FOR 220V 50-60HZ
L2
L3 0
TB1
_1__ W
2 oy
Il A4 1A
C4LPE V_W A3l
/J7_ L 2 1B
L1 o A4 A1 OlffE
L2 | B4 B4 || 1C
L3 | ca B3t
CON1 EBQQ 014284
ca
FO0r 30}
Co
T
z 5
[hd
m|
wu T2
INPUT POWER
FROM FACILITY
L1 WIRED FOR 600V 60HZ
L2
L3 A
TB1
-1 W
oY 1San
U Al 1A
r7LPE VvV W ollf
/J; luw)
L1 T A4
L2 | B4 B1 | 1B
L3 ;; C4 0
CON{
c1| 1c
Fi [ F2 [ ol
T 014281
>
[h g
0}
) T2

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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4 | <+ 1
CABLE: 123760
THC OPTION
COMMAND PLASMA INTERFACE | - PCB3
. 041842 S | S POWER SUPPLY CONTROL
s N J12.28B | e 041993
< RX- L (1 (S ~ L (1 (S RX37-
20 RX+ 5 lod| > ' 5 log| > RX37+
) TX- 5 2] ' 5 2] TX37-
o1 X+ L5 [21] | 5 [21] TX37+
NEN ' NEN 422 GND
99 5 (09| > I > (09| >
B 4| | B> 4| MOTION 1-E
23 B |03 > | B |03 > MOTION 1-C
b (5] | NS ERROR-E
04 B |24 > | 5 |24l > ERROR-C
= | 6| ™ | = | 6| RDERR-E
o5 b log| > | b log| > RDERR-C
TO POWER SUPPLY NN | NP NOT READY-E
b log > | b log > NOT READY-C
26 N | (5] MOTION 2-E
o7 b o7 > [ b o7 > MOTION 2-C
s (9] | NEIF MOTION 3-E
98 LS log > | > 28 > MOTION 3-C
10| | TO COMMAND CONTROL MODULE L 110] > | b [10] > MOTION 4-E
00 s log | LS lod > MOTION 4-C
o s {11 | LS 111
30 SPARE OUT 1- 2RI ' 2RI
19 P 19 >+ | P19 > CORNER-
. SPARE OUT 1+ NN | b I3l CORNER+
o PIERCE COMPLETE OUT- s 14 > | b 114 > PIERCE-
- PIERCE COMPLETE OUT+ 5 |30l > | b |30 PIERCE+
" HOLE IGNITION OUT- b |14 > | b 114 > HOLD-
a5 HOLD IGNITION OUT+ L 133 | b l33 > HOLD+
e PLASMA START OUT- b |18 > | > 115 START-
.~ PLASMA START OUT+ LS 134 > | b 134 > START+
16 dil:Ra | dil:Ra
a0 s 135 > | 1> 135 >
17 - (17> | S [17] >
36 _1:9 36 > | P> (39 >
18 w GND B 18 > | B> 18 > PWR GND
87 e savoe 103 ' 2 CNC +24V
19 z o) + P U >
] CGCx o — N S
s 40 T 8
O o= »
b
| | | | 2 |¢q——mwn—— +24V
)5 11]2]3]4]5]
(o] [e2]
X
Q
- -
| w
>| >
SHEET
0-D1 | AT
ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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va-c
08 |133Hs

BD

SHEET]
3-A2

CABLE: 123760
THC OPTION |
ARCGLIDE ETHERNET INTERFACE &
141131 - | 2 PCBS3
G J135 | J3.303B & POWER SUPPLY CONTROL
— 041993
RX- RBP :\ R RX37-
o RX+ = 20 ¢ = [29 « RX37+
IEVAN TX- (o] : < |2| 4 TX37-
SEB/BLK 1 24VAC RTN TX+ < 21 I < [21] ¢ TX37+
2 24VAC j 3 (; | j 3 (; 422 GND
) )
MOTION IN 4] I < 4] MOTION 1-E
+5V < log € I = o9 € MOTION 1-C
. ERROR IN <514 I <5 ERROR-E
= +5V = lo4l | = |24 < ERROR-C
N RAMPDOWN ERROR IN =6 < I = 6| < RDERR-E
+5V < |og| € I = [og| € RDERR-C
2
3 : NOT READY IN <[ 7] I <71 NOT READY-E
4| +5V < log <] | < |og < NOT READY-C
5 |<| TO ARCGLIDE MODULE(S) = 8] < I = |g] < MOTION 2-E
° 19 MM | (%4 MOTION a-
7 | )
b TO POWER SUPPLY C bod o] I = lod <] MOTION 3-G
< (10 | < [10] < MOTION 4-E
< o9 | < 29 < MOTION 4-C
=11 € | < 1]
<30 € | <130 €
CORNER OUT- e | = |19 < CORNER-
CORNER OUT+ < a1l 4 | = |31] < CORNER+
PIERCE COMPLETE OUT- e | = |14 < PIERCE-
PIERCE COMPLETE OUT+ < 3ol | < |39 < PIERCE+
HOLE IGNITION OUT- |14 € | = |14 < HOLD-
1136 & HOLD IGNITION OUT+ < 35 < | = |35 < HOLD+
RED/BLK PLASMA START OUT- = 15 < | = |15 < START-
RED 1 ON/OFF OUT+ PLASMA START OUT+ < 34 < | = |34 < START+
2 ON/OFF OUT- < e I < [1d
< (35 <] | < |35 <
<174 | < [17 4
< 36 < < (36 <
. <PIg : Llidd—1  pwraND
o b I <[ CNC +24V
= X | / N, »
O =
oS g
]
| | 2 |¢e——w—— +24V
J4 1 2] 1 t
N —
N4
-
m
]
| w
> >
SHEET
2-p1 | AF

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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ep 12 2
] 120V RTN
RED/BLK 7 PCB1
2 = 120V HOT GAS CONSOLE
SHEET EN POWER DISTRIBUTION
10-84 | AB 041805
W& GAS CONSOLE
WHT 1 +24V DC POWER
2 +24V COM
| 3| 6 J1.6
\?V';:’T 4 +5V 120VAC HOT [ (1 (J-RED/BLK
5 +5V COM old]
SHEET | 6| < & D1 120VAC b
11-D4 | AC ME D7+5V 21 ReD AC VALVE
g DRIVER POWER
84 & D9 +24V 5|
ok O
ap -
8|d
9|4
10/ <]
11
12
13 o
14
15 <]
16 ]
17
120VAC RTN =p
RN N
SHEET
10-D4 | AB
RED/BLK
SW1 ]
1A 1 &
T
0 2A f}s 22
e
X
-
o
3 213
2|z o o
REMOTE ON/OFF TI1 3117
GAS CLS PWR ~NoO LT oo~ 3X1
Y Yor
= X g Qlx
CABLE: 123674 § - T|w|S
n|x|m
SHEET] Ay ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
3-A1
013375
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4 . 3 + 2 .
17
124 J4 g
\i’/hUT 1 +24V PCB2 RXD |2
2 +24V COM GAS CSL CONT RS-232 TXD >3
BLU qEI 041912 =>4 D
4 +5V 232 COM |5
WHT 5 +5V COM |6
SHEET < |6 5|7
10-c4| AC NN (8
<J8) =9
AN
2.8 J8
1
I 2 B
3X2
CABLE: 123691 CABLE: 123692 19.9 9
T\ N7 7 <
<) 1) 4 B (1
BLK_ N\ o N BLK N 9 CANL
BLK [ \ [/|3 [\ BLK [\ 3 CAN GND
< | 4| (4[>
MEG CANALs |5| 5]
< | 6| - (6| >
RED 7 RED 7 CANH C
RED\ /-(86 RED P18 13
9 9 CAN +24V .
\/ I \/ SHIELD \ / N ™S > (]
TRST\ L | 2
SHIELD DI L | 3
J10 +5V COM 4
1/.)_ +5V 5
2 CANL L6
3 CAN GND JTAG TDO 7
SQEET AG 4( > 8 4‘
CANB  5|» TCK 9
6| 10
7 CANH L1 |11
8| 12
9\_ CAN +24V EMUO b |13
EMUT s |14
J11
1 CAN PWR > s B
2 CAN +24V S O O] o 00
+ o0 (%) 7] »n O
I I |
12 I/ T T J \I
—NoOtT0LOoN0o QYOI OO
1220 YYYYYYYYYYYYY) B
CABLE: 123703
A
PT3-PP  PT4-PC PT2-SP PT1-SC

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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1 3 <I7 2 1
PCB3
Socr| AE 81 1 AC VALVE DRIVER 13 133
PCB2 ‘ EEB/BLK 1 120V HOT sva 5 (1 (S}RED/BLK RED/BLK
GAS CSL CONT 2 120V RTN sv3 2 Egggti RED > svi
041912 <J3] Sv2 3 RED/BLK
sv1 a > REDEK RO > v
v = | <] RED/BLK
RED RED/BLK
J6  J2.6 J34 )4 120V RTN 6 RED @ svV3 D
NOT USED (1 (A RN < 138& gm IIXrReD RED/BLK
NOT USED ke <1214 SVe 9| > RED/BLK RED &> Sv4
NOT USED NI <[5 120V RTN 10| | _RED
+5V (7 |7 120V RTN 112 RED RED/BLK
+5V B> [9] NEIK 190V RTN ’ RED RED &> SV5
+5V s 11| L ft1] Sy | RED/BLK RED/BLK
SPARE 4 > 13 <1134 120V RTN 1 RED RED > SV6
SPARE 3 > (15 < [15] 120V RTN ) RED
SPARE 2 s [17] L7l 120V RN 1 RED RED/BLK i
SPARE 1 > 19 > < [19] Sva ] RED/BLK RED < Sv7
SV20 > 21 > < 1] ¢——+ D20 190V RTN I RED RED/BLK
SV19 > 23 < 23 ¢q— D19 190V RTN ] RED RED > Sve
Svi8 > [25] > < [25 ¢—x+ D18 b RED
SV17 > 27> < b7l ——3 D17 120VRIN 1| | _RED/BLK RED/BLK
SV16 - 129 > 60 COND RIBBON < 29| (q—4+ D16 190V RTN b RED RED & SVo
SVi5 b B1] < B1| ¢——x+ D15 b RED RED/BLK
SV14 5 133 > L B3 ¢|— D14 120V RTN ¥l RED > SV10
svi3 > 35> < 35 ¢ -———j- D13 120V RIN o o] RED/BLK RED/BLK c
SV12 5 37] < B7| —— D12 190V RTN 2 a3l DD Vit
SV11 s 39 B9 e—— D11 OV RIN 2 2]
SV10 NEI < U1 (——+ D10 RED/BLK
120V RTN > 28] > TRED > Svi2
Sve > 43 L 43l e——g D9 SV " RED/BLK
Svs B 145 > < @5 (—+ D8
vy 5 a7l o] [l & D7 120V HOT L5 30 > RED/BLK
& 120V HOT L 131 RED > SVi3
Sve P 9] <o e+ D6 120V HOT 5 32 >
SV5 > 61| < b1 «——%+ D5 v 24 5] RED/BLK RED/BLK v
Sv4 LS 53 > 63— D4 12 ;’3 Zm RED > Svi4
sv3 5 55| > < 55| «-— i+ D3 gwi o4 RED/BIR -
SV2 b 167 > < B7| ¢(——§+ D2
SPARE OUTPUT L (36
59 59 D1
SV1 > B9 <P —&+ AN
2 132
Vi 7, (G1_RED/BLK
: RED
CABLE: 123704 790V RT] Clos D svie
SV17 5 (8| H—sre R
RED/BLK
120V RTN 4| 11D Svi7 B
Svi8 >8> TRED — svis
120V RTN——15 | 6| > -
V19— 7> RED— sv10
5 o 5 B P 120V RTN——2 | 8| I REp/BIR—
o o o o o Sv20 9 RED SV20
;cn ;m ;0) ;cn ;m 120V RTN 10
45 3= 4= 3= 3= N\
Z o Z © Z o Zo Z 3
PEEELT PV T P [
SOZONRTOUGAWEN = S_M RED/BLK
svie
Y YR Y WY c_J RED <
s~ RED/BLK o
| | RED o Svi7
XX KAXXKLAXKKKKKK P
CABLE: 123678 O ©IZ@NR O 055 » @GN =7 4y, p_~ RED/BLK A
(P22 22122 P21 p_L | RED & SV18P . RED/BLK
A | c | J RED > svio ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
5| || | T
v~ RED/BLK 129816 013375
N ! sv20 MANIFOLD
i on vo 0o e SHEET 12 OF 19 (A
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‘17 2 1 1
CABLE: 123670 D
SHEET|
3-A4 N
Dolz
Qx|
2
EXXH
T234 L
X1y
]
CATHODE AJ|SHEET
009045 | RoR | GATROD 9-D1
' A CABLE: 123662 c
HPR HFHV IGNITION
041817
TORCH C2
0.22uF 1kVDCJ'P|LOT ARC
T1 14 009224 b 15
129854 C1
Sae ! kVDCjL COIL SECONDARY IN
s -
i | T400pF 20KV
sat 009975 _ COIL PRIMARY 2
C4
Skv 1400pF 20KV,
sGo2 009975 T2
g4 1400pF 20kV 009793
. 009975 COIL PRIMARY 1
J; 13 COIL NOZZLE B
SECONDARY  CONNECTION
ouT
A
ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
SHEET 13 OF 19 (A
P 2 ' 1
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02 Air N2/Ar H35/F5
5 Micron Filter

r—-———~—~~~FQ(~ " ~-~"~—""—""[" """ """"®W~"7"7"""¥7”"7"7"7”"""= _|
V2 VA V3 |

1] {[T] | D
V12 |
(N |
U :
va | vs | ve | vz | v vo | vio | Vi1 :
IDII] ==liH|==1H |
|

I | Gas Console L
PR1 PR2 PR3 PR4 |
I K1ty A |
7 V14 V13 |
T3] |
J |
®p1 ®p2 ®ps ®p4

|

I C
_______________________________ J

Shield Shield Plasma Plasma

Cutflow Preflow Preflow Cutflow
Cvie | viz | wvie | ve |
| V17 V18
| ] : <t
l |
| | Off Valve Manifold
| V20 |
| 1 |
l |
R R S _

N & Vent B

Shield| Plasma

—> Vent
g — ‘
| oo |
| |
|
I ' HPR130XD Manual
Torch : : Gas Schematic
W :
[ |
: \v ( : ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
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N 4
-
v = O
FLOW SENSOR CHECK VALVE

RESERVOIR HEAT EXCHANGER

] |

9 g
THERMISTOR

MANIFOLD

&

FILTER

PUMP

:§:

SHUT OFF VALVE

RHF (o] [0

A

)

~<>' TORCH

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY

013375
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4 . 3 < 2 . 1

Optional Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
C
041993 041993 041993 041993
CONTROL BOARD S$101 CONTROL BOARD S101 CONTROL BOARD S101 CONTROL BOARD S101
ON J106 J107 ON J106 J107 ON J106 J107 ON J106 J107
12 12 12 12 12 12 12 12
S100 J3083 S100 J3083 S100 J303 S100 J303
ON 128341234 ON 12341234 ON 12841234 ON 12341234
oooIooo H oIooo oo H oo o o0 o o HH ©o 0o © oo
Eiiiiiai mooo[ooo E iiiiii O[OOO o o o o o 0 o o o 0 o o 0 O Q_
2 3 2 3
Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion Serial ID Machine Motion
Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block Dipswitch Jumper Block
J300A | [ )300B J300A | [ J300B J300A | [ 13008 J300A | [ J300B
CNC Interface Cable CNC Interface Cable CNC Interface Cable B
CNC Interface Cable
Dipswitch setting example:
Notes:
. . . . . . . . S100
1) For single system installations set Serial ID (§100), and Machine Motion (J303) as shown in Unit 1, ON -
jumpers J106 and J107 must be closed.
2) On multi-system installations refer to the illustration. 51 iQ is i E-) iﬁ i? ig
Jumpers J106 and J107 are left open on all systems except for the very last system where ] o -
they are in the closed position. Switch 1 is in the On position
Termination resistors (120-ohm) or termination jumpers must be installed/set at the CNC for CNC Switches 2-8 are in the Off position
each of the RS-422 RX and TX signal pairs. Interf
3) If a Hypertherm Automation Controller is being used, and there are intermittent communication ntertace
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, and the (Customer Supplied)
termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove A
the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR RX TX
power supply. See sheet 17 for more details. M A .
Termination Termination ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
120 120 013375
SHEET 16 OF 19 (A
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4 1 3 <l7 2 1 1
Optional Remote On/Off
D
HPR PAC Notes:
Dry Cuttlng SyStem 1) For single system installation set Serial ID (S100), Machine
Motion (J303), J106 & J107 as shown.
Relocate the white wire on TB2 from position #3 to position B
#2. Connect customer supplied Remote On/Off cable in series
with the power supply and the gas console power switch.
Connect one terminal of the Remote On/Off cable to position
#2 on TB2 and the other terminal to position #3.
Refer to page 3 of the wiring diagram
Depress the Gas Console Power switch to the closed position (on position).
C
B2 2) For a multi-system installation set up as described above, set jumpers as shown on the
multi-system interface page
041993 —
CONTROL S1o1 J1o6  J107 RED/BLK TS RED/BLK 3) The CNC will need a dedicated 1/O for each system using the Remote On/Off feature
BOARD ON vy | RED :HRED' ] (contact should be rated for min. 24Vac, 0.5 Amp)
=l ceA
$100 1 23 4 | J303 ilil
ON 12341234 MM
oo o o o o WHT 1o * If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication Q‘
H H H H H H H H m m _|_| RED| . | Gas Power Cable failures (PS Link Failure), try removing the jumnpers on J104 and J105 on the control board, and the
°©°e° °e°e° e ~ termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. Only remove
Se1ria1I2ID3 B Machine Motion RED _I_l WHT— the termination jumper on the serial isolation board that is connected to the HPR
Dipswitch Jumper Block 1 g power supply. See figure below for details.
J300A | [ 13008 s
v
O s s ;
078170 BMD AVD @
Gas Console 2
J2 J3
Remote On/Off Q
Customer Supplied BHST AHST @
CNC Interface Cable 5 ﬂu ﬂg 16 m
BTR RS-232 RS-232 ATR =
" ® o0 0 o, @ e e e e I
Dipswitch setting example: | I
CNC RS-422 RS-422
S100 L] Interface
ENE ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ (CUSTomer SUpplied) Serial isolation board in a Hypertherm Automation controller
12 345 6 7 8
A

Switch 1 is in the On position
Switches 2-8 are in the Off position

ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
SHEET 17 OF 19
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Optional Command THC Interface
HPR PAC
Dry Cutting System Torch D
Lifter
(Optional Unit)
Operator Torch —
Pendant
041993 041842 (Optiona| Umt) = .
CONTROL BOARD S101 J106 J107 PLASMA INTERFACE BD| R Workpiece
ON 12 12
H H H H See c
S100 1.2.3 4] )J303 Command THC Manual CNC Interface Cable ] e Pendant Ext. Cable
on for internal I 1|
1234288 | [PoverSibeywing — Command —
H H H H H H H H oo o m oo o § =E THC fm— Lifter 1/0 Interface Cable
1.2.3 456 78 L | Obti | Unit) I
Serial ID Machmne Motion (Optional Uni — _
Dipswitch Jumper Bloc fmmy  Motor Drive Cable
L
J300B | [ J300A [ 128 | — 4
CNC Interface Cable
CNC Interface Cable
Command I/0O Cable-Second THC
Command I/O Cable-Third THC
Command I/0O Cable-Fourth THC
B
CNC Interface Cable
CNC
Interface
. : Dipswitch i le:
Notes: (Customer Supplled) ipswitch setting example
1) For a single system installation set Serial ID (S100), §100 L
Machine Motion (J303), J106 & J107 as shown above. ON 3S100 ON
2) For a two system installation duplicate a second power supply and Command THC Serial ID H ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ
as illustrated for a single system, set Serial ID as shown for the second system. Dipswitch T2 3 45 6 7 8
3) For a three system installation set up as described above, set Serial ID as shown 1.2.3 4 5 6 7 8 for second system ) o .
for the third system. Switch 1 is in the On position
4) For a four system installation set up as described above, set Serial ID as shown N S100 Switches 2-8 are in the Off position
for the fourth system. Serial ID
5) All machine interface cables (Pwr. supply-CNC) used for serial communication between Dipswitch
Pwr. supply-CNC will have a common connection node with the CNC. for third system
6) The CNC will need a dedicated 1/0 port for each Command THC.
7) If a Hypertherm Automation controller is being used, and there are intermittent communication S100
failures (PS Link Failure), try removing the jumpers on J106 and J107 on the control board, ﬂ H H H H H gfrisa\lllviltah ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
and the termination jumper (J6 or J8) on the serial isolation board in the controler. forpfourth system
Only remove the termination jumper on the serial isolation board that is connected 140506 7 8 y
to the HPR power supply. See figure on Sheet 19 for details. 013375
SHEET 18 OF 19




4 1 3 <I7 2 1 1
Optional ArcGlide/EdgePro Multi-System Interface
D
Unit 1 Unit 2 Unit 3 Unit 4
HPR PAC HPR PAC HPR PAC HPR PAC
Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System Dry Cutting System
041993 S101 041993 S101 041993 S101 041993 S101
CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD CONTROL BOARD
ON ON ON ON
J1o6  J107 HHHH J106  J107 HHHH J106  J107 HHHH Jio6  J107 HHHH
|E|12 |E|12 1234 |E|12 |E|12 1234 |E|12 |E|12 1234 |E|12 |E|12 1234
J303 J303 J303 J303
12341234 12341234 12341234 12341234 C
o 0o o o 0 o o 0 o o 0o o o 0 o o 0 o o o o o 0 o
m I 141131 m H 141131 m I 141131 m I 141131
oo0o0 o oo ETHERNET © 006000 ETHERNET © 006000 ETHERNET 00060 o0 o0 ETHERNET
- - INTERFACE - - INTERFACE - - INTERFACE - - INTERFACE
Machine Motion Machine Motion Machine Motion Machine Motion
Jumper Block BOARD Jumper Block BOARD Jumper Block BOARD Jumper Block BOARD
S100 S$100 S$100 S100
ON 4 0, ON 4 0, ON 4 0, ON 4 0,
‘°®w SWi1 Oquo SWi1 ‘D@m SWi1 o@m SWi1 Q_
Nl v % N v (o N v [ N v (o
123456178 12345678 12345678 123456178
Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID UNIT ADDRESS Serial ID UNIT ADDRESS
Dipswitch Dipswitch Dipswitch Dipswitch
J300A | [ 13008 55 | ] J300A | [ J3008 K J300A | [ J3008 55 | | J300A | [ J3008 55 | |
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
Dipswitch setting example: |
Notes:
S100
1) For the 041993 control board, set Serial ID (5100), and Machine Motion (J303) as shown. ON
Jumpers J106 and J107 should be installed. Q E i i E E ; E
All 041993 DIPSWITCH and jumper settings are the same; serial IDs are determined
by the 141131 board setting. Switch 1 is in the On position
2) For a single system installation, set SW1 on the 141131 board as shown in Unit 1. itches 2-8 in the Off it
3) For a two system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 2. Switches are in the Off position
4) For a three system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 3. ArcGlide THC
5) For a four system installation, set SW1 on the 141131 boards as shown in Units 1 through 4. A
and/or EdgePro Module(s)
ELEC SCH:HPR130XD PWR SPLY
013375
SHEET 19 OF 19 (A
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Ek A

HYPERTHERM TORC SOGUTMA SUYU GUVENLIK VERILERI

Bu béliimde:

Bolim 1  Kimyasal Uriin ve Sirket Tanim

Bolim 2  Bilesenler HakKiNdaki BilgIlEr ..ot
BOIUM 3 TENIKEIEIN TANIMI ..ttt bbbt ee Rt E R E bbb
BOIIM 4 11K YArAIM ONIEMIEHi..cuurveeeeereeeeeeeeeeseeessesssesessssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssessssssessssssnsssssssssessssssesessssnns
BoIUM 5 Yanginla MUCAAEIE ONIEMIET ..........vvveeeeeeseeeesseseeessssisesssssssessssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssessssssnesssssenas
Bolim 6 Kazayla AGIZa CIKMa ONIEMIETi..........coieeevviveeeesesssssseesssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns
BOIUM 7 TUIME VE SAKIGMA.....uiiiiteiriiecirireeesis ettt et £ttt bbb e
Bolim 8 Maruz Kalma Kontrolleri / Kisisel Korunma

BolUm 9 Fiziksel Ve KiMyasal OZ@IIKIEr ... vrvveeeeeesssssseesesseseesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasassssssssssssssssns
BOIUM 10 Stabilite V& REAKEITIIK .....cccueueeieeirereeiriricesesesis sttt bbbt e
BOIUM 11 TOKSIKOIOJIK BilGIIET ...ttt
BOIUM 12 EKOIOJIK BilGIIEE ..eeeeeieericieirerieteisteisisec ettt bbbt E e e bbb
Bolim 13 imha Ederken DikKat EQIECEKIET ..........uurveeereereeeeesesesssesssssseesssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssessssssnssssssssssssssssessssssnns
BOIUM 14 NAKIYE BilGIEri...eeieieeiriecteiresieteeseei ettt
BOIUM 15 DUZENIEYICT BilGIIET euvureeeree ettt
BOIUM 16 DIGer BilgIler. .. b
Propilen Glikol COzeltiSinin DONMEa NOKEASI .....c.euieriririeririreeiseieese sttt s
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MALZEME GUVENLIGI VERI SAYFASI

BOLUM 1 - KIMYASAL URUN VE SIiRKET TANIMI

URUN ADI Hypertherm Tor¢c Sogutma Suyu

En Son Revizyon 7 Kasim 2008

Tarih ACIL DURUM TELEFON NUMARALARI
LYAYIN TARIHI | 7 Kasm 2008 | Uriin Bilgileri: (603) 643-3441
DAGITICI: Hypertherm, Inc.

21 Great Hollow Road
Hanover, N.H. 03755

BOLUM 2 - BILESIM / BILESENLER HAKKINDAKI BILGILER

Tehlikeli MARUZ KALMA LIMITLERI

Bilesen CAS No. agirikca%  OSHA PEL ACGIH TLV R Terimleri
Benzotriazol 95-14-7 <1,0 N.E. N.E. R22,36/37/38
Propilen Glikol 57-55-6 <50,0 N.E. N.E. R36/37/38

BOLUM 3 — TEHLIKELERIN TANIMI

Acil Durum Gozlerde tahrise neden olur.
Genel Bak|$ Yutuldugunda zararl olabilir.
Ciltte tahrise neden olabilir.

Potansiyel Saglik Etkileri
Yutma %100 Benzotriazol igin rapor edildigi sekilde oral LD 50 (sigan) 560 mg./Kg'dir.
Soluma Bugular zararli olabilir.
gozle temas ......coceeremrmennennann Gozlerde tahrise neden olur.
ciltle temas Ciltte tahrise neden olabilir.

a-2 Hypertherm Plazma sistemleri
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MGVS |UrL’|n | Hypertherm Torc Sodutma Suyu |KOD | | Sayfa 2/ 4

BOLUM 4 - ILK YARDIM ONLEMLERI

Yutma Derhal tibbi yardim alin.

Soluma Etkilenilmesi durumunda maruz kalinan bélgeden uzaklastirin. Solunumu eski haline getirin.
Sicak ve hareketsiz tutun. Tibbi yardim alin.

Gozle Temas Gozleri hemen soguk musluk suyu ile yikayin. Varsa kontak lensleri gikarin. En az 15 dakika
yikamay! stirdirtin. Derhal tibbi yardim alin.

Ciltle Temas Su ve sabunla yikayin. Tahris artarsa ya da gegmezse tibbi yardim alin.

Doktor Notu Tedavi, hastanin reaksiyonlarina gére doktor kararina baghdir.

BOLUM 5 - YANGINLA MUCADELE ONLEMLERI

Parlama Noktasi / Yontemi Sifirdan kaynama Alev alma Olusturuimad
noktasina. limitleri

Séndiiriicli madde Uriin sulu bir ¢ozeltidir. Karbondioksit, Kuru Kimyasal, Képik kullanin.

szel yanginla miicadele Tupli solunum cihazi da dahil tam koruyucu ekipman kullaniimalidir. Acil durum

kosullar sirasinda bozunum Uriinlerine asirn maruz kalmak bir saglik tehlikesine

prosedirleri neden olabilir. Semptomlar hemen goriilmeyebilir. Tibbi yardim alin.

Yangin ve patlama tehlikeleri | Su bazh ¢ézelti.

BOLUM 6 — KAZAYLA ACIGA CIKMA ONLEMLERI

Dokilmelere karsi | Kiguk dokulmeler: Artiklar bezle silin ve kapakli bir atik imha kabina koyun.
yapilacaklar BU)./U.k di)'kUIm.e.Ier: Dokilmenin t')nUpe set gekin. Kaplara pompalayin ya da tepkimesiz
emici madde igine alin. Kapakl atik imha kabina koyun.

BOLUM 7 - TUTMA VE SAKLAMA

Tutma 6nlemleri Kabi dik tutun. Solumaktan ya da havada bugu olusturmaktan kaginin. Cilt, gozler ve
giysilerle temasindan kaginin. Buhar ya da bugulari solumaktan kaginin. DAHILEN ALMAYIN.
Dokilmeleri hemen temizleyin.

Saklama Soguk kuru bir yerde saklayin. Donmaktan koruyun. Kullaniimadigi zaman kaplari sikica kapali
onlemleri tutun.
Hypertherm Plazma sistemleri a-3
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MGVS |UrL’|n | Hypertherm Torc Sodutma Suyu |KOD | | Sayfa 3/ 4

BOLUM 8 - MARUZ KALMA KONTROLLERI / KISISEL KORUNMA

Hijyen uygulamalarl lyi hijyen igin normal prosediirler.
Miihendislik kontrolleri lyi genel havalandirma. Kullanim alaninda géz yikama istasyonu.
M.E.L./O.E.S Nil U.K HSE EH:40 Listelenmemistir

Kisisel koruyucu ekipman

X Respirator Bugulara maruz kalinirsa.

X | gozliikler / yiiz korumasi Onerilir
APRON

X Eldivenler Onerilen; PVC, Neopren ya da Nitril kabul edilebilir
Botlar

BOLUM 9 - FIZIKSEL VE KIMYASAL OZELLIKLER

Gorinus Berrak Pembe/Kirmizi Sivi Kaynama noktasi 100°C
KOKU Hicbiri donma noktasi Olusturulmadi
Konsantrenin pH'i 5,5-7,0 buhar basinci Gegerli degil
Ozgiil agirlik 1,0 buhar yogunlugu Gegerli degil
suda c¢oziinebilirlik Tamamland buharlagsma orani Belirlenmedi

BOLUM 10 - STABILITE VE REAKTIFLIK

Kimyasal Stabilite | stabil [ x | Stabil degil
Kacinilacak kosullar Higbiri

Uyumsuzluk Higbiri Bilinmiyor

Tehlikeli bozunma triinleri ATESLE: Karbondioksit, Karbonmonoksit, Nitrojen Oksitler

Polimerizasyon | Olusmayacaktir [ x | | Olusabilir
Kacinilacak kosullar Gegerli degil

BOLUM 11 - TOKSIKOLOJIK BILGILER

Karsinojenite

BU URUN BILINEN YA DA SUPHELI BIR KARSINOJEN IGERIR
x| BU URUN, KARSINOJENLER HAKKINDAKI NTP YILLIK RAPORU VE OSHA 29 CFR 1910, Z _
KRITERLERINE GORE BILINEN YA DA BEKLENEN HERHANGI BiR KARSINOJEN ICERMEMEKTEDIR

Diger etkiler
Akut Belirlenmedi
Kronik Belirlenmedi

a-4 Hypertherm Plazma sistemleri
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BOLUM 12 — EKOLOJIK BILGILER

Biyolojik bozunabilirlik Dikkate alinan biyolojik bozunabilirlikl | Biyolojik olarak bozunabilir degildir |
BOD / COD Degeri Olusturulmadi

Ekotoksisite %100 Benzotriazol igin rapor edildigi sekilde: Ay Baligi (96 sa. TIm):28mg/I; Golyan
baligi (96 sa. TIm):28mg/I; Alabalik (96 sa. LC 50): 39mg/I; Su yosunu (96 sa. EC 50):
15,4mg/l; Su piresi (48 sa. LC 50): 141,6mg/!

BOLUM 13 - IMHA EDERKEN DIKKAT EDILECEKLER

Atk imha y('jntemi Atk madde, ulusal/yerel yasal gerekliliklere uygun sekilde imha edilmelidir.
RCRA Siniflandirmasi Tehlikeli Degil
Geri doniisiim kabi | Evet | X [ | koD | 2-HDPE | [Hayir

BOLUM 14 — NAKLIYE BILGILERI

DOT Siniflandirmasi | Tehlikeli | | Tehlikeli Degil | X

Aciklama Gegerli degil

BOLUM 15 — DUZENLEYICI BILGILER
DUZENLEYICI DURUM: Benzotriazol

1. Etiketleme Bilgileri Tahris edici

2. R Terimleri R 36/37/38, 22
3. S Terimleri S 24/25, 26

4. ElI NECS No. Listelenmemistir
5. EC ek 1 Siniflandirmasi Nil.

6. Alman WGK —

BOLUM 16 — DIGER BILGILER

NFPA Siniflandirmasi
1 MAVi Saglik icin tehlikeli
0 KIRMIZI Yanabilirlik
0 SARI reaktiflik
— BEYAZ Ozel tehlike

Bu MSDS’de yer alan bilgiler yalnizca belirtilen spesifik maddeleri ifade eder ve diger maddelerin yer aldigi islem ya da kullanimlarla
ilgili degildir. Bu bilgi, giivenilir olduguna inanilan verilere dayandirnimaktadir ve Uriiniin geleneksel ya da makul diciide
ongdriilebilir bir sekilde kullanilmasi amaclanmaktadir. Gercek kullanim ve islemler kontroliimiiz disinda oldugundan acik ya da
zimni hicbir garanti verilmez ve Hypertherm, Inc. tarafindan bu bilginin kullaniimasi ile ilgili hicbir sorumluluk kabul edilmez.

Hypertherm Plazma sistemleri a-5
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Ek B

YAZILIMIN FONKSIYON ACIKLAMASI

I. Agma

d.

. Islemci mikro islemci modunda agilir ve harici flash bellekteki kodu yiriitmeye baslar.

Dijital sinyal isleme (DSP) donaniminda sinirli baglatma vardir.

Harici flash ve DSP dahili flash tizerinde saglama isleminin yapiimasi.
— Saglama eslesmezse, harici flash igindeki kodu dahili flash igine kopyalayin.

Dabhili flash bellege gecis ve islemi baslatma.

Il. Baslatma

a.

b.

DSP donaniminda tam baslatma yapiimasi.

Onceki akim ayar noktasi igin EEPROM'un okunmasi.

lIll. Ana déngu

a.

Dahili UART'den seri mesajlarinin kontrol edilmesi.

— Gegerli mesaj alinirsa mesajin ayristirimasi ve islemin yapiimasi.

Harici UART'den seri mesajlarinin kontrol edilmesi.
— Gegerli mesaj alinirsa mesajin ayristirlmasi ve iglemin yapiimasi.

CAN mesajinin kontrol edilmesi.
— CAN mesaji ulasmigsa mesajin ayristirlmasi ve iglemin yapiimasi.

Hata kosullarinin 10 milisaniyede bir kontrol edilmesi.
Gaz konsolundan gelen verinin (6rn. basinglar) 250 milisaniyede bir yenilenmesi.
Periyodik kesici dongiisiiniin 26 mikrosaniyede bir glincellenmesi.
Bir hata olusursa, gerekli igslemi yapilmasi.
Analog girislerin glincellenmesi.
Akim ayar noktasi degistirilirse, EEPROM'daki verinin gtincellenmesi.
Giris gazlar degisirse bir tasfiye déngtistniin gergeklestiriimesi.
Makine durumlarinin agiklamalari
(Asagida listelenen sayilar gergek durum numaralarina karsilik gelmez.)
1. Bosta

= Cikiglar kapali.
= Periyodik kesici ayar noktalar = 0.
= Diger islemcilerin baslatiimasi i¢in 6 saniyelik gecikme.

HPR130XD Manuel Gaz isletim Kilavuzu b-1



EK B - YAZILIM FONKSIYON ACIKLAMASI

= Gecikmeden sonra gaz konsolundan gelen CAN zamanlayici mesajini bekleyin.

= CAN zamanlayici mesajlari alindiktan sonra, gaz konsoluna bir CAN sifirlama mesaji génderin ve Tasfiye
durumuna gidin.

Hata kontroli

* Baslangic sinyalinin kapali oldugunu dogrulama (050).

* Agilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (109).

» Periyodik kesici akimi olmadigini kontrol etme (102).

» 6 saniye gecikmeden sonra CAN zamanlayici mesaji yoksa, “BILINMEYEN GAZ KONSOLU” hata
mesajini bildirme (133).

2. Tasfiye

= Sogutma suyu pompasini ya da motorunu agin.

= Gaz konsol 12 saniye boyunca 6n akis gazlarini galistirir.

» On akis dongisti tamamlandiktan sonra, sogutma suyu akisini dogrulayin.
= Gaz konsolu 12 saniye boyunca gaz akisi gazlarini galigtirir.

= Bosta2 durumuna gegmeden 6nce Plazma Baslangig sinyalinin kapali oldugunu dogrulama.

Hata kontroli
» Sogutma suyu akisi 1,1 I/dak’'dan (093) disiikse, sistemi kapatin.

» Sogutma suyu akisi 2,2 I/dak’'dan diisiikse (060), akis 2,2 I/dak’nin Ustiine gikana kadar sogutma suyunu
pompalamaya devam edin, bu sirada baslangica izin verilmez.

3. Bosta2

* Baslangi¢ sinyali etkinse, gaz konsolu On Akis durumuna geger, kontaktor ve yumusak baslangig kontrol
cihazi acilir ve sistem On Akis durumuna geger.

= Gaz konsolu ya da seri arayliz bir durum degisikligi gerektiriyorsa, gerekli islemi yapma.

= Son Baslangi¢ sinyalinden en az 10 saniye sonra, kontaktorii ve yumusak baslangi¢ kontrol cihazini
kapatma.

Hata kontrolu

= Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

» Periyodik kesici akimi olmadigini kontrol etme (102).

= Tim sicakliklarin belirtilen sicaklik limitlerinin altinda oldugunu dogrulama.

4. Preflow_IHS

= Periyodik kesici ayar noktasi = pilot ark akimi.

» On akisin bitmesini ve (kontaktér zaman asimi durumunda 2 saniye, aksi halde 0,5 saniye) Tutma
sinyalinin kaldirimasini bekleme.

Hata kontrolu

= Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

» Asin/diistik hat voltajini kontrol etme (047/046).

= Sogutma suyunun asin sicakgini kontrol etme (071).

» Periyodik kesicinin asiri sicakligini kontrol etme (065).

* Transformatériin asin sicakligini kontrol etme (067).

5. Pilot Ark

= Pilot ark kontrol cihazini ve pilot ark rélesini agma.

b-2 HPR130XD Manuel Gaz isletim Kilavuzu



EK B - YAZILIM FONKSIYON ACIKLAMASI

Pilot ark rélesinin kapanmasini saglamak igin 50 milisaniye gecikmeden sonra HF darbesi génderme.
Periyodik kesici akimi = 1/2 pilot ark akimi ise, HF'yi kapatin ve Transfer durumuna gegme.

10 HF darbesinden sonra periyodik kesici akimi yoksa, “Pilot arki yok” hata kodu (020) ile Otomatik
Kapatma durumuna gitme.

Hata kontroli

HF gliriiltisti nedeniyle hata kontrolii yoktur.

6. Transfer

Calisma kablosu akimi, transfer referans akiminda biytikse, Rampa Yukar durumuna gitme ve pilot ark
kontrol cihazi ile pilot ark rolesini kapatma.

500 milisaniyeden sonra transfer yoksa, “Ark transferi yok” hata kodu (021) ile Otomatik Kapatma
durumuna gitme.

Periyodik kesici akimi = 1/2 ayarlanan nokta ise, HF'yi kapatma.

Hata kontrolu

HF giriiltiist nedeniyle hata kontrolt yoktur.

7. Rampa yukari

Delme Tamamlandi girisi kapaliysa, gaz akisi gazlarina gegme.
Rampa yukari akimi tablolar temel almaktadir.
Periyodik kesici akimi ayarlanan noktaya esit ya da daha buyiikse, Kararli hale gitme.

Hata kontroli

Acilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).
Asir/diisiik hat voltajini kontrol etme (047/046).
Sogutma suyunun asin sicakhgini kontrol etme (071).
Periyodik kesicinin asin sicakligini kontrol etme (065).
Transformatériin asin sicakligini kontrol etme (067).

8. Kararli hal

Delme Tamamlandi girisi kapaliysa, gaz akisi gazlarina gegme.
Kése akimi girisi aciksa, kose akimi ayar noktasina gegme.
Baslangi¢ sinyali girisi kapallysa, Rampa asagi durumuna gitme.

Hata kontrolt

Faz kaybini kontrol etme (027).

Acilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).

Asir/diisiik hat voltajini kontrol etme (047/046).

Sogutma suyunun asin sicakhgini kontrol etme (071).

Periyodik kesicinin asin sicakligini kontrol etme (065).

Transformatériin asin sicakhigini kontrol etme (067).

Periyodik kesici akimi 1/2 akim ayar noktasinda kiiglikse, akim kaybi hatasini gésterme (024).
Calisma kablosu akimi 1/2 ayar noktasindan kiigiikse, transfer kaybi hatasini gésterme (026).

9. Rampa asag!

Rampa asagi akimini tablolara gore ayarlama.
Gaz konsolunu, tablolara gére Bosta ya da Rampa Asagi durumuna alma.

Akim, ug akimina ulastiginda, son Rampa asagi durumuna gitme.
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EK B - YAZILIM FONKSIYON ACIKLAMASI

Hata kontrolu
* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).

10. Final rampa asag!
= Periyodik kesici ayar noktalar = 0.

Hata kontroli
* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

11. Otomatik Kapatma

= Pilot ark rélesini, pilot ark kontrol cihazini, HF ve makine hareket cikislarini kapatma.
« On akis gazlar 10 saniyelik bir sonraki akis siiresince calisir.

= Hata olusursa CNC hata ¢ikisini agma.

= Rampa asagi hatasi olusursa, CNC Rampa asagi hata ¢ikisini agma.

= Sonraki akis zamanlayicisi ve kontaktdr zamanlayicisi 10 saniye boyunca galisir.

= Baslangi¢ sinyali yoksa, Bosta2 durumuna gitme.

Hata kontroli
* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).

12. Kapatma

= Gaz konsolu Kapatma durumuna gider.
= Tum cikiglar kapali.

= CNC hata gikisi agik.

= Periyodik kesici ayar noktalar = 0.

= Sifirlama talebini bekleme.

13. Sifirlama

= CAN kontrol cihazini sifirlama.
= Zamanlayicilari baslatma.
= Bosta durumuna gitme.

14. Gaz akigini test etme
= Gaz konsolu gaz akisi gazlarini galistirir.
* Bosta durumuna ya da On Akisi Test Etme durumuna gitme talebini bekleme.

Hata kontrolii
* Acgilma sirasinda sogutma suyu akisini kontrol etme (093).
= Baslangi¢ sinyali olmadigini kontrol etme.

15. On akisi test etme
= Gaz konsolu 6n akis gazlarini galistirir.
= Bosta durumuna ya da Gaz Akisini Test Etme durumuna gitme talebini bekleme.

Hata kontroli
* Acilma sirasinda sogutma suyu akigini kontrol etme (093).
= Baslangi¢ sinyali olmadigini kontrol etme.
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Ek C

ROBOTIK UYGULAMALAR

Bu béltimde:
Robotik uygulamalar iGin DileSENler......... c-2
L (38 =1 o170 - T OO c-2
L0 T 0T e Ta] €= £ OO c-2
Rotasyonel montaj ManSoNnU (OPSIYONIU) .....ueuueruereseeeseessesssessssessssessssessssessssessssessssess st sssssess st sssssessssessssesssssssssessseses c-3
=Y 0= o] - 1y g - OO TSP c-3
Robotik 3Gretme torcu (IaZEr ISArEIG) ..vumiierrriieresreesesissssessss s sesssssssssssssss st st es s ss s sass s sse st sses s ss s snssnsanes c-3
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EK C - ROBOTIK UYGULAMALAR

Robotik uygulamalar icin bilesenler

Torc kablolan

Asagida listelenene torg kablolari, robotik ya da pah 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 émrii azalacaktir.

Genel uzunluk

2 m gaz kablosu

2,5 m gaz kablosu

2m
25m
3m
3,5m
45m
6m
7,5 m
10 m
15 m

228514
228515
228475
228476
228477
228478
228479
228480
228481

228516
228517
228482
228483
228484
228485
228486
228487
228488

Ohmik kontak uzatmasi

A 2,5 m Ohmik kontak teli kablo setinin bir pargasidir. Uzatmalar asagidaki tabloda yer almaktadir

Parca no Uzunluk Parca no Uzunluk
223059 1,5m 223064 12 m
223060 3m 223065 15 m
223061 45m 223066 22,5 m
223062 6m 223067 30m
223063 9m 223068 45 m
c-2 HPR130XD Manuel Gaz isletim Kilavuzu



EK C - ROBOTIK UYGULAMALAR

Rotasyonel montaj mansonu (opsiyonlu) - 220864

Rotasyonel manson, torg kablolarinin art arda buikildiigt uygulamalarda kullanilmak tizere tasarlanmistir. Bu,
opsiyonlu bir bilesendir ve yukarida listelenen tor¢ kablolarini kullanmak igin sart degildir. Rotasyonel mansonun
uzunlugu 142,5 mm'dir.

Rotasyonel montaj mansonu kelepcesi (opsiyonlu) — 220900

Rotasyonel mangonun standart mangonlardan (57 mm) daha biiyiik bir gapi vardir.

Deri kaplama - 024866

Deri kaplama 3 m uzunluktadir ve torca takildiklari yerden itibaren kablolari 6rtmek igin tasarlanmistir. Bu, erimis
metalin kablolara sigradigi uygulamalarda ek koruma saglar.

Robotik 6gretme torcu (lazer isaretci) — 228394
= Torcun dogru konumlandirilmasini ve hizalanmasini saglamak igin lazer isaretgiyi torg mansonuna takin.

= Cevrimigi programlama/dgretme ve robotik hizalama sistemleri igin kullanin.
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