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Yeni Hypertherm sisteminizi kaydettirin

Kayit yaptirmanin avantajlan

M Giivenlik: Kayit yaptirmaniz bir giivenlik veya kalite bildiriminin gerekli oldugu beklenmedik bir
olayda size ulasmamizi saglar.

M Egitim: Kayit yaptirdiginizda Hypertherm Kesme Enstitiisii araciligyla gevrimici triin egitimi
icerigine Ucretsiz erigebilirsiniz.

M Sahiplik onay:: Kayitl olmaniz, sigortanizi kaybedebileceginiz durumlarda, tirlinii satin aldiginizin
kaniti olarak gosterilebilir.

Kolay ve hizli bir sekilde kaydolmak icin www.hypertherm.com/registration adresine gidin.

Uriin kaydettirme siirecinde herhangi bir sorun yasarsaniz liitfen registration@hypertherm.com adresiyle
iletisime gegin.

Kayitlariniz icin

Seri no:

Satin alma tarihi:

Distriblitor:

Bakim notlari:

Powermax, Duramax, FastConnect, Smart Sense, HyAccess, FlushCut, CopperPlus ve Hypertherm, Hypertherm, Inc.'nin ticari
markalaridir ve Amerika Birlesik Devletleri ve diger Ulkelerde tescilli olabilirler. Tim diger ticari markalar ilgili sahiplerine aittir.

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

© 2020 Hypertherm, Inc.
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Hypertherm, Inc.

Etna Road, P.O. Box 5010

Hanover, NH 03755 USA

603-643-3441 Tel (Main Office)

603-643-5352 Fax (All Departments)

info@hypertherm.com (Main Office Email)

800-643-9878 Tel (Technical Service)
technical.service@hypertherm.com (Technical Service Email)
800-737-2978 Tel [Customer Service)
customer.service@hypertherm.com (Customer Service Email)
866-643-7711 Tel (Return Materials Authorization)
877-371-2876 Fax (Return Materials Authorization)
return.materials@hypertherm.com (RMA email)

Hypertherm México, S.A. de C.V.

Avenida Toluca No. 444, Anexo 1,

Colonia Olivar de los Padres

Delegacién Alvaro Obregén

México, D.F. C.P. 01780

52 555681 8109 Tel

52 55 5683 2127 Fax

Soporte. Tecnico@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Plasmatechnik GmbH
Sophie-Scholl-Platz 5

63452 Hanau

Germany

00 800 33 24 97 37 Tel

00 800 49 73 73 29 Fax

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel (Technical Service)

technicalservice.emea@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm (Singapore] Pte Ltd.

82 Genting Lane

Media Centre

Annexe Block #A01-01

Singapore 349567, Republic of Singapore

65 6841 2489 Tel

65 6841 2490 Fax

Marketing.asia@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Japan Ltd.

Level 9, Edobori Center Building

2-1-1 Edobori, Nishi-ku

Osaka 550-0002 Japan

81 6 6225 1183 Tel

81 6 6225 1184 Fax

HTJapan.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Europe B.V.

Vaartveld 9, 4704 SE

Roosendaal, Nederland

31 165 596907 Tel

31 165 596901 Fax

31 165 596908 Tel (Marketing)

31 (0) 165 596900 Tel (Technical Service)
00 800 4973 7843 Tel [Technical Service)
technicalservice.emea@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (Shanghai] Trading Co., Ltd.
B301, 495 ShangZhong Road
Shanghai, 200231

PR China

86-21-80231122 Tel
86-21-80231120 Fax

86-21-80231128 Tel (Technical Service)
techsupport.china@hypertherm.com
(Technical Service Email)

South America & Central America: Hypertherm Brasil Ltda.
Rua Bras Cubas, 231 — Jardim Maia

Guarulhos, SP — Brasil

CEP 07115-030

55 11 2409 2636 Tel

tecnico.sa@hypertherm.com (Technical Service Email)

Hypertherm Korea Branch

#3904. APEC-ro 17. Heaundae-gu. Busan.

Korea 48060

82 (0)51 747 0358 Tel

82 (0)51 701 0358 Fax
Marketing.korea@hypertherm.com (Marketing Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

Hypertherm Pty Limited

GPO Box 4836

Sydney NSW 2001, Australia

61 (0) 437 606 995 Tel

617 3219 9010 Fax
au.sales@Hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com
(Technical Service Email)

Hypertherm (India) Thermal Cutting Pvt. Ltd
A-18/ B-1 Extension,

Mohan Co-Operative Industrial Estate,

Mathura Road, New Delhi 110044, India
91-11-40521201/ 2/ 3 Tel

91-11 40521204 Fax
HTindia.info@hypertherm.com (Main Office Email)
TechSupportAPAC@hypertherm.com

(Technical Service Email)

HL' Egitim ve 6gretim kaynaklari igin gevrimiginde www.hypertherm.com/hci adresinde yer alan

<
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Hypertherm Kesme Enstitiisi'ne (HCI) gidin.



Al

ENGLISH

WARNING! Before operating any Hypertherm equipment, read the safety
instructions in your product’s manual, the Safety and Compliance Manual
(80669C), Waterjet Safety and Compliance Manual (80943C), and
Radio Frequency Warning Manual (80945C). Failure to follow safety
instructions can result in personal injury or in damage to equipment.

Copies of the manuals can come with the product in electronic and printed
formats. Electronic copies are also on our website. Many manuals are available
in multiple languages at www.hypertherm.com/docs.

BG (BbJITAPCKU/BULGARIAN)

MPEAYNPEXMOEHWME! Mpeaun na pabotute ¢ koeto 1 aa e obopynsaHe
Hypertherm, npoueTeTe MHCTPYKLMKTE 3a 6€30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO

Ha BalMA NpoayKT, ,MHCTpyKuma 3a 6e3onacHocT u cboteeTcTare” (80669C),
2MHCTpyKuma 3a 6esonacHocT u cboTBeTcTBHe Ha Waterjet* (80943C)

u ,MIHCTpyKUMA 3a npeaynpemaeHue 3a paguodectora (80945C).

Konusa Ha pbroBogacTBaTa MOKE Aa NPUApPYKaBaT NPOAYKTa B €M1EKTPOHEH
1 B neyateH popmat. MoxeTe Aa NonyymTe Konua Ha PbKOBOACTBATA,
npeAnaraHy Ha BCuuku eanuu, ot ,Documents library* (Bubnuoteka

3a AOKyMEHTH) Ha agpec www.hypertherm.com.

ET (EESTI/ESTONIAN)

HOIATUS! Enne Hyperthermi mis tahes seadme kasutamist lugege lébi toote
kasutusjuhendis olevad ohutusjuhised ning Ohutus- ja vastavusjuhend
(80669C), Vegjoa ohutuse ja vastavuse juhend (80943C) ja Raadiosageduse
hoiatusjuhend (80945C). Ohutusjuhiste eiramine vdib pdhjustada vigastusi

ja kahjustada seadmeid.

Juhiste koopiad véivad olla tootega kaasas elektroonilises ja triikivormingus.
Juhiste koopiaid koigis iga kdsiraamatu jaoks saadaolevas keeles saate
hankida ka ,Documents library (dokumentide raamatukogust)” lehel
www.hypertherm.com.

FI (SUOMI/FINNISH)

VAROITUS! Ennen minkaan Hypertherm-laitteen kayttoa lue
tuotteen kayttdoppaassa olevat turvallisuusohjeet, turvallisuuden
ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80669C), vesileikkauksen
turvallisuuden ja vaatimustenmukaisuuden késikirja (80943C)

ja radiotaajuusvaroitusten késikirja (80945C).

Kéyttooppaiden kopiot voivat olla tuotteen mukana elektronisessa

ja tulostetussa muodossa. Voit saada kéyttdoppaiden kopiot kaikilla
kielilla "latauskirjastosta”, joka on osoitteessa www.hypertherm.com.

CS (CESKY/CZECH)

VAROVANI! Pred uvedenim jakéhokoli zafizeni Hypertherm do provozu

si preététe bezpecnostni pokyny v pfiruéce k produktu a v Manualu pro
bezpeénost a dodrZovani predpisi (80669C), Manuélu pro bezpednost

a dodrZovani pfedpist pfi fezani vodnim paprskem (80943C) a Manuélu
varovani ohledné rédiovych frekvenci (80945C).

Kopie pfiru¢ek a manualt mohou byt sou¢asti dodavky produktu,

a to v elektronické i tisténé formé. Kopie pfiru¢ek a manuall ve véech
jazykovych verzich, v nichz byly dané pfiru¢ky a manualy vytvoreny, naleznete
v ,Knihovné dokument(* na webovych strankach www.hypertherm.com.

FR (FRANCAIS/FRENCH)

AVERTISSEMENT! Avant d'utiliser tout équipement Hypertherm, lire les
consignes de sécurité du manuel de votre produit, du Manuel de sécurité
et de conformité (80669C), du Manuel de sécurité et de conformité du jet
d’eau (80943C) et du Manuel d'avertissement relatif aux radiofréqunces
(80945C).

Des copies de ces manuels peuvent accompagner le produit en format
électronique et papier. Vous pouvez également obtenir des copies de chaque
manuel dans toutes les langues disponibles a partir de la « Bibliothéque

de documents » sur www.hypertherm.com.

DA (DANSK/DANISH)

ADVARSEL! Inden Hypertherm udstyr tages i brug skal
sikkerhedsinstruktionerne i produktets manual og i Manual om sikkerhed

og overholdelse af krav (80669C), Manual om sikkerhed og overholdelse

af krav for vandstréleskaering (80943C), og Manual om radiofrekvensadvarsel
(80945C), gennemlzeses.

Kopier af manualerne kan ledsage produktet i elektroniske og trykte formater.
Du kan ogsa fa kopier af manualer, pa alle sprog der er til radighed for hver
manuel, fra “Dokumentbiblioteket” pa www.hypertherm.com.

DE (DEUTSCH/GERMAN)

WARNUNG! Bevor Sie ein Hypertherm-Gerét in Betrieb nehmen, lesen Sie
bitte die Sicherheitsanweisungen in lhrer Bedienungsanleitung, das Handbuch
fiir Sicherheit und Ubereinstimmung (80669C), das Handbuch fiir Sicherheit
und Compliance bei Wasserstrahl-Schneidanlagen (80943C) und das
Handbuch fiir Hochfrequenz-Warnung (80945C).

Bedienungsanleitungen und Handbticher kénnen dem Gerét in elektronischer
Form oder als Druckversion beiliegen. Alle Handbticher und Anleitungen
kénnen in den jeweils verfuigbaren Sprachen auch in der
,Dokumente-Bibliothek" unter www.hypertherm.com heruntergeladen werden.

GR (EAAHNIKA/GREEK)

MPOEIAOMNOIHZH! Mpwv B€oete oe Aettoupyia ornolovdrnote eEOMAIOHO TNG
Hypertherm, SiaBacte Tig 0dnyieg aopaleiag oto eyxepidlo Tou Mpoidvtog
Kat 610 eyxelpibio aopdAeiag kat oupudppwons (80669C), oto eyxelpibio
aopdleiag kat ouppdppwong Tou waterjet (80943C) kat oTo gyyelpiSio
npoeiSonoirioewy yia g padioouyvdtnres (80945C).

Avtiypada Twv eyxelpidiwv uropei va cuvoSedouv To MPOIOV 0e NAEKTPOVIKTY|
kat éviunn popdry. Mnopeite, emiong, va Aaete avtiypada twv eyxepidinv
og OAeg TG YAwooeg rnou SiatiBevtal yia kabe eyxelpidio and tnv Yndlaxr
BiBAoBrikN eyypadwv (Documents library) otn 8ladiktuakr Tornobeoia
www.hypertherm.com.

ES (ESPANOL/SPANISH)

IADVERTENCIA! Antes de operar cualquier equipo Hypertherm, lea
las instrucciones de seguridad del manual de su producto, del Manual
de seguridad y cumplimiento (80669C), del Manual de seguridad

y cumplimiento en corte con chorro de agua (80943C) y del Manual
de advertencias de radiofrecuencia (80945C).

Pueden venir copias de los manuales en formato electrénico e impreso
junto con el producto. También se pueden obtener copias de los manuales,
en todos los idiomas disponibles para cada manual, de la “Biblioteca

de documentos” en www.hypertherm.com.

HU (MAGYAR/HUNGARIAN)

VIGYAZAT! Miel6tt barmilyen Hypertherm berendezést iizemeltetne,
olvassa el a biztonsagi informaciokat a termék kézikonyvében, a Biztonsagi
és szabalykévetési kézikényvben (80669C), a Vizsugaras biztonsagi

és szabalykévetési kézikényvben (80943C) és a Radidfrekvencids
figyelmeztetéseket tartalmazé kézikényvben (80945C).

A termékhez a kézikonyv példanyai elektronikus és nyomtatott formaban
is mellékelve lehetnek. A kézikdnyvek példanyai (minden nyelven)

a www.hypertherm.com weboldalon a ,Documents library”
(Dokumentum kényvtar) részben is beszerezheték.

ID (BAHASA INDONESIA/INDONESIAN)

PERINGATAN! Sebelum mengoperasikan peralatan Hypertherm, bacalah
petunjuk keselamatan dalam manual produk Anda, Manual Keselamatan dan
Kepatuhan (80669C), Manual Keselamatan dan Kepatuhan Jet Air (80943C),
dan Manual Peringatan Frekuensi Radio (80945C). Kegagalan mengikuti
petunjuk keselamatan dapat menyebabkan cedera pribadi atau kerusakan
pada peralatan.

Produk mungkin disertai salinan manual dalam format elektronik maupun cetak.
Anda juga dapat memperoleh salinan manual, dalam semua bahasa yang
tersedia untuk setiap manual, dari "Perpustakaan dokumen"

di www.hypertherm.com.



IT (ITALIANO/ITALIAN)

AVVERTENZA! Prima di usare un'attrezzatura Hypertherm, leggere le istruzioni
sulla sicurezza nel manuale del prodotto, nel Manuale sulla sicurezza e la
conformita (80669C), nel Manuale sulla sicurezza e la conformita Waterjet
(80943C) e nel Manuale di avvertenze sulla radiofrequenza (80945C).

Il prodotto pud essere accompagnato da copie elettroniche e cartacee

del manuale. E anche possibile ottenere copie del manuale, in tutte le lingue
disponibili per ogni manuale, dall"Archivio documenti” all'indirizzo
www.hypertherm.com.

RO (ROMANA/ROMANIAN)

AVERTIZARE! inainte de utilizarea oricirui echipament Hypertherm, cititi

instructiunile de siguranté din manualul produsului, manualul de sigurantd
si conformitate (80669C), manualul de sigurantd si conformitate Waterjet
(80943C) si din manualul de avertizare privind radiofrecventa (80945C).

Produsul poate fi insotit de copii ale manualului in format tiparit si electronic.
De asemenea, dumneavoastra puteti obtine copii ale manualelor, in toate limbile
disponibile pentru fiecare manual, din cadrul sectiunii ,Biblioteca documente”
aflaté pe site-ul www.hypertherm.com.

JA (B Z5E/JAPANESE)

4 | Hypertherm #2837 21ET B E0IC. TORRHRBAZICH ZR2ER.
(et dVTSAT VAR =TIV (80669C), U+—%2—Txw b
DEEEDAV T4 7 A1 (80943C)., EEKEL ] (80945C) & HEid+
CEEL,

SEBEDIE—IE. BF 74—~ v b, TRIZHREE L TRSBICERE
NTVWEY, FFHBEZEIE. wwwhyperthermcom D TRF a1 XV S T75
U] DoBEECAFTEET,

KO (%=0{/KOREAN)

Z 3! Hypertherm &H|E AL&5t7| Mol M& HEAe ot &l 7 &4
MEA(80669C), HEIM o+ L 7 & MHAM(80943C) 22| M
Futs A1 MHEA(80945C)01 Lot RI= oHX RIEIE o MAIR.

TR A QIME HaloE MYEM MO MED B MSE

= A& LCt www.hypertherm.com 2| 'Documents library (£ A1 2} 0|2 E{E])
HME ZE ¢o{2 0|88 £ e MBM MES P2+ JA&LICL

RU (PYCCKUM/RUSSIAN)

BEPEIMCBb! Mepen pa6otoit ¢ nobbim o6opynosaHvem Hypertherm
03HAKOMBLTECH C MHCTPYKLMAMKU N0 6€30MacHOCTH, NpeACTaBNeHHbIMA

B PYKOBOACTBE, KOTOPOE NOCTaBNAETCA BMECTE C MPOAYKTOM,

B PyxoBoacTse no 6esonacHocti u coorsetctauto (80669C),

B PyxosozacTae no 6e30nacHOCTH M COOTBETCTBHIO /1 BOAOCTPYHHOM
peskm (80943C) n PyKoBoACTBE 110 NPeAyNPemaeHHI0 0 paano4acToTHOM
nanyqermnn (80945C).

Honumn pyKoBogcTB, KOTOpblE MOCTABNAOTCA BMECTE C MPOAYKTOM, MOMyT GbiTh
NPEeACTaB/EHbl B 3NIEKTPOHHOM M ByMarHOM Buae. Konum pyKoBoacTs Ha BCex
A3blKax, Ha KOTOPbIE NEPEBEAEHO TO U MHOE PYKOBOACTBO, MOXHO TaKkKe
3arpyauTb B pasaene «bubnmoteka aoKkymeHTOB» Ha Be6G-caiTe
www.hypertherm.com.

NE (NEDERLANDS/DUTCH)

WAARSCHUWING! Lees voordat u Hypertherm-apparatuur gebruikt

de veiligheidsinstructies in de producthandleiding, in de Veiligheids-

en nalevingshandleiding (80669C) in de Veiligheids- en nalevingshandleiding
voor waterstralen (80943C) en in de Waarschuwingshandleiding
radiofrequentie (80945C).

De handleidingen kunnen in elektronische en gedrukte vorm met

het product worden meegeleverd. De handleidingen, elke handleiding
beschikbaar in alle talen, zijn ook verkrijgbaar via de “Documentenbibliotheek”
op www.hypertherm.com.

SK (SLOVENCINA/SLOVAK)

VYSTRAHA! Pred pouzitim akéhokolvek zariadenia od spolognosti Hypertherm
si precitajte bezpe¢nostné pokyny v ndvode na obsluhu vasho zariadenia

av Manuéli o bezpe&nosti a sulade s normami (80669C), Manuali

o0 bezpednosti a sdlade s normami pre systém rezania vodou (80943C)

a v Manuéli s informéciami o radiofrekvencii (80945C).

Kopia navodu, ktora je dodavana s produktom, méze mat elektronicku
alebo tlatenu podobu. Képie navodov, vo vSetkych dostupnych jazykoch,
su k dispozicii aj v sekcii z ,kniznice Dokumenty" na www.hypertherm.com.

NO (NORSK/NORWEGIAN)

ADVARSEL! Fer du bruker noe Hypertherm-utstyr, ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i produktets handbok, hdndboken om sikkerhet
og samsvar (80669C), handboken om vannjet sikkerhet og samsvar
(80943C), og hdndboken om radiofrekvensadvarsler (80945C).

Eksemplarer av handbekene kan medfelge produktet i elektroniske og trykte

utgaver. Du kan ogsa fa eksemplarer av handbekene i alle tilgjengelige sprak
for hver handbok fra dokumentbiblioteket pa www.hypertherm.com.

SL (SLOVENSCINA/SLOVENIAN)

OPOZORILO! Pred uporabo katerekoli Hyperthermove opreme preberite
varnostna navodila v priro¢niku vasega izdelka, v Priroéniku za varnost in
skladnost (80669C), v Prirocniku za varnost in skladnost sistemov rezanja
z vodnim curkom (80943C) in v Priroéniku Opozorilo o radijskih frekvencah
(80945C).

Izdelku so lahko prilozeni izvodi priro¢nikov v elektronski ali tiskani obliki.
Izvode priro€nikov v vseh razpoloZljivih jezikih si lahko prenesete tudi iz knjiznice
dokumentov “Documents library” na naslovu www.hypertherm.com.

PL (POLSKI/POLISH)

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem obstugi jakiegokolwiek systemu

firmy Hypertherm nalezy sig zapozna¢ z instrukcjami bezpieczenstwa
zamieszczonymi w podreczniku produktu, w podreczniku bezpieczeristwa

i zgodnosci (80669C), podreczniku bezpieczeristwa i zgodnosci systeméw
strumienia wody (80943C) oraz podreczniku z ostrzezeniem o czestotliwosci
radiowej (80945C).

Do produktu moga by¢ dotaczone kopie podrecznikow w formacie
elektronicznym i drukowanym. Kopie podrecznikéw, w kazdym udostepnionym
jezyku, mozna réwniez znalezé w ,Bibliotece dokumentow” pod adresem
www.hypertherm.com.

SR (SRPSKI/SERBIAN)

UPOZORENIJE! Pre rukovanja bilo kojom Hyperthermovom opremom
proditajte uputstva o bezbednosti u svom priruéniku za proizvod,

Priruéniku o bezbednosti i usaglagenosti (80669C), Priruéniku o bezbednosti
i usaglasenosti Waterjet tehnologije (80943C) i Priruéniku sa upozorenjem

o radio-frekvenciji (80945C).

Moze se dogoditi da kopije priru¢nika prate proizvod u elektronskom

i tampanom formatu. Takode moZzete da pronadete kopije priru¢nika, na svim
jezicima koji su dostupni za svaki od priru¢nika, u “Biblioteci dokumenata”
(“Documents library”) na www.hypertherm.com.

PT (PORTUGUES/PORTUGUESE)

ADVERTENCIA! Antes de operar qualquer equipamento Hypertherm,
leia as instrugdes de seguranga no manual do seu produto, no Manual
de Segurancga e de Conformidade (80669C), no Manual de Segurancga
e de Conformidade do Waterjet (80943C) e no Manual de Adverténcia
de radiofrequéncia (80945C).

Copias dos manuais podem acompanhar os produtos nos formatos eletrénico
e impresso. Também é possivel obter cdpias dos manuais em todos os idiomas
disponiveis para cada manual na “Biblioteca de documentos” em
www.hypertherm.com.

SV (SVENSKA/SWEDISH)

VARNING! Las haftet sdkerhetsinformationen i din produkts sdkerhets- och
efterlevnadsmanual (80669C), sikerhets- och efterlevnadsmanualen fér
Waterjet (80943C) och varningsmanualen f6r radiofrekvenser (80945C)
for viktig sékerhetsinformation innan du anvander eller underhéller
Hypertherm-utrustning.

Kopior av manualen kan medfélja produkten i elektronisk och tryckform.
Du hittar dven kopior av manualerna i alla tillgéngliga sprak
i dokumentbiblioteket (Documents library) p& www.hypertherm.com.



ZH-CN (/& {53 /CHINESE SIMPLIFIED)
&% ERECMEEREZA, BRESRFMR. (X&MERETF
) (80669C). (KEHAREFHENETFMY (80943C) UK
(STHREEFM) (80945C) IR SR/,
B 7= SR IR LA A AT AEIR AL EE T AR ANEN MR A AE o Bt AT
“Documents library” (3IHZERIE) FIREGAFMATER AIEEHEIE,
Wk www.hypertherm.com.

TH (n ' Ina/THAI)

Afiau! naun1slduatnsalans Hypertherm fonua Tusadmduusiagun
anulaaadalugiion1slddudn glladualudaandaiaznisUfis

»1U (80669C), AflasduarulaanansuarnisUflifinudmiunislaiidnssuy
Ja19a515n (80943C) uar Afladfiawiuafuaimiineg (80945C)

15 Lidiicaudinusirsinuaiulasadaatadinaliiianisuiaidunialia

Aaudaunissiaglnsal
AufatafidurdgialusluuudidansafinduasuuuiIRURLULNIGAIL UBnIN

il Aaudnsnuadudiungiiaudazlsaaniunieising AR Fu 6T “ade
na1s” Wiulad www.hypertherm.com ZH-TW (5% 8 3U/CHINESE TRADITIONAL)
BE | EIREEMA Hypertherm B2 &R , FARBLERTFRANZ 2
™, B (RE2TERERFM) (80669C) . (KIREMERERFM)

TR (TURKCE/TURKISH)

UYARI! Bir Hypertherm ekipmanini galistirmadan 6nce, triintintiziin kullanim
kilavuzunda, Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu'nda (80669C), Su Jeti Giivenlik
ve Uyumluluk Kilavuzu’nda (80943C) ve Radyo Frekansi Uyarisi Kilavuzu’nda
(80945C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun.

Kilavuzlarin kopyalari, elektronik ve basili formatta triinle birlikte verilebilir.
Her biri tiim dillerde yayinlanan kilavuzlarin kopyalarini www.hypertherm.com
adresindeki “Documents library” (Dosyalar kitapligi) bashigindan da elde
edebilirsiniz.

VI (TIENG VIET/VIETNAMESE)

CANH BAO! Trudc khi van hanh bat ky thiét bi Hypertherm nao, hay doc
cac hudng dan an toan trong hudng dan si dung san pham cla ban,
S&'tay An toan va Tuédn thu (80669C), S6 tay An toan va Tuén thd Tia nudc
(80943C), va Hu'dng dan Canh bdo Tén s6' Vo tuyén (80945C). Khéng tuan
tha cac huwéng dan an toan cé thé dan dén thuong tich ca nhan hoéc hu
hong thiét bi.

Ban sao ciia cac hudng dan st dung cé thé di kém san pham & dinh dang
dién t&r va ban in. Ban ciing ¢6 thé 1dy ban sao clia cac huéng dan st dung,
thudc tat ca cac ngdn ngi hién cé cho tiing hudng dan st dung, tir “Thu

vién tai liéu” tai dia chi www.hypertherm.com.

(80943C ) , MRk (BBREBHERERARFM) (80945C ),

FREATEUAEFHNORBEABHERRER. SHATUE
www.hypertherm.com B TXXHEERE, WEEFTAF M SFZEER,
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Giris
Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10 standardina uygun

olarak monte edilmistir. Ekipman, elektromanyetik uyumluluga ulagsmak
icin, asagida verilen bilgilere gére kurulmali ve kullaniimalidir.

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

Bu kesme ekipmani, sadece endiistriyel bir ortamda kullaniimak tzere
tasarlanmisgtir.

Kurulum ve kullanim

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

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu treticinin teknik
yardimiyla ¢6ziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda olacaktir. Bazi
durumlarda, bu ¢éziim eylemi kesme devresinin topraklanmasi kadar
basit olabilir, bkz. Calisma pargasinin topraklanmasi. Diger durumlarda,
bir gtic kaynagini ve bagli giris filtreleriyle birlikte komple bir calismayi
iceren elektromanyetik bir perde kurmak gerekebilir. Her durumda,
elektromanyetik parazitler artik bir sorun teskil etmeyecek noktaya dek
azaltimaldir.

Alanin degerlendirilmesi

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

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

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

d. Givenlik agisindan 6nemli ekipman, 6rn. endiistriyel ekipmanin
korunmasi.

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

f. Kalibrasyon veya 6lgiim igin kullanilan ekipmanlar.

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

h. Kesme islemi veya diger faaliyetlerin gerceklestirilecegdi saatler.

Dikkate alinmasi gereken gevreleyen alan boyutu, binanin yapisina ve yer

alan diger faaliyetlere bagl olacaktir. Cevreleyen alan, tesisin sinirlari
disina tasabilir.

Yayilmayi azaltma yontemleri
Sehir sebekesi

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

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

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin dnerileri dogrultusunda diizenli olarak
bakimi yapiimalidir. Kesme ekipmaninin galismasi sirasinda, tiim erisim
ve servis kapilari ve kapaklari kapatiimali ve uygun sekilde sabitlenmelidir.
Kesme ekipmaninda, bu degisiklik ve ayarlamalarin treticinin yazil
talimatlarinda yer almasi durumu harig, higbir sekilde degisiklik
yapilmamalidir. Ornegin, ark diizenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim
bosluklari, treticinin 6nerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolarn

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

Espotansiyelli baglama

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

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

Operator, baglanan tiim bu metalik bilesenlerden izole edilmelidir.

Calisma parcasinin topraklanmasi

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

Giivenlik ve Uygunluk
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Not: Kesme devresi, gtivenlik nedeni ile topraklanabilir veya
topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini degistirme islemi, sadece,
degisikliklerin yaralanma riskini (6rn. diger ekipmanlarin topraklama
devrelerine hasar verebilecek paralel kesme akim doénis yollarina izin
vererek) artinp artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil bir kisi
tarafindan gergeklestiriimelidir. ilave rehber bilgiler su kaynakta
saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynagi Ekipmani, Bsltim 9:

Kurulum ve Kullanim.

Ekranlama ve blendaj

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici ekranlama
ve blendaji, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel uygulamalarda,
tiim plazma kesme donaniminin ekranlanmasi giindeme gelebilir.

SC-18
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Garanti

Dikkat

Orijinal Hypertherm pargalari, Hypertherm sisteminiz igin fabrika
tarafindan 6nerilen yedek pargalardir. Orijinal Hypertherm pargalari
disinda pargalarin kullanilmasindan kaynaklanan herhangi bir hasar veya
yaralanma Hypertherm garanti kapsaminda olmayabilir, ve Hypertherm
Urtintintin hatali kullanimini teskil eder.

Uriiniin glivenli kullanimi, tamamen sizin sorumlulugunuz altindadir.
Hypertherm, iriiniin ortaminizda emniyetli kullanimi ile ilgili olarak
herhangi bir givence veya garanti vermez/veremez.

Genel

Hypertherm Inc. Uriinlerinin, asagida siralandigi lizere, malzeme ve isgilik
agisindan kusurlu olmayacagini burada belirtilen 6zel stireler dahilinde
garanti eder: Hypertherm bir kusurla ilgili bildirim aldig takdirde,

(i) plazma giig kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, ancak buna bir istisna olarak, Powermax
marka gii¢ kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere Uig () yillik bir ddnem, ve (ii) tor¢ ve kablolar igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak bunun
istisnasi olarak entegre kablolu HPRXD kisa torg igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baglamak tizere alti (6) aylik bir dénem, ve torg lifter
takimlari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere bir

(1) yillik bir dénem, ve Automation Uriinleri igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak

bunun istisnalar olarak, EDGE Connect CNC, EDGE Connect T CNC,
EDGE Connect TC CNC, EDGE Pro CNC, EDGE Pro Ti CNC,
MicroEDGE Pro CNC ve ArcGlide THC igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baslamak izere iki (2) yillik bir dénem, (i) Hylntensity fiber lazer
pargalar igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak tizere iki (2)
yillik bir dénem, ancak bunun istisnalar olarak lazer kafalar ve isin iletim
kablolari igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1)
yillik bir dénem.

Tum Gguncl taraf motorlar, motor aksesuarlari, alternatérler ve alternatér
aksesuarlar, ilgili Ureticilerin garantileri kapsaminda olup, bu garanti
kapsamina dahil degildir.

Bu garanti kosullar, faz dénusturiicilerle birlikte kullanilan Powermax
marka gui¢ kaynaklarina higbir sekilde uygulanmayacaktir. Ayrica
Hypertherm, ister faz donusturtictiden ister gelen hat glictinden
kaynaklansin, yetersiz gli¢ kalitesi nedeniyle hasar goren sistemler igin
garanti saglamaz. Bu garanti; hatali monte edilmis, lizerinde degisiklik
yapilmis veya baska bir sekilde hasar gérmiis higbir trline uygulanmaz.

Sadece ve sadece burada belirtilen garantinin uygun sekilde
basvurulmasi ve uygulanmasi halinde, tek ve miinhasir ¢6ziim olarak
Hypertherm urlin igin tamir, degistirme veya ayarlamayi yapacaktir.
Hypertherm'in, 6n onayi ile (gegerli bir sebebe dayandirimadan iptal
edilemez), ambalaji uygun sekilde Hanover veya New Hampshire'daki
isyerlerine veya yetkili bir Hypertherm onarim tesisine, ilgili tiim sigorta,
navlun ve masraflar musteri tarafindan pesin 6demeli olarak iade edilen ve
bu garanti kapsaminda olan kusurlu tiim trtnleri tamamen kendi
inisiyatifinde olmak kaydiyla tcretsiz olarak onaracak, yenisiyle
degistirecek veya diizenleyecektir. Hypertherm; bu paragrafa uygun
veya Hypertherm'in yazili 6n onayina sahip olanlar disinda, isbu garanti
kapsamindaki Urtinlerin herhangi bir onarim, yenileme veya ayarlamasi ile
ylkimlu tutulmayacaktir.

Yukarida belirtilen garanti, miinhasirdir ve agik, 6rtilt, yasal veya triinlerle
veya urtinlerden elde edilebilecek sonuglarla bagka sekilde ilgili diger tim
garantilerin ve tim 6rtlli garantilerin veya kalite veya ticaret kosullarinin
veya belirli bir amaca veya ihlali 6nlemeye uygunlugun yerine geger.
Yukarida belirtilenler, garantinin Hypertherm tarafindan ihlali durumunda
tek ve miinhasir yasal ¢oziimu olusturacaktir.

Distribiitorler/Orijinal Ekipman Ureticileri farkli veya ilave garantiler
sunabilirler, ancak Distribiitérler/Orijinal Ekipman Ureticileri size herhangi
bir ek garanti korumasi vermeye veya Hypertherm tzerinde baglayici
anlam tasidigi duistinlilen herhangi bir betimleme yapmaya yetkili degildir.

Patent giivencesi

Uriinlerin Hypertherm tarafindan tretimedigi veya Hypertherm'den farkli
bir kisi tarafindan Hypertherm teknik 6zelliklerine tam uyumluluk iginde
olmadan Uretildigi ve tasarim, islem, formiil veya kombinasyonlarin
Hypertherm tarafindan gelistiriimedigi veya gelistirilmis olarak
addedilmedigi durumlar disinda Hypertherm, Hypertherm trtintintin tek
basina veya Hypertherm tarafindan temin edilmeyen herhangi bir bagka
triinle birlikte olmayan kullaniminin herhangi bir tiglincii tarafin patentini
ihlal ettigi iddia edilerek tarafiniza karsi agilan tiim dava veya yasal
islemlerde, masrafi kendisine ait olmak kaydiyla, savunma hakkina sahip
olacak veya bunlari bir géziime baglayacaktrr. ileri siiriilen bu ihlalle
baglantili tim eylem veya eylem tehditlerini 6grenir 6grenmez
Hypertherm'i derhal (ve her haliikarda tiim eylem veya eylem tehditlerini
dgrendikten sonra en geg on dért (14) giin iginde olmak izere)
bilgilendirmelisiniz. iddiaya karsi savunmada Hypertherm'in savunma
yukimlultgu, sadece Hypertherm'in inisiyatifine ve tazmin edilen tarafin
isbirligi ve yardimlarina gére sekillendirilecektir.

Yukiimliliiklerin sinirlandiriimasi

Hypertherm, (kaybedilen karlar dahil oimak ancak bunlarla
sinirh olmamak kaydiyla) tiim rastlantisal, tali, dogrudan, dolayl,
cezalandirici veya 6rnek hasarlar konusunda, bu yiikiimliiliigiin
bir s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik, yetki ihlali,
temel amacin yetersizligi seklinde veya diger bicimlerde olup
olmadigi dikkate alinmadan ve bu hasarlarin olasilig:
konusunda 6nceden bilgilendirilmis olsa dahi, hicbir durumda
hicbir kimse veya kuruma karsi yiikiimlii oimayacaktir.
Hypertherm islememe siiresi, iiretim kaybi veya gelir kaybi
temelinde Distribiitore yonelik herhangi bir kayipta hicbir
sorumluluk kabul etmeyecektir. Distribiitér ve Hypertherm bu
hiilkmiin bir mahkeme tarafindan gecerli yasayla tutarl en genis
kapsaml yiikiimliiliiklerin sinirlandiniimasi olarak
yorumlanacagini diistinmektedirler.

Ulusal ve yerel yasalar

Sihhi tesisat ve elektrik kurulumlarini diizenleyen ulusal ve yerel yasalar,
bu kilavuzda igerilen tiim talimatlarin 6ntine geger. Hypertherm, herhangi
bir yasa ihlali veya yetersiz is uygulamalari nedeniyle meydana gelen
kisisel yaralanmalar veya miilk hasarlarindan higbir durumda yiikiimlti
olmayacaktir.

Giivenlik ve Uygunluk
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Yiikiimliiliik kapsami

Hypertherm’in iiriiniin kullanimindan dogan veya kullanimiyla
ilgili herhangi bir hak talebi davasi veya yasal islem
konusundaki yiikiimliiliigii, bdyle bir sey var sayildiginda;

bu yiikiimliiliik s6zlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik,
yetki ihlali, temel amacin yetersizligi veya diger sekillere bagh
olsun veya olmasin (mahkeme, tahkim, diizenleyici islem veya
baska tiirlii olsun veya olmasin), toplamda, bu hak talebini
doguran iriinler icin ddenen miktar hicbir durumda asamaz.

Sigorta

Bu miktarlar ve tiirlerde, Hypertherm'i, tiriinlerin kullanimindan dogan
tiim dava nedeni durumlarinda zarar gérmeyecek sekilde korumak ve
savunmak igin yeterli ve uygun kuveri igeren bir sigortaya her zaman
sahip olacak ve bunu muhafaza edeceksiniz.

Haklarin devri

Sadece burada sahip oldugunuz ve tim varliklarinizin veya hisse
senetlerinizin satisina veya varliklarinizin veya hisse senetlerinizin esas
itibariyla toplam satisina iliskin mevcut tiim haklarinizi, isbu Garanti
Belgesinin tiim sart ve hiikiimleriyle baglanmayi kabul eden bir ardila
devredebilirsiniz. Bdyle bir devrin gergeklesmesinden énceki otuz (30)
glin igerisinde, onay hakkini sakli tutan Hypertherm'e yazili olarak
bildirimde bulunmayi kabul etmektesiniz. Hypertherm'e zamaninda
bildirimde bulunmayi ve burada belirtilen sekilde onayini almayi ihmal
etmeniz halinde burada belirtilen garanti hiikimstiz ve gecgersiz sayilacak
ve Hypertherm'e karsi garanti ya da baska sekilde herhangi bir basvuru
hakkiniz kalmayacaktir.

Su jeti uiriinl garanti kapsami

Uriin

HyPrecision
pompalar

PowerDredge
asindirici giderme
sistemi

EcoSift agindirici
geri donustirme
sistemi

Asindirici lgim
cihazlan

Agma/kapama valfi

hava aktiatorleri

Elmas orifisler

Parca kapsami

Nakliye edildigi tarihten itibaren 27 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 24
ay veya 4000 saat; hangisi 6nce olursa

o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmig montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Nakliye edildigi tarihten itibaren 15 ay veya
onaylanmis montaj tarihinden itibaren 12 ay;
hangisi 6nce olursa o kabul edilir.

Yuikstik filtre kullanimiyla 600 saat kullanim
ve Hypertherm'in su kalitesi gerekliliklerine
uyum.

Bu garanti kapsamina sarf malzemesi pargalari dahil degildir. Sarf
malzemesi pargalari arasinda, sadece bunlarla sinirli olmamak lizere

yliksek basingli su sizdirmazlari, gek valfler, tlpler, alt bosaltma valfleri,
distik basing sizdirmazlar, yiiksek basing boru takimlari, dustik ve yliksek
basingl su filtreleri ve asindirici toplama kaplari sayilabilir. Tim tgtincl
taraf pompalar, pompa aksesuarlar, silolar, silo aksesuarlari, kurutucu
kutulari, kurutucu kutusu aksesuarlari ve boru yerlestirme aksesuarlar ilgili
Ureticilerin garantilerinin kapsaminda olup, bu garanti kapsamina dahil
degildir.
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Kurulum ve Ayar

Powermax45 XP, birgok manuel ve mekanize kesme ve oluk agma uygulamasi igin kullanabileceginiz

tasinabilir bir 45 A plazma kesim sistemidir. Sistemin otomatik gaz ve otomatik gerilim 6zellikleri,
sinirl plazma kesme deneyimine sahip olsaniz bile ayar yapmanizi ve kullanmanizi kolaylastirir.
Powermax45 XP ile sunlari yapabilirsiniz:

m  Siyah sac, paslanmaz gelik veya altiminyum
gibi elektriksel agidan iletken metalleri kesmek
icin hava veya azot kullanabilirsiniz.

m 16 mm'ye kadar kalinliklar kesebilirsiniz.
m 12 mm'ye kadar kalinliklari delebilirsiniz.
m 29 mm'ye kadar kalinliklari kopartabilirsiniz.

m  Birgok farkli oluk agma uygulamasi igin 2 farkli
oluk agma islemini kullanabilirsiniz: Maksimum
kontrol oluk agma (26 A - 45 A) ve Hassas
oluk agma (10 A - 25 A) uygulayabilirsiniz.

m  Hava veya argon kullanarak metal yizeyleri
markalayabilirsiniz.

m  Paslanmaz geligi kesmek igin F5’i
kullanabilirsiniz.

m  Giic kaynagini kapali (OFF) konumuna
getirmeden torg devre disi birakma svigini
kullanarak Duramax Lock manuel ve makine
torglarini devre disi birakabilirsiniz.

m  FastConnect™ sistemini (gabuk ayrilabilir) kullanarak torglar arasinda
hizli gecis yapabilirsiniz.

Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N
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Kurulum ve Ayar

Sistem igerigi

o8 (|

1 Belgeler: 5 Uzaktan baglatmali pandatif
» Operatdr Kullanma Kilavuzu (opsiyonel - sadece mekanize yapilandirmalar)
= Hizh Kurulum Karti 6 CE/CCC ve 480V CSA modelleri: Fissiz glic
» Tescil Karti kablosu (bazi modeller gii¢ kablosuz olarak
gonderilir)

= Guvenlik ve Uyumluluk Kilavuzu
2 Baslangi¢ sarf malzemesi takimi 7 CSA 200V - 240 V madelleri: 50 A, 250 V

figli gii¢ kablosu (NEMA 6-50P)
3 Kablolu 15° veya 75° manuel torg veya kablolu

makine torcu 8 Bolgeye 6zgli gaz girisi baglanti elemani

(6nceden takiimamis olabilir)

4 Sase kablolu sase klempi 9 Plazma gi kaynag!

Herhangi bir Hypertherm distribiitériine ek sarf malzemesi ve aksesuar
siparisi verebilirsiniz. Bkz. Parcalarin ve Aksesuarlarin Degistiriimesi
sayfa 171.
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Kurulum ve Ayar

Parca eksik veya hasarl olduju zaman yapilacaklar

m  Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler
O Sisteminiz sevkiyat sirasinda hasar gérmusse, sikayetinizi tasiyici firmaya iletin.
0 Plazma gli¢ kayna@inin altinda yer alan sistemin model ve seri numaralarini hazirlayin.
O Hypertherm ile temasa gegerek konsimentonun bir kopyasini hazirlayin.
m  Eksik veya kusurlu uriin sikayetleri
a Herhangi bir parganin eksik veya kusurlu olmasi halinde Hypertherm distribiitériiniizle

baglantiya gegin.

Ek yardima gerek duyuyorsaniz, bu kilavuzun én kisminda listelenen en yakin Hypertherm ofisini
arayin.

Hypertherm plazma giic kaynagi nominal degerleri

Nominal agik devre gerilimi (U,) 200 - 240 V, CSA/CE/CCC | 275 VDC
400V, CE/CCC | 265 VDC
480V, CSA | 275 VDC

Cikis ozellikleri® Zayif

Nominal ¢ikis akimi (I,) 10A-45A

Nominal cikis gerilimi (U,) 145 VDC

Devrede kalma; 40 °Ct %50; 45 A (I,) / 145 VDC'de (U,)

%60; 41 A (I,) / 145 VDC'de (U,)
%100; 32 A (I,) / 145 VDC'de (U,)

Calisma sicakhig -10°C-40°C

Depolama sicaklig -25°C -55°C

Gic faktoru 200 - 240V, 1 fazl, CSA/CE/CCC | 0,99
400V, 3 fazl, CE/CCC | 0,94

480V, 3 fazlh, CSA | 0,93

Bosta durumunda gtic tiiketimi 230V |26 W

(CE sistemleri) 400V | 23 W

Maksimum c¢ikis glictinde gli¢ 230 V| %90,3

kaynagi verimliligi (CE sistemleri) 400V | %89,9

R - Kisa Devre Orani U, - Volt AC rms, 3 fazl | R,

(Sadece CE sistemleri) 400V CE | 250

EMC emisyonlar siniflandirmasi

CISPR 11 (sadece CE modelleri)* Sinif A

Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N



Kurulum ve Ayar

Nominal gikista (Uy yax 1> max) Giris 200 - 240V CSA | 200 - 240 V, 1 fazl, 50/60 Hz, 39 - 32 A
gerilimi (U,) / Girig akimi (1;) 230 V CE/CCC*,* | 230 V, 1 fazli, 50/60 Hz, 33 A
(Bkz. Gerilim yapilandirmalari 400 V CE/CCC**# | 400V, 3 fazl, 50/60 Hz, 11 A
sayfa 31.) 480V CSA | 480V, 3 fazli, 50/60 Hz, 9,4 A
Gaz tipi Hava Azot (N,) F5*** Argonttt
itesi - 9
Gaz kalitesi ISO 85173 1"S|n|f 999,95 saf %99,98 saf 999,99 saf
1.2.2'ye gore . (F5 = %95 azot .
temiz, kuru, Temlzv, kuru, [N,], %5 hidrojen Temlz: kuru,
yagsiz yagsiz [H]) yagsiz
Onerilen gaz giris akis orani/basinci Kesme | 5,9 bar'da 188,8 It/dk.
Maksimum kontrol oluk agma | 4,1 bar'da 165,2 It/dk.
Hassas oluk agma, markalama | 3,8 bar'da 165,2 It/dk.

Cikis akimina karsi, ¢ikis geriliminin bir plani olarak tanimlanmistir.
t Devrede kalma ve IEC nominal deg@erleri hakkinda daha fazla bilgi igin gti¢ kaynaginin altindaki veri plakasina bakin.

* UYARI: Bu A Sinifi ekipman, elektrik gtictiniin dustik gerilimli genel sebeke tarafindan saglandigi yerlesim
mekanlarinda kullanim igin tasarlanmamistir. Bu mekanlarda iletilen veya yayinlanan parazitler nedeniyle
elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda gugliikler yasanabilir.

** Bu urtin, IEC 61000-3-3 teknik gerekliliklerini yerine getirir ve kosullu baglamaya tabi degildir.

* Ekipman IEC 61000-3-12 ile uyumludur.

# Ekipman, kisa devre giicl S,;'nin, kullanicinin kaynagi ile genel sebeke arasinda arayiiz noktasinda 1911 KVA
degerine esit veya bu degerden biiyiik olmasi kaydiyla, IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Ekipmanin, sadece
1911 KVA degerine esit veya bu degerden buyiik S, kisa devre gliciine sahip bir kaynaga baglanmasini,
gerekiyorsa dagitim agi operatoriyle goriserek saglamak ekipmani kuran veya kullanan kisinin sorumlulugundadir.

*** F5 sadece paslanmaz gelik kesimi igin onerilir. Bkz. sayfa 117.

tt Argon sadece 10 - 25 A'de markalama uygulamalari igin 6nerilir. Bkz. sayfa 119.

Kesme dzellikleri

Onerilen kesme kapasitesi - manuel

Kesim hizi Malzeme kalinligi

500 mm/dk* 16 mm
250 mm/dk* 22 mm
125 mm/dk’ - koparma kapasitesi 29 mm

* Kesme kapasitesi hizlarinin, maksimum hizlar olmasi gerekmez. Bunlar, ilgili kalinlikta erisilmesi gereken
taniml hizlardir.
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Delme kapasitesi

Torg tipi Malzeme kalinligi
Manuel 12 mm
Programlanabilir torg ytikseklik kontroliiyle mekanize 12 mm

Maksimum kesim hizlar (siyah sac)

Maksimum kesim hizlari, Hypertherm'in laboratuvar testlerinin sonuglaridir. Gergek kesim hizlari,
farkli kesim uygulamalarina bagli olarak farklilik gésterebilir.

6 mm 2286 mm/dk.
9 mm 1219 mm/dk.
12 mm 762 mm/dk.
16 mm 508 mm/dk.
19 mm 330 mm/dk.
25 mm 178 mm/dk.

Oluk agma kapasitesi

islem Metal tipi Cikis akimi Metal kaldirma hizi
Maksimum Kontrol oluk agma Siyah sac 45 A 3,4 kg/sa

(26 - 45 A)

Hassas oluk agma (10 - 25 A) Siyah sac 10 A 0,2 kg/sa
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Giiriiltii seviyeleri

Bu plazma sistemi, ulusal ve yerel kanunlarca belirlenen, kabul edilebilir giriltl seviyelerini asabilir.
Kesme ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak korumasi kullanin. Alinan tim gdrdlti
Olgtimleri, sistemin kullanildigi 6zel ortama baghdir. Sisteminizdeki kilavuzdan Giivenlik ve Uyumluluk
(80669C) bslimiinde bulunan Gdirliltii isitme duyusuna zarar verebilir bagligina bakin.

Ayrica www.hypertherm.com adresinde sisteminizin Akustik Guriiltli Veri Sayfasi'ni da bulabilirsiniz:

1. Sayfanin en altindaki “Documents library” (Yiklemeler kitaphigr) baglantisini tiklayin.
2. Sayfanin “Search” (Arama) bslimiindeki “Product type” (Uriin tipi) meniistinden bir iiriin segin.
3. “All Categories” (Tim Kategoriler) meniisiinden “Regulatory” (Yonetmelik) baghgini segin.

4. “All subcategories” (Tuim alt kategoriler) meniisiinden “Acoustical Noise Data Sheets”
(Akustik Guriilti Veri Belgeleri) bashgini segin.

Kritik ham maddeler

Kritik ham madde 1 gramdan fazla iceren bilesenler
Antimon Torg kablolar

Borat Tim baski devre kartlari
Magnezyum Sogutma bloklari, metal kapaklar
Silikon metal Sogutma bloklari, metal kapaklar
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Plazma gii¢ kaynagini konumlandirma

ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI

Hic bir zaman su altinda kesim yapmayin veya torcu suya batirmayin. Elektrik soku
ciddi yaralanmalara neden olabilir.

& UYARI

) TOKSiK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILIR

Paslanmaz celik dahil baz1 metaller kesim sirasinda toksik duman yayabilir. Hava
kalitesi diizeyinin tiim yerel ve ulusal standartlan ve diizenlemeleri karsiladigindan
emin olmak icin tesisinizde yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Daha fazla
bilgi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) bakin.

m  Sistemi yagmur veya kar altinda
kullanmayin.

. . . Aciklik:
. P!.azma guic kaynagini uygun l?'.r 0,25 m'den fazla
glic yuvasinin yakinina yerlestirin.
Gi¢ kablosu yaklagik 3,0 m'dir.

m  Gereken havalandirma igin gli¢
kaynaginin etrafinda en az 0,25 m
alan birakin.
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Kullanmadan énce gii¢ kaynagini
dengeli, diiz bir ylizeye yerlestirin.
Gig kaynagi 10°’den daha buyuk
bir aciyla yerlestirilirse devrilebilir.

Gug kaynagini yan tarafinin
tzerine yerlestirmeyin. Bu durum
kapagin yanindaki havalandirma
deliklerinin kapatiimasina neden
olup, dabhili pargalarin sogumasi
icin gerekli olan dogru hava
sirkiilasyonunu engelleyebilir.

28

80924N

Operator Kullanma Kilavuzu

Powermax45 XP



Kurulum ve Ayar

Giic kaynag boyutlari ve agirh

A
A
7
357 mm
312
QOO
&
v v y
> |« 4
443 mm 173 mm
.. .. . 6,1 m manuel tor¢ ve 7,6 m sase kablosu ile glic
G kablolu gii¢ kaynagi kaynag (ve giic kablosu)
200 - 240V CSA 12 kg 15 kg
230V CE/CCC 12 kg 15 kg
400V CE/CCC 11 kg 14 kg
480V CSA 11 kg 14 kg

Sase kablosu agjirliklan

Sase kablosu Agirhk
7,6 m sase kablosuyla sase klempi 1,2 kg
15 m sase kablosuyla sase klempi 2,1 kg

Manuel torg agirliklari igin bkz. sayfa 63. Makine torcu agirliklari igin
bkz. sayfa 93.
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Elektrik giiciine baglanti

Hypertherm giris akimi dederlerini kullanarak gli¢ baglantisi ve kurulum talimatlari igin iletken
boyutlarini belirleyebilirsiniz. Hypertherm nominal degerleri gii¢ kaynaginin altindaki veri plakasinda
HYP ile belirtilir. Kurulum icin daha yiiksek HYP giris akimi degeri kullanin. Ornek veri plakasi igin
bkz. sayfa 184.

Uygun Olciide gecikmeli sigortalar ve bir ana enerji kesici salter ile devreyi koruyun.

Maksimum gikis gerilimi, giris geriliminize ve devrenin amperajina gére degiskenlik gdsterir. Akim
cekimi baslatma sirasinda degiskenlik gostereceginden, gecikmeli sigortalar 6nerilir. Bkz. Gerilim
yapilandirmalari sayfa 31. gecikmeli sigortalar, kisa streler igin nominal gerilimin degerin 10 katina
varan akimlara dayanabilir.

Bir ana enerji kesici salterin takilmasi

m  Her plazma gii¢ kaynagi igin bir
ana enerji kesici salter kullanin;
bdylece operator, acil bir
durumda gelen elektrigi hizla
kapatabilir.

m  Salteri operatériin kolayca
erisebilecegi sekilde yerlestirin.
Takma iglemi ehliyetli bir elektrikgi
tarafindan, yerel ve ulusal
mevzuata uygun sekilde
yapiimalidir.

m  Salterin akim kesme seviyesi,
sigortalarin/devre kesicilerin
slirekli degerine esit veya
tzerinde olmalidir.

m  Bu salter:

o Kapall (OFF)
konumundayken, elektrikli
ekipmani yalitin ve elektrik yukli tiim iletkenleri, besleme geriliminden ayirin.

0 Kapali O (OFF) ve agik | (ON) sembolleri ile agikga isaretlenmis tek bir kapali (OFF)
ve tek bir acik (ON) konumunuz olmalidir.

0o Kapal (OFF) konumunda kilitlenebilen bir harici galistirma kulpunuz olmalidir.
0 Acil stop islevi gérecek, elektrikle galisan bir mekanizmaya sahip olmalidir.

0 Takilmis, uygun gecikmeli sigortalari bulunmalidir. Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari
icin bkz. Gerilim yapilandirmalari 31. sayfada.
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Topraklama gereklilikleri

Kisisel giivenligi, uygun calismay saglamak ve elektromanyetik parazitienmeyi (EMI)
azaltmak igin, gli¢ kaynagi uygun sekilde topraklanmalidir. @

m  Gug kaynag ulusal ve yerel elektrik mevzuati uyarinca gii¢ kablosu yoluyla
topraklanmalidir.

m 3 fazli servis, koruyucu topraklama icin yesil veya yesil/sari tele sahip 4 tel tipinden biri olmali
ve ulusal ve yerel gerekliliklerle uyumlu olmalidir.

m  Topraklama ile ilgili daha fazla bilgi igin sisteminizde yer alan Giivenlik ve Uyumluluk
Kilavuzu'na (80669C) basvurun.

Sistemin nominal gikisi (kesme giicii)
Bir plazma sisteminin kesme glicli amperaj ¢ikisindan ziyade vat ¢ikisi tarafindan belirlenir.
Bu sistemin nominal ¢ikisi:
m 10 A - 45 A maksimum ¢ikis akimi
m 145 VDC maksimum nominal ¢ikis gerilimi
m 6,5 kW kesme giici

Kesme giiclinii vat (W) cinsinden belirlemek igin maksimum ¢ikis amperajini (A) maksimum nominal
cikis gerilimi (VDC) ile carpin:

45 A x 145 VDC = 6525 W (6,5 kW)

Gerilim yapilandirmalari

Sistem mevcut giris geriliminde, herhangi bir degisiklik veya yeniden kablolamaya gerek kalmadan,
dogru calismasi i¢in gereken ayarlari otomatik olarak yapar. Bununla birlikte sunlar yapmalisiniz:

m  Torca yeni bir sarf malzemesi takimi takin. Bkz. Adim 1 - Sarf malzemelerinin takilmasi ve
torcun etkinlestirilmesi sayfa 48.

m  Cikis akimini 6n paneldeki ayar kulbuyla ayarlayin. Bkz. Adim 6 - Modun ve ¢ikis akiminin
(amperaj) ayarlanmasi sayfa 54.

Gug kaynagini tam ¢ikista ve %50 devrede kalmada galistirmak igin elektrik hizmetinizi buna gére
boyutlandirmaniz gerekir. Asagidaki tablolarda tipik giris gerilimleri igin maksimum nominal gikisi
gosterilmektedir. Kullanilacak gereken cikis ayarlar metalin kalinhigina bagli olarak degisir ve
sisteminizin giris glicl tarafindan sinirlandirilir.

Onerilen sigorta/devre kesici boyutlarinda, plazma arkini esnettiginiz zaman
meydana gelen giris akimi sigramalari hesaba katilir. Plazma arkinin esnetilmesi
bazi uygulamalarda, 6rnegdin oluk agmada yaygin kullanilan bir uygulamadir.
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CSA/GE/CCC 200 V - 240 V (1 fazh)

Giris gerilimi 200V -240V
Nominal gikista giris akimi (45 Ax 145V = 6,5 kW) 39A-32A
Ark esnemesindeki giris akimi 44 A-36 A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 50 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%15

CSA 208 V (1 fazl)

Giris gerilimi 208V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 145 V = 6,5 kW) 37 A
Ark esnemesindeki giris akimi 43 A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 50 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%15

CCC 220 V (1 fazh)

Giris gerilimi 220V
Nominal cikista giris akimi (45 A x 145 V = 6,5 kW) 33 A
Ark esnemesindeki giris akimi 39 A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 50 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%15

CE 230 V (1 fazl)

Giris gerilimi 230V
Nominal gikista giris akimi (45 Ax 145V = 6,5 kW) 33A
Ark esnemesindeki giris akimi 37 A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 48 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%15

32

80924N

Operator Kullanma Kilavuzu

Powermax45 XP



Kurulum ve Ayar

CCC 380 V (3 fazli)
Girig gerilimi 380V
Nominal gikista giris akimi (45 Ax 145V = 6,5 kW) 12A
Ark esnemesindeki giris akimi 20-15A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 20 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%10

CE 400V (3 fazl)
Giris gerilimi 400V
Nominal ¢ikista giris akimi (45 A x 145 V = 6,5 kW) 11 A
Ark esnemesindeki giris akimi 20-15A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 20 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%15

CSA 480V (3 fazl)
Giris gerilimi 480V
Nominal cikista giris akimi (45 A x 145 V = 6,5 kW) 9,4 A
Ark esnemesindeki giris akimi 17-12A
Onerilen sigorta/devre kesici boyutlari 20 A

Gerilim toleransi

+%20 / -%10
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Diisiik nominal degerli elektrik hizmeti igin ¢ikis akimimin ve ark esnemesinin azaltiimasi

Gug kaynagini Gerilim yapilandirmalar 31. sayfada 6nerilen nominal degerlerden daha dusiik
degerli bir elektrik hizmetinde galistiryorsaniz, sunlar yapmaniz gerekebilir:

m  Kesme akimini (amperaj ayari) azaltin. Bkz. Adim 6 - Modun ve ¢ikis akiminin (amperaj)
ayarlanmasi sayfa 54.

m  Plazma arkini uzun siire esnetmekten kacinin. Plazma arkini ne kadar ¢ok esnetirseniz,
sistem o kadar fazla akim geker ve sistemin asiri Isinma veya devrenin kisa devre yapma
olasiligr artar.

Bu sistemi 15 A veya 16 A bir devre kesicide calistirmayin.

Ornek: 20 A elektrik hizmetinde 230 V

20 A devre kesicide 230 V giris gerilimiyle 1 fazli bir sistem kullanirsaniz nerilen ¢ikis akimi

19 A olur.
Giris gerilimi 230V
Nominal gikista giris akimi (19 Ax 145V = 2,8 kW) 18 A
Ark esnemesindeki giris akimi 19 A
Gerilim toleransi +%20 / -%15
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Giic kablosunun hazirlanmasi

CSA sistemleri

1 fazh (200 V - 240 V)

m 10 AWG 83 telli gli¢ kablosu
= 50 A, 250V fisl giic kablosu @ NEMA 6-50P (1 fazl)

(NEMA 6-50P) dahil

4 tel baglantisi gerektiren bir
jeneratére baglamak igin, bkz.
4 telli 1 fazli baglantilar igin

adaptér (sadece CSA 1 fazh
modeller) 37. sayfada.

3 fazh (480 V)

m 14 AWG 4 telli gii¢ kablosu (bazi modeller gii¢ kablosuz olarak génderilir)
m  Giic fisi dahil degildir*

* Ehliyetli bir elektrikgi tarafindan, yerel ve ulusal mevzuata uygun sekilde uygun bir fis takiimaldir.

CE/CCC sistemleri

1 fazh (200 V - 240 V)

m 6 mm? 3 telli HO7RN-F gii¢ kablosu
m  Gig fisi dahil degildir*

3 fazh (380 V/ 400 V)

m 2,5 mm2 4 telli HO7RN-F gii¢ kablosu
m  Gug fisi dahil degildir*

* Ehliyetli bir elektrikgi tarafindan, yerel ve ulusal mevzuata uygun sekilde uygun bir fis takilmalidir.

Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N



Kurulum ve Ayar

Uzatma kablosu onerileri

Su ozelliklere sahip bir uzatma kablosu kullanin:

m  Kablo uzunlugu ve sistem gerilimi igin uygun tel kalinigina sahip olan

m  Ulusal ve yerel yasalara uygun olan

Uzatma kablolari, makineye devre gikisindan daha diisiik bir giris gerilimi
gitmesine neden olabilir. Bu da sisteminizin galismasini sinirlandirabilir.

o

A 2
g (|
g % | 3 ¢ 5}1 l; 3 < ﬂ
\'Z L s
Giris gerilimi Faz
Kablo Uzunlugu Kablo Olgiisii
15 m'ye kadar 10 mm?
200 - 240 VAC 1 15-30m 16 mm?
30-45m 25 mm?2
15 m'ye kadar 4 mm?
380 - 480 VAC 3
15-45m 6 mm?2

Jenerator onerileri

Bu sistemle kullanilan jeneratérler, asagidaki tabloda ve Hypertherm plazma glic kaynagr nominal
degerleri 23. sayfada kisminda bulunan gerilim gerekliliklerine uygun olmalidir.

Motor tahrik degeri Plazma sistemi cikis akimi Performans (ark esnemesi)
10 kW 45 A Tam
8 kW 45 A Sinirli
6 kW 30 A Tam

m  Kesme akimini (amperaj) jeneratériin nominal degerine, yasina ve durumuna gére ayarlayin.
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m  Tam ark esnemesi gerektiren kesme uygulamalari i¢in, 8rnegin birgok oluk agma
uygulamasinda, 10 kW degerli bir jenerator onerilir. Bu, plazma arkini esnettiginiz zaman
meydana gelen giris akiminda sigramalara izin verir.

m Jeneratér galigirken bir ariza meydana gelirse, sistemi kapali OFF (O) konumuna getirin.
Sistemi yeniden agik (ON) (I) konumuna getirmeden 6nce yaklagik 1 dakika bekleyin.

4 telli 1 fazh baglantilar icin adaptir (sadece CSA 1 fazli modeller)

Bazi jeneratorler igin 4 telli tek fazlh baglanti gerekir (6rnegin, NEMA 14-50R). Bu durumda, gii¢
kaynaginin 3 telli gii¢ kablosu figini (NEMA 6-50P), jeneratériin 4 telli konektériine baglamak igin bir
adapt6r kullanin.

Gaz kaynaginin bagjlanmasi

W Gaz kaynagindaki filtre yuvasi, gaz basinci 9,3 bar’i gecerse patlayabilir.
W/

—’74’-‘

= Tiim modeller: ic gapi 9,5 mm veya daha fazla olan bir soy gaz hortumu kullanin. i¢ ¢api
9,5 mm altinda olan hortumlan kullanmayin. Cok dar hortumlar, kesim kalitesinde
ve kesim performansinda sorunlara neden olabilir.

m  CSA modelleri: 1/4 NPT
disli endistriyel degisimli gabuk .
ayrilabilir nipel (@) sistemle gelir.

m CE/CCC modelleri: 1/4 NPT
disli Ingiliz Boru Disi adaptori
G-1/4 BSPP (@ sistemle gelir.

m Sistemle gelen gaz girisi baglant
elemani, 6nceden takilmis veya
takilmamis olabilir. Baglanti
elemanini gii¢ kaynaginin
arkasindaki yerine vidalayarak
takin.

—IL D

o CSA modelleri: 1/4 NPT baglanti elemanini 115 kg-cm sikin. Dis sizdirmazi 6nceden
uygulanmis gelen baglanti elemani.

a CE/CCC modelleri: G-1/4 BSPP adapt6ri 104 kg-cm sikin.
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Gaz besleme kaynag:

{/ID)N

Onerilen gaz kaynagi basinci: 5,5 - 6,9 bar

Maksimum gaz kaynagdi basinci: 9,3 bar
Onerilen akis orani ve basing: 5,9 bar'da 189 slpm
Minimum akis orani:  165,2 slpm
Maksimum partikiil boyutu: Maksimum 0,1 mg/m?3 konsantrasyonda 0,1 mikron*
Maksimum su buharlagma c¢iy noktasi: -40 °C

Maksimum yag konsantrasyonu: 0,1 mg/m3 (aerosol, sivi ve buhar icin)

* 1SO8573-1:2010, Sinif 1.2.2 uyarinca. Yani, metrekiip basina sahip olabilecegi maksimum kati partikiil sayis;
0,1 - 0,5 mikron araligindaki partikiil boyutlari igin en fazla 20.000, 0,5 - 1 mikron araliindaki maksimum partikdil
boyutlari igin en fazla 400, 1 - 5 mikron araliindaki partikiil boyutlari igin en fazla 10 olmaldir.

DIKKAT

Bazi hava kompresoérlerinde kullanilan ester icerikli sentetik yaglar, hava filtre yuvasinda
kullanilan polikarbonatlara zarar verecektir.

m  Atdlyede sikistinlmis gaz veya tipte sikistinlmis gaz kullanin.

O Her iki gaz kaynag igin de yiiksek basing regiilator kullanin. Yiksek basing regtilatérd,
glic kayna@inin lizerindeki hava girisine, yukarida belirtilen akis hizi ve basincinda gaz
verebilmelidir.

m Sadece temiz, nemsiz gaz kullanin.

0 Gaz kaynaginda yag, su, buhar ve diger kirleticiler zaman iginde i¢ pargalara zarar
verebilir,

o Disuk gaz kaynag kalitesi su sonuglar dogurur:
e Kesim kalitesinde ve kesim hizlarinda azalma
o Kesim kalinh@ kapasitesinde azalma

e Sarf malzemesi 6mriinde azalma
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Yiiksek basinch gaz tiipleri

& UYARI

GAZ SiLINDIRLERi ZARAR GORURSE PATLAYABILIR

Gaz tiipleri yiiksek basin¢ altinda gaz icerir. Bir silindir zarar gordiigiinde
patlayabilir.

Yiiksek basinc regiilatorlerinde iireticinin giivenli kurulum, operasyon ve bakim
yonergelerine bagh kalin.

Basinch gazla plazma kesim yapmadan dnce Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda
(80669C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun. Giivenlik talimatlarina uyulmamasi
durumunda kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

& UYARI

PATLAMA TEHLIKESI - YAKIT GAZLARIYLA KESME

Powermax sistemleriyle kolay tutusan yakit gazlarini veya oksitleyici gazlan
kullanmayin. Bu gazlar plazma kesme islemleri sirasinda patlama meydana
gelmesine neden olabilir.

Bu sistemle kesim yaparken asagidaki gazlan kullanabilirsiniz. Gaz kalitesi gereklilikleri igin bkz.
Hypertherm plazma gii¢ kaynagi nominal degerleri 23. sayfada.

m Hava
m  Azot
m F5 (sadece paslanmaz gelik - bkz. sayfa 117)

m  Argon (sadece markalama uygulamalari igin 6nerilir - bkz. sayfa 120)

Gaz kaynagi olarak yiiksek basingh gaz tuplerini kullanirsaniz:

m  Yiksek basing regtlatorlerinin kurulum ve bakim prosedurleri igin Ureticinin teknik
Ozelliklerine bakin.

m  Tip valflerini mutlaka temiz ve yag, gres ve diger kirleticilerden arinmis halde tutun. Tip
valflerini sadece iginde bulunabilecek toz partikillerinin gikmasina yetecek siire acik tutun.

m  Tipte asagidaki gereklilikleri karsilayan bir ayarlanabilir yiiksek basing regtlatérii donanimi
bulundugundan emin olun:

Q 6,9 bar'a kadar gaz ¢ikis basinci. Maksimum gaz basinci asla 9,3 bar’t gegmemelidir.
o 235,9 It/dk. gaz akis orani

m  Kaynak borusunu saglam bir sekilde tiipe baglayin.
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Gaz akigi oranlan

Belirlenen her kesim islemine 6zgli akis oranlari igin sayfa 129. sayfadan itibaren kesim tablolarina
bakabilirsiniz (metal tipine, gaz tipine ve gikis akimina gore).

islem Gaz akisi orani

Kesme Minimum 5,9 bar'da 188,8 scfh
Maksimum kontrol oluk agma Minimum 4,1 bar'da 165,2 scfh
(26 - 45 A)

Hassas oluk agma / markalama Minimum 3,8 bar'da 165,2 scfh
(10-25A)

Minimum giris basinci (gaz akisi sirasinda)

Gaz kaynagindaki filtre yuvasi, gaz basinci 9,3 bar’1 gecerse patlayabilir.

Asagidaki basing 6zellikleri hava, azot, F5 ve argon igin gegerlidir. Giris gaz kaynadi basinci asla
9,3 bar'i gegmemelidir.

Bu basing degerlerini, ekipmaniniza ve ortaminiza 6zgu kosullara gére ayarlamaniz gerekebilir.
Ornegin, gaz kaynag ile plazma giig kayna@i arasina takilmis olan ek gaz filtresi, gerekli minimum
giris basincini yiikseltebilir. Filtre Ureticisine danigin.

Kesme
Torc kablosu uzunlugu - manuel torclar Minimum giris basinci
6,1 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
Tor¢ kablosu uzunlugu - makine torglari Minimum giris basinci
7,6 m 5,5 bar
11 m 5,5 bar
15 m 5,9 bar
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Maksimum kontrol oluk agma (26 - 45 A)

Tor¢ kablosu uzunlugu - manuel torclar Minimum giris basinci
6,1 m 3,8 bar
15 m 4.1 bar
76 m 3,8 bar
11m 3,8 bar

15 m 4,1 bar

Hassas oluk agma / Markalama (10 - 25 A)

Torc kablosu uzunlugu - manuel torclar Minimum giris basinci
6,1 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
Torc kablosu uzunlugu - makine torglari Minimum giris basinci
7,6 m 3,5 bar
11 m 3,5 bar
15 m 3,8 bar
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Ek gaz filtresi

Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi asagidaki nedenlerle son derece 6nemlidir:
m  Yag, su, buhar ve diger kirleticilerin i¢ pargalara zarar vermesinin 6nlenmesi.

m  Eniyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi émriiniin elde edilmesi.

Kirli, yagh hava Powermax sistemlerinde meydana gelen birgok genel sorunun ana nedenidir ve baz
durumlarda gti¢ kaynagi ve tor¢ garantisinin gecersiz hale gelmesine neden olabilir 23. sayfadaki
nominal degerler tablosundaki gaz kalitesi 6nerilerine bakin.

Giic kaynagi bir dahili hava
filtresini igerir. Hava filtresi
yuvasinin igindeki filtre elemanini
diizenli olarak kontrol edin

ve gerekirse yenisiyle degistirin.
Bkz. Elektrodun oyuk derinliginin
6lciilmesi sayfa 166.

Hava filtresi yuvasi ~

Dabhili hava filtresi asla yeterli dis

filtrelemenin yerini tutmaz.

Cok sicak ve nemli bir ortamda

galisiyorsaniz veya galisma

tesisinin kosullar nedeniyle gaz

hattina yag, buhar veya diger

kirleticiler giriyorsa, gaz

beslemesini plazma gti¢

kaynagina girmeden 6nce

temizleyen bir dis filtreleme sistemi takmalisiniz.

3 asamali bir birlesik filtreleme sistemi 6nerilir. 3 agsamali filtreleme sistemi, gaz beslemesindeki
kirleticileri temizlemek igin asagidaki gibi galisir.

Filtreleme sistemini gaz kaynagi ve giic kaynagi arasina takin. llave gaz filtrelemesi icin kaynaktan
daha yliksek basing gelmesi gerekebilir.

———q

Su ve partikiil filtresi Yag filtresi Yag buhari filtresi

Gaz kaynagi
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Kontroller ve indikatorler

Operasyon

Acik (ON) (1) / Kapah (OFF) (O) giic svici

G svigi, 6n panelde bulunur.

200 -240V
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Kesme kontrolleri

o

&) G

Mod digmesi — Kesme modu ve oluk agma/markalama modu arasinda gegcis
yapmak i¢in bu diigmeye basin. Sistem, gaz basincini asagidakilere gore
otomatik ayarlar:

a Segilen mod
a Gug kaynagina baglh torg

o Torg kablosu uzunlugu

Kesme Modu LED’i (yesil) — Bu LED'in yanmasi sistemin plazma kesme iglemlerini
gerceklestirmeye hazir oldugunu belirtir.

Oluk Acma/Markalama Modu LED’i (yesil) — Bu LED’in yanmasi sistemin plazma
oluk agma veya markalama iglemlerini gergeklestirmeye hazir oldugunu belirtir.

2 haneli ekran — Bu ekran varsayilan gikig akimini (10 - 45 A) gésterir.

Belirli sistem arizalar meydana geldiginde bu ekranda bir ariza kodu gdosterilir.
Bkz. Ariza LED'leri ve ariza kodlari sayfa 151.

Gaz basincini manuel olarak ayarladiginiz zaman bu ekranda gaz basinci
gosterilir. Bkz. Gaz basincinin manuel olarak ayarlanmasi sayfa 57.

AMPS LED’i (yesil) — Bu LED’in yanmasi 2 haneli ekranda kesme akiminin (amperaj)
gosterildigini belirtir.
2 haneli ekranda gaz basinci gibi diger degerler veya bir ariza kodu
gosterildiginde AMPS LED’i yanmaz.

Ayarlama diigmesi — Bu digmeyi, kesme akimini 1 birimlik artiglarla 10 A ve 45 A
araliginda ayarlamak igin kullanin.

Bu duigmeyi, gaz basincini artirmak veya azaltmak igin de kullanabilirsiniz.
Bkz. Gaz basincinin manuel olarak ayarlanmasi sayfa 57.

44

80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Operasyon

indikator LED'leri

= ® O @ 6

ORGRORIRE

\_ J

Giic acik (ON) LED’i (yesil) — Bu LED'in yanmasi gii¢ sviginin acik (ON) (I) konumunda
ve sistemin kesmeye hazir oldugunu belirtir.

Giris Basinci LED’i (sarn) — Bu LED'in yanmasi giris gazi basincinin gok diisiik oldugunu veya
giris gazi baglantisinin olmadigini belirtir.

Sistem Ariza LED’i (sar) — Bu ariza LED'inin yanmasi gii¢ kaynaginda bir ariza oldugunu
belirtir. Bu LED’in yandigi birgok durumda ekranda 2 haneli bir ariza kodu da yanip soner.
Bkz. Ariza LED'leri ve ariza kodlari sayfa 151.

Tor¢ Kapagi LED’i (san) — Bu ariza LED'inin yanmasi, sarf malzemelerinin gevsek,
yanls takilmis veya eksik oldugunu belirtir.

Sicaklik LED’i (sar1) — Bu ariza LED'inin yanmasi, sistem sicakliginin kabul edilebilir galisma
araliginin disinda oldugunu belirtir.

Bazi ariza durumlari birden gok LED’in ayni anda yanmasina veya yanip
s6nmesine sebep olur. Bu ariza durumlarinin hangileri oldugu ve nasil
diizeltilecekleri ile ilgili bilgi i¢in, bkz. Ariza LED’leri ve ariza kodlari 151.
sayfada.
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Torcun devre digi birakiimasi

Duramax Lock torglarda torcu kilitlemenizi saglayan bir svi¢ vardir. Bu torg devre disi birakma svigi,
gii¢ kaynagi acik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlislikla ateglenmesini dnler. Bu svigi
kullanarak torcu kullanmadiginiz, sarf malzemelerini degistirmeniz gerektigi veya sistem agik (ON)
konumundayken gui¢ kaynagini veya torcu tasimaniz gerektigi zaman torcu kilitleyebilirsiniz.

Torg kilitli (LOCK) konumunda:

Torg “patlamaya hazir” konumunda:

Torg devre disi birakma svigi
torg kafasina yakin geriye
doniik konumda.

“X" simgesini tasiyan sari
etiket, torcun ateslenmeye
hazir olmadigini belirtir.

Torcu kendinizden ve diger
kisilerden uzaga yonlendirin ve
ateslenmediginden emin olun.

Sarf malzemelerini
degistirin (gerekirse).

Torc devre disi birakma svigi
torg kablosuna yakin ileri
doniik konumda.

‘v " simgesini tasiyan yesil
etiket, torcun ateslenmeye
hazir oldugunu belirtir.

Jl

Sarf r.nalz_emeler.ini
DEGISTIRMEYIN.

o Torcun yanhsglikla patlama
tehlikesi olmadan sarf
malzemelerini degistirmek
igin torcu kilitleyin veya
gii¢ kaynagini kapali (OFF)
konumuna getirin.

-

Torg “ateslenmeye hazir” g A
konumuna getirildikten sonra torg tetigini ilk kez ¢ektiginiz zaman torg kisa
araliklarla birkag kez hava Uftirebilir. Bu torcun aktif olduguna ve tetigi
tekrar gektiginiz zaman bir ark atesleyecegine dair sizi uyarir. Bkz. sayfa 47.

46
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& UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE

— YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! Torc tetigini cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Sarf

malzemelerini degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri mutlaka
alinmalidir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynagini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torc devre disi birakma svigini sar renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak icin tetigi cekin.

Hava iifiirme uyansi

Torg devre digi birakma svigini sari renkli kilitli (X) konumuna getirdikten ve ardindan tekrar yesil renkli
“ateslemeye hazir” (') konumuna getirdikten sonra torcu ilk kez ateslemeye calistiginizda:

m  Plazma arki ateglenmez. (D

m  Torgtan kisa araliklarla birkag hava liflemesi gelir. Torg, fiiriilen her havayla hafifge titrer. @)

m  Gig kaynag Ufiirtilen her havayla duyulacak sekilde basing salar. @)

Bu uyari niteliginde bir geribildirimdir. Bu bir ariza durumunu belirtmez. Torcun aktif oldugu ve torg
tekrar ateslendigi zaman bir plazma arki atesleyecegine dair sizi uyarir.

On paneldeki Torc Kapagi LED'i sarf malzemelerini ¢ikarttiginiz
zaman veya plazma gii¢ kaynagi agik (ON) konumundayken
torc devre disi birakma svigini sar renkli kilitli (X) konumuna
getirdiginiz zaman yanar. Sarf malzemeleri takilip LED
séndikten sonra, torg devre digi birakma svigini yesil
“ateslenmeye hazir” (") konumuna getirin.
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Manuel torclar igin

Torg devre disi birakma svigini yesil “ateslenmeye hazir” (') konumuna getirdikten sonra:
a. Hava Ufiirme uyarisi igin torg tetigini 1 kez gekin.

h. Plazma arki ateslemek igin torg tetigini tekrar gekin.
Makine torclari igin

Torg devre disi birakma svigini yesil “ateslenmeye hazir” (') konumuna getirdikten sonra:

a. Hava ifiirme uyarisi CNC'den bir baslatma/durdurma (START/STOP) komutu verin.

Bu 6zellik CNC'nizde entegre bir 6zellik ise, CNC'ye 6zgi takip edilmesi
gereken baska adimlar olabilir.

b. Plazma arki ateslemek igin torcu yeniden baslatin.

Plazma sisteminin ¢alistiriimasi

Adim 1 - Sarf malzemelerinin takilmasi ve torcun etkinlestirilmesi

& UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA VE

EE YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! Torc tetigini cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir. Sarf

malzemelerini degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri mutlaka
alinmalidir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynadini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torc devre digi birakma svigini sar renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak i¢in tetigi ¢ekin.
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4 UYARI

YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI — YALITIMLI ELDIVEN
GiYIN
Sarf malzemelerini degistirirken daima yalitimh eldiven giyin. Sarf

malzemeleri kesme sirasinda cok isinir ve ciddi yaniklara neden olabilir.

pp - Ayrica, giic kaynagi acik (ON) konumundaysa ve torc devre disi birakma
svici san renkli kilitli (X) konumunda degilse, sarf malzemelerine
dokundugunuzda elektrik carpabilir.

1. Gug kaynag tizerindeki glic
svicini kapali (OFF) (O) ‘ 7
konumuna getirin ve torg
lizerindeki torg devre digl
birakma sari renkli kilitli (X) ]
konumuna getirin. % —
2. Torcu kendinizden ve diger J L
kisilerden uzaga yonlendirin

Jl

ve ateslenmediginden emin
olun.

3. Kesme, oluk agma veya N T
markalama uygulamaniz igin
dogru sarf malzemelerini

takin.
0 Manuel torg ile
kesme ve delme: M
Bkz. Sarf Fj
malzemelerinin \E/d

sec¢imi sayfa 63.
0 Makine torcu ile kesme ve delme: Bkz. Sarf malzemelerinin se¢imi sayfa 111.
a Oluk agma: Bkz. Oluk agma islemleri sayfa 75.
0 Markalama: Bkz. Markalama sarf malzemeleri (10 - 25 A) sayfa 119.
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4. Bir tam sarf malzemeleri takimini
manuel torca veya makine torcuna
asagida gosterildigi gibi takin:

@ Girdapli halka
® Elektrot

® Nozul

@ Muhafaza kapag

® Muhafaza (veya deflektor)

Parmaklarinizla sikin. Asiri sikmayin.

Yeni torglar sarf malzemeleri
takili gelmez. Sarf
malzemelerini takmadan 6nce
torcun vinil kapagini gikartin.

5. Torg Uzerindeki torg devre disi

birakma svigini yesil “ateslenmeye 7]
hazir” (") konumuna getirin.
1)
N
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Adim 2 - Torg kablosunun takilmasi

Torcu takmadan veya
sOkmeden Once gli¢
kaynagini kapatin
(OFF) (0).

Bir manuel torg veya
makine torcu baglamak
igin, konektorl glc
kaynaginin éniindeki
yuvaya dogru itin.

Torcu cikarmak icin Kirmizi diigme

konektor Gzerindeki
kirmizi diigmeye basin ve
konektorii yuvadan disari
cekin.

Adim 3 - Gaz kaynaginin baglanmasi

Gerekirse sistemle birlikte gelen gaz girisi baglanti elemanini glig kaynaginin arkasina takin.
Bkz. sayfa 37.

Gug kaynagi hattini, glic kaynaginin arkasindaki baglanti elemanina baglayin.

Gaz kaynagi gereklilikleri igin bkz. Gaz besleme kaynagi 38. sayfada.

CENEZENEZ NG
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Adim 4 - Sase kablosunun ve sase klempinin baglanmasi

DIKKAT

Giic kaynaginiz icin uygun bir sase kablosu kullandiginizdan emin olun. Powermax45 XP ile
45 A’lik bir sase kablosu kullanin. Amperaj, sase kablosu konektoriiniin kaucuk koruyucu
tabakasinin yanina isaretlenmistir.

Asin 1sinmayi dnlemek icin sase kablosunu yuvaya iyice oturdugundan emin olmak icin sik sik
kontrol edin.

Sase kablosu

1. Gug kaynagi ontindeki yuvaya uygun
bir sase kablosu konektoérii
taktiginizdan emin olun. Konektor
Uzerindeki anahtari, yuvanin sagindaki

agizla hizalayin. Sase kablosu yuvasinin saginda

anahtarli agiz

2. Sase kablosu konektoriinti sonuna
kadar yuvaya itin. Konektér duvara
dayanan kadar konekt6rii saat
yoniinde 1/4 tur gevirin.

Sase klempi

Sase klempini su altinda takmayin. Gii¢c kaynagi sase klempinin altindaysa, giic kaynagina sase
kablosu araciligiyla su girebilir ve ciddi hasara neden olabilir.

m  Manuel kesim: Sase klempi, kesilen galisma pargasina baglanmalidir.

m  Mekanize kesim: Bu sistemi bir kesim sehpasi ile kullaniyorsaniz, sase klempini dogrudan
sehpaya veya kesilen galisma pargasina baglayabilirsiniz. Tezgah Ureticinizin talimatlarini
inceleyin.

m  Sase klempinin ¢alisma pargasi
veya kesim sehpasiyla metalden
metale temasi lyi
gercgeklestirdiginden emin olun.

m  Sase klempinin galigma pargasi
veya kesim sehpasi ile dogru
temasini saglamak igin pas, kir,
boya, kaplama ve diger artiklar
temizleyin.
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m  Eniyi kesim kalitesinin elde edilmesi i¢in sase klempini kesilen alana mimkin oldugunca
yakin tutturun.

Sase klempini, calisma parcasinin kesilerek ayrilacak kismina tutturmayin.

Adim 5 - Elektrik kablosunun baglanmasi ve sistemin Acik (ON) konumuna getirilmesi

1. Gug kablosunu prize takin.

a Sisteminizi ilk aldiginiz zaman gii¢ kablosuna takili olan bir fis bulunmayabilir. Glig
kablosuna dogru fisi baglama konusunda bilgi almak igin, bkz. Gii¢ kablosunun
hazirlanmasi 35. sayfada.

a Sistemin elektrik gereklilikleri ile ilgili daha fazla bilgi igin bkz. Elektrik glicline baglanti
30. sayfada.

2. Giig svigini agik (ON) (1) konumuna getirin.

11 (F

200 - 240V

400V, 480V
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Adim 6 - Modun ve g¢ikis akiminin (amperaj) ayarlanmasi

1. Mod diigmesine basarak (1) Kesme modu ve Oluk Agma/Markalama modu arasinda gegis yapin.

Sistemin Smart Sense™ teknolojisi, en iyi kesimin elde edilmesi igin gaz
basincini secilen moda, torg tipine ve torg kablosu uzunluguna gore
otomatik olarak diizenler.

2. Ayar diigmesini gevirerek @ ¢ikis akimini maksimum 45 A olarak ayarlayin. 2 haneli ekran @) ¢ikis
akimini amper olarak gdsterir.

=
O

Genisletilmis metal kesme

o

Genisletilmis metali kesmek icin sistem ile birlikte gelen muhafazali kesme sarf malzemelerini
kullanin. Sistem, genisletilmis metal kesmeye 6zel bir mod ayari gerektirmez.

Genisletilmis metalin oluklu veya gézenekli bir yiizeyi vardir. Genisletilmis
metal kesmek sarf malzemelerini daha hizli agindirnr gtinkti strekli pilot ark
gerektirir. Torg ateslendiginde ancak plazma arki galisma pargasiyla temas
halinde olmadiginda bir pilot arki olusur.

Adim 7 - Ayarlanin ve indikatir LED’lerinin kontrol edilmesi

Kesime baslamadan 6nce asagidakilerden emin olun:

@ Gig kaynaginin 6n kismindaki yesil renkli agik (ON) LED lambasi yaniyor.

Dogru modun LED'i yaniyor (kesme veya oluk agma/markalama). Torca takilan sarf
malzemelerinin secilen mod ile eslestiginden de emin olun.

®
@ On panelde gésterilen gikis akimi (amperaj) dogru ve AMPS LED'i yaniyor.
@

4 aniza LED'inden herhangi biri yanmiyor veya yanip sénmyor.
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Ariza LED’lerinden biri yaniyor veya yanip séniiyorsa veya gii¢ agik (ON) LED'i yanip
sonliyorsa, bu bir arizaya isaret etmektedir. Devam etmeden 6nce arizayi giderin.
Bkz. Ariza LED'leri ve ariza kodlari sayfa 151.

[ Ave e

Iz
10

<0 -

Kesme sirasinda ve sonrasinda beklenenler

Son akis — Bir kesmeyi tamamladiginizda
ve torg tetigini biraktiginizda, sarf
malzemelerinin sogumasi i¢in hava
torgtan akmaya devam eder.

Buna son akis adi verilir.

Son akigin uzunlugu moda ve ¢ikis
akimina gére degisir. Bazi kosullarda
gaz kaynagina goére de degisir.

Mod Cikis akimi Son akis siiresi
Kesme 10-45A 20 saniye
Oluk 26-45A 20 saniye
agma/markalama
Oluk 10-25A Hava (veya azot) igin 10 saniye
agma/markalama Argon icin 3 saniye

Argon igin istisna: Sistem argon kullanilmakta oldugunu algilar ve gaz kullanimini en aza
indirmek igin son akisi 10 saniyeden 3 saniyeye dustrir. Sistemin 3 saniyelik son akigl
gerceklestirmesi icin, ¢cikis akimi 10 - 25 A arasinda olmak lizere, Oluk Agma/Markalama
moduna ayarlanmis olmasi gerekir. Torg, pilot arki galisma pargasina transfer etmeden
ateslendigi zaman, besleme gazi argon olsa bile son akis 10 saniye olur.
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Fan etkinligi — Plazma gii¢ kaynag:
igindeki sogutma fani i¢ pargalar
sogutmak i¢in kesme sirasinda ve
sonrasinda aralikl olarak caligir.

Hava ifiirme uyarisi — Torg
kilitlendikten sonra torg
devre disi birakma svigini
“ateslenmeye hazir” (v)
konumuna getirdiginizde torg tetigi
ilk cektiginiz zaman ateslenmez.
Bunun yerine torgtan kisa
araliklarla birkac hava tflemesi
gelir. Torg, Ufiiriilen her havayla
hafifge titrer ve gli¢ kaynagindan
bir basing salma sesi duyulur.
Bu torcun aktif olduguna ve tetigi
tekrar gektiginiz zaman bir ark
atesleyecegine dair sizi uyarma
islevi goriir. Bkz. sayfa 47.

Torcun hava tflemesi icin makine torcunda CNC'den bir
baslatma/durdurma (START/STOP) komutu verin. Bir sonraki baglatma
sinyalinde torg bir ark atesler.

On paneldeki Tor¢ Kapagi LED'i sarf malzemelerini gikarttiginiz
zaman veya plazma gii¢ kaynagi agik (ON) konumundayken
torg devre disi birakma svicini sari renkli kilitli (X) konumuna ‘
getirdiginiz zaman yanar. Sarf malzemeleri takilip LED
soéndukten sonra, torg devre digi birakma svigini yesil
“ateslenmeye hazir” (\/") konumuna getirin.
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Gaz basincinin manuel olarak ayarlanmasi

G¢ kaynagdi gaz basincini sizin igin otomatik olarak duizenler. Ancak gaz basincini belirli bir
uygulama igin manuel olarak da ayarlayabilirsiniz.

Sistemin gaz basinci ayarlarinin lizerine yazma islemi sadece gaz ayarlarini
belirli bir kesim uygulamasi igin optimize etme gereksinimi duyan deneyimli
kullanicilar tarafindan kullaniimalidir.

1. Modu segin ve ¢ikis akimini
ayarlayin. Bu 6rnekte oluk
acma/markalama modunu
sectik ve gikis akimini 45 A

o

olarak ayarladik. -' —'

o Gaz basincini =
resetleyebilmek igin

once modu ve cikis

akimini ayarlayin.
Bkz. sayfa 58.

2. Bir elinizle Mod dugmesine
basin ve tutun. Diger elinizde
ayar digmesini gevirerek
istediginiz gaz basincini
ayarlayin. Bu érnekte gaz

basincini 35 psi seviyesine
diustrduk.
0 Gaz basincini manuel
olarak ayarlarken, \/
AMPS LED’i séner

ve 2 haneli ekranda, Ayar diigmesini gevirirken mod diigmesini basili tutun.

asagidaki gibi,
amperaj yerine gaz
basinci gosterilir:

e CSA modelleri: Gaz basinci varsayilan olarak psi cinsinde gosterilir.

e CE/CCC modelleri: Gaz basinci varsayilan olarak bar cinsinde gosterilir.

Gaz basincinin gorlinttilenme degerlerini degistirebilirsiniz. Bkz. sayfa 59.
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3. Mod diigmesini serbest
birakin.

0 Mod digmesiserbest —
birakildiktan sonra, |_| |_
AMPS LED'i yeniden (I

yanar ve 2 haneli

ekranda gaz basinci _/_

yerine tekrar amperaj A
gosterilir.

a Secilen modun LED'i yanip sénerek gaz basincinin manuel olarak ayarlandigini bilmenizi
saglar. Basing resetlenene kadar yanip sénmeyi stirdUr(r.

0 Gaz basinci ayarini tekrar goriintiilemek igin yukaridaki adim 2'yi tekrarlayin veya gaz
testi moduna girin. Bkz. Gaz testi yiiriitme sayfa 157.

Gaz basincinin resetlenmesi

Gaz basincini manuel olarak ayarladiginiz zaman, yapmis oldugunuz ayar, siz resetleyene kadar
korunur. Gaz basincini Mod diigmesine basarak resetleyebilirsiniz.

Gaz basincini resetlediginiz zaman segilen modun LED'i yanip s6nmeyi
durdurur.

Gaz basinci asagidaki durumlarda da varsayilan ayarina resetlenir:

m  Oluk agma/markalama modunda oldugunuz ve gikis akimini agagidaki gibi degistirdiginiz
zaman:

0 Maksimum Kontrol oluk agma igleminden (26 - 45 A) Hassas oluk agma iglemine
(10-25A)

0 Hassas oluk agma igleminden (10 - 25 A) Maksimum Kontrol oluk agma iglemine
(26 - 45 A)

m  Gig kaynagina farkl bir torg bagladiginizda.

Giic kaynagini kapali (OFF) ve agik (ON) konumuna getirmeniz gaz
basincini resetlemez.

Gaz basincini resetlemek igin diigmeye basin.
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Gaz basinci degerlerinin psi ve bar arasinda degistirilmesi

m  CSA modelleri: Gaz basinci varsayilan olarak psi cinsinde gosterilir.

m  CE/CCC modelleri: Gaz basinci varsayilan olarak bar cinsinde gosterilir.
Gaz basinci gosterge degerini psiile bar veya bar ile psi arasinda degistirmek igin:

1. Mod digmesini 2 haneli ekranda P.U. goriintiilenene kadar yaklasik 15 saniye basili tutun.

\

psi ve bar arasinda gegis yapmak igin 15 saniye basili tutun.

2. Mod dugmesini serbest birakin. Sistem artik gaz basinci degerlerini psi yerine bar veya bar
yerine psi cinsinde gdsterir.

0 NN 0
> ‘- > - -
R ~ 1 1)

psi bar
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Asiri 1Issnmanin onlenmesi icin devrede kalmanin anlasiimasi

Devrede kalma — Bir plazma arkinin sistemin asiri iIsinmasina neden olmadan 10 dakikalik bir zaman
araliginda agik kalabilecegi zaman ytizdesidir.

Cikis akimi Devrede kalma*

45 A %50
41 A %60
32 A %100

* Ortam galigma sicakhiginin 40 °C oldugu varsayilir.

Devrede kalmay asarsaniz ve sistem asiri isinirsa:

m  Plazma arki soner.

m  Sicaklk LED'i yanar.

m  Gug kaynag igindeki sogutma fani galisir.

Sistem asiri isindiginda:
a. Fanin gi¢ kaynagini sogutmasina izin vermek igin sistemi agik birakin.

b. Kesime yeniden baslamadan énce Sicaklik LED’inin sdnmesini bekleyin.

Plazma arkinin uzun sireyle
esnetilmesi devrede kalmayi
olumsuz yonde etkiler. Mimkdn
olan her durumda torcu calisma
pargasi Uzerinde suriikleyin. Bkz.
Calisma pargasinin kenarindan
kesime baslanmasi sayfa 72.

Sistemi duistik nominal degerli bir
elektrik hizmetiyle galistiryorsaniz,
plazma arkinin uzun siireyle
esnetilmesi sistemin daha hizli
Isinmasina ve devre kesicide kisa
devre olugsmasina neden olabilir.
Bkz. Diistik nominal degerli
elektrik hizmeti icin ¢ikis akiminin
ve ark esnemesinin azaltimasi
sayfa 34.
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Duramax Lock manuel torglar 15° ve 75° modeller olarak gelir.

m  75° manuel torg, genis bir uygulama araligina yonelik olarak tasarlanmis, genel amagli
bir torctur.

m  15° manuel torg, agir oluk agma sirasinda isiy1 operatérden uzaklastiracak sekilde
tasarlanmistir. Ayrica bas seviyesinin lstiinde kalan veya ulasiimasi zor alanlarda kesmeyi
kolaylastirir.

Duramax Lock torg 6zellikleri sunlari igerir:

m  Giic kaynagi acik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlislikla ateslenmesini dnleyen
bir tor¢ devre disi birakma svigi. Bkz. Torcun devre disi birakilmasi sayfa 46.

m  Torcun tasinmak lizere gikariimasini veya bir torgtan digerine gegisi kolaylastiran
FastConnect™ gabuk ayrilabilir sistemi.

m  Ortam havasiyla otomatik sogutma. Ozel sogutma prosediirleri gerekmez.
Bu bdélim manuel torg pargalari, boyutlar, sarf malzemeleri, kesim yonergeleri ve temel kesim

yontemlerine dair genel bir bakis saglar. Oluk agma bilgileri igin bkz. Manuel Tor¢ ve Makine Torcu ile
oluk agma 75. sayfada.

Kesim kalitesiyle ilgili sorunlari ¢gézmek igin bkz. Genel kesme
sorunlari 144. sayfada.

Duramax Lock manuel torglar, sarf malzemeleri takili olmadan sevk edilirler. Sarf malzemelerini
takmak i¢in bkz. sayfa 48.
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Manuel tor¢ pargalar, boyutlan, agirliklan

Parcalar

Torg devre disi birakma svigi

Sarf malzemeleri

Boyutlar

75° manuel torg

25 mm

15° manuel torg

N

269 mm

51 mm
69 mm

325 mm
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Agirhklar

Torg Agirlik
6,1 m kablolu manuel torg 1,8 kg
15 m kablolu manuel torg 3,7 kg

Sarf malzemelerinin segimi

15° ve 75° Duramax Lock manuel torglarda ayni sarf malzemeleri kullanilir.

Sisteminiz, sayfa 64 lizerinde muhafazali sarf malzemeleri, arti 1 ekstra elektrot ve 1 ekstra nozul
iceren bir baslangic sarf malzemesi takimi ile birlikte nakliye edilir.

Sarf Malzemesi Tipi Amac
Muhafazali siiriikleyerek kesme En genis kesim uygulamasi araligi igin siriikleyerek kesim
FineCut® 3 mm ye kadar ince siyah sac ve paslanmaz gelikte daha dar kerf
elde edin.
HyAccess™ Erisilmesi zor veya kapali alanlara kesme veya oluk agma yapin.

Calisma parcasini delmeden veya ¢alisma pargasina hasar

™
FlushCut vermeden miimkiin oldugunca tabana yakin kesim yapin.

Maksimum Kontrol oluk agma

(26 - 45 A)* Metali kaldirin ve kontrollti bir oluk profili elde edin.

Maksimum Kontrol ile elde edilenden ¢ok daha sig oluk agma
Hassas oluk agma (10 - 25 A)* ve daha duisiik metal kaldirma hizi elde edin (6rnegin, nokta
kaynaklarini kazimak igin).

Markalama (10 - 25 A)t Hava veya argon kullanarak metal ytizeyleri markalayin.

* Oluk agma iglemleri ve sarf malzemeleriyle ilgili detaylar igin bkz. Oluk agma islemleri 75. sayfada.

t Markalama sarf malzemeleriyle ilgili detaylar igin bkz. Markalama sarf malzemeleri (10 - 25 A) 119.
sayfada.

Asagidaki muhafazali ve FineCut
sarf malzemelerini kullanirken,
6n panelde Kesim modunu segin.

Bkz. sayfa 54. "
\ H44
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Muhafazal siiriikleyerek kesim sarf malzemeleri

S \\ TS 50 \ ®
) d) —o G

o
220818 220854 220941 220842 220857
Muhafaza Muhafaza kapagi Nozul Elektrot Girdapli halka

FineCut sarf malzemeleri

P

220931 220854 220930 220842 220947
Deflektor ~ Muhafaza kapag: Nozul Elektrot Girdapli halka

Ozel amach sarf malzemeleri

HyAccess kesim sarf malzemeleri

1) Jao ]

420413 420410 420408 220857
Muhafaza kapagi Kesme nozulu Elektrot Girdapli halka

HyAccess sarf malzemeleri, siradan muhafazali sarf malzemelerinin erigim kapasitesini yaklagik
7,5 cm artinir. Daha fazla erisim ve gortntrliik elde etmek igin bunlar manuel torcunuzla
birlikte kullanin.

HyAccess oluk agma sarf malzemeleri de kullanilabilir. Bkz. sayfa 77.

Siradan muhafazali sarf malzemeleri ile neredeyse ayni kesme kalinliginda kesmeyi bekleyebilirsiniz.
Ayni kesim kalitesini elde etmek igin kesim hizini bir miktar diistirmeniz gerekebilir. Tipik olarak
HyAccess sarf malzemelerinin 6mriiniin, siradan muhafazali sarf malzemelerinin yarisi siire iginde
tiikenmesini bekleyebilirsiniz.
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Her HyAccess sarf malzemesini ayr ayri veya baslangi¢ takimi halinde siparis edebilirsiniz. Nozulun
ucu asinirsa, nozulun tamamini degistirin.
428445 kesme baslangig takiminda sunlar yer alir:

m 1 HyAccess elektrot

m 1 HyAccess kesme nozulu

m 1 HyAccess muhafaza kapag:

428414 kesme/oluk agma baslangig takiminda sunlar yer alir:
m 2 HyAccess elektrot
m 1 HyAccess kesme nozulu
m 1 HyAccess oluk agma nozulu
m 1 HyAccess muhafaza kapag:

m 1 girdapli halka (standart Powermax45 XP girdapl halka)

FlushCut™ sarf malzemeleri

420540 420633 420536 420635 420634
Tespit halkasi Nozul Kapak Elektrot Girdapli halka

FlushCut sarf malzemeleri galisma pargasinin alt kismini delmeden veya alt kisma hasar vermeden
cikintilar, mapalari ve diger ekleri gikartmak tzere tasarlanmistir. FlushCut sarf malzemeleri,
arkalarinda bileme gerektirmeyecek kadar az miktarda malzeme birakarak taban malzemeye

¢ok yakinda kesmenize olanak taniyan agili plazma arki Uretir.

Siradan muhafazali sarf malzemeleri ile neredeyse ayni kesme kalinliginda kesmeyi bekleyebilirsiniz.
Ancak kaynak dikislerinin biraktigi kalinlik fazlasini da mutlaka dikkate almalisiniz. Sarf malzemesi
omri degiskendir ancak tipik olarak FlushCut sarf malzemelerinin dmriiniin, siradan muhafazali sarf
malzemelerinin yaklasik 3/4'U kadar bir siire iginde tiikenmesini bekleyebilirsiniz.

FlushCut sarf malzemelerini tek tek parcalar olarak veya yukarida gosterilen her sarf malzemesinden
bir tane igeren bir baglangi¢ takimi (428746) halinde de siparis edebilirsiniz. FlushCut sarf
malzemelerini tek tek pargalar olarak siparis ederseniz:

m  Elektrot icin minimum siparis sayisi 5'tir.

m  Diger FlushCut sarf malzemelerinin tamamini birer tane siparis edebilirsiniz.
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& UYARI

ARK ISINLARI GOZLERI VE CiLDi YAKABILIR

zgf FlushCut sarf malzemelerini kullanirken yiiziin tamamini kapatan yiiz muhafazasi
_q-/ takin. Giineslik 10 lens donanimh bir muhafaza kullanin.

Go6z korumasi plazma arki 1sinlari, gozleri ve cildi yakabilecek yogun goriiniir
ve goriinmez (mordtesi ve kizilétesi) isinlar iiretir.

A UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA

== VE YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! FlushCut nozulu déndiirmeden 6nce asagidaki dnlemlerden biri mutlaka

alinmahdir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynagini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torc devre disi birakma svicini sar renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

Takmak igin:

1. Gii¢ kaynagini kapali (OFF) (O) konumuna getirin ve tor¢ devre disi birakma sviginin sari renkli
kilitli (O) konumuna getirin.

2. Girdapl halkayi, elektrotu, kapagdi ve nozulu torca takin. Nozulu,
kesmeyi planladiginiz yénde gevirin. Nozulun diiz yaninin galisma
pargasi lUzerinde siiriikleyebilmeniz igin alt tarafta kalmasini saglayin.

3. Tespit halkasini iyice sikarak kapaga sabitleyin.

Kesimi tamamlamak igin nozulun yoniini degistirmeniz gerekiyorsa kesimi
yaparken bu adimlan tekrarlayin.
ipuglar:

= Nozulun diiz yanini taban boyunca siiriikleyin, ancak kestiginiz dikey ¢alisma pargasiyla
arasinda yaklasik 3 mm - 6 mm aciklik birakin.

m Taban galisma pargasinda kalan artik malzemeyi gikartmak igin Oluk Agma/Markalama
modunda FlushCut sarf malzemelerini kullanabilirsiniz. Gerekirse amperaji azaltin.

66 80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Manuel Torg ile Kesim

m  Dis manson artik yukari ve asagi dogru serbest bir sekilde
kaymiyorsa kapag degistirin.
CopperPlus™ elektrot

CopperPlus elektrot (220777), standart sarf malzemeleriyle
kiyaslandiginda en az 2 kat daha uzun sarf malzemesi émri
sunar (sistem igin tasarlanmig Hypertherm sarf
malzemeleri). Bu elektrot Duramax ve Duramax Lock torglar
icin 12 mm'ye kadar metali kesmek Ulizere 6zel olarak
tasarlanmistir.

220777

Sarf malzemesi omrii

Manuel torcunuza takili sarf malzemelerini ne siklikta degistirmeniz gerektigini birgok faktor etkiler:

m Diisiik gaz kaynagdi kalitesi

a Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi son derece 6nemlidir. Gaz kaynaginda yag,
su, buhar ve diger kirleticilerin bulunmasi kesim kalitesini ve sarf malzemesi 6mriini
olumsuz yonde etkileyebilir. Bkz. sayfa 38 ve sayfa 42.

m  Kesme teknikleri

0 Mimkin olan her zaman galisma pargasini kenarindan kesmeye baslayin.

Bu, muhafazanin ve nozulun 6mriiniin uzamasina yardimci olur. Bkz. sayfa 72.

O Kestiginiz metalin kalinlidi igin uygun delme teknigini kullanin. Birgok durumda
yuvarlayarak delme teknigi, delme sirasinda dogal olarak meydana gelen sarf malzemesi
asinmasinin asgari diizeye indirilmesinde etkili bir yoldur. Diiz delme ve yuvarlayarak
delme tekniklerinin ve ne zaman uygun olduklarinin agiklamasini gérmek icin bkz.
sayfa 73.

m  Muhafazali ve muhafazasiz sarf malzemeleri

0 Muhafazasiz sarf malzemelerinde muhafaza yerine bir deflektor kullanilir. Bunlar bazi
kesim uygulamalarinda daha iyi goriintrliik ve erisim kapasitesi saglarlar. Ticari agidan
muhafazasiz sarf malzemelerinin émrii genellikle muhafazali sarf malzemelerinden daha
kisadir.

m  Kesilen metalin kalinligi

a Genel olarak kesilen metal kalinlastikga sarf malzemeleri daha hizli aginir. En iyi sonuglar
bu sistem igin gegerli olan kalinlik 6zelliklerini asmayin. Bkz. sayfa 24.

Asinmis sarf malzemelerini degistirme yonergeleri igin bkz. sayfa 165.
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m  Genisletiimis metal kesimi

O Genisletilmis metalin oluklu veya gézenekli bir ylizeyi vardir. Genisletiimis metal
kesmek sarf malzemelerini daha hizli agindirir, glinki stirekli pilot ark gerektirir.
Torg ateslendiginde ancak plazma arki galisma pargasiyla temas halinde olmadiginda
bir pilot arki olusur.

m  Cikis akimi ve modu icin yanlis sarf malzemeleri

a Sarf malzemesi dmriinii optimize etmek igin torca takilan sarf malzemelerinin segilen mod
ve cikis akimiyla eslestiginden emin olun. Ornegin:

e Sistem Kesme modundayken oluk agma sarf malzemelerini kullanmayin.
Bkz. sayfa 54.

e Hassas oluk agma sarf malzemeleri takiliyken ¢ikis akimini 26 A ve 45 A arasinda
ayarlamayin.

m  Kesim sirasinda gereksiz ark esnemesi

o Sarf malzemesi 6mriinii maksimum seviyeye gikartmak i¢in arki gerekmedikge
esnetmemeye galisin. Mimkin olan her durumda torcu galisma pargasi lUzerinde
stiriikleyin. Bkz. sayfa 71.

m  Oluk acma sirasinda yetersiz ark esnemesi

a Oluk agma sirasinda uygun bir ark esnemesinde torg ucu ile oluk agma sirasinda biriken
erimis metal arasindaki mesafe korunur. Bkz. sayfa 79.

e 26 - 45 A'de Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri ile oluk agmak igin
19 - 256 mm’lik ark esnemesi 6nerilir.

e 10 A - 25 A'de Hassas oluk agma sarf malzemeleri ile oluk agmak igin 10 - 11 mm’lik
ark esnemesi Onerilir.

Genel kural, sarf malzemelerinin, manuel kesimde gergek “ark agik” stiresinde yaklasik 1 ila 2 saat
boyunca kullanilabilmesidir. Ancak sarf malzemesi 6mrii yukarida siralananlara gére gok degiskenlik
gosterebilir. Sarf malzemelerinde g6zlemleyebileceginiz asinma belirtileri hakkinda bilgi almak igin,
bkz. Sarf malzemelerini inceleyin 165. sayfada
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Torcun ateslenmeye hazirlanmasi

& UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA

— VE YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! Torc tetigini cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir.

Sarf malzemelerini degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri
mutlaka alinmalidir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynadini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torg devre disi birakma svigini san renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.

Plazma arki, eldivenleri ve cildi hemen deler.
m  Dogru ve uygun koruyucu ekipmani kullanin.
m Ellerinizi, giysilerinizi ve nesneleri tor¢c ucundan uzak tutun.

m  Calisma pargasini tutmayin. Ellerinizi kesim yolundan uzak
tutun.

m  Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina yéneltmeyin.

& UYARI

YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - YALITIMLI ELDIVEN
GiYiN

Sarf malzemelerini degistirirken daima yalitimh eldiven giyin. Sarf
malzemeleri kesme sirasinda cok isinir ve ciddi yaniklara neden olabilir.

g - Ayrica, giic kaynagi acik (ON) konumundaysa ve torc devre disi birakma
2 \ svici san renkli kilitli (X) konumunda degilse, sarf malzemelerine

dokundugunuzda elektrik carpabilir.

Yanliglikla ateslenmesinin 6nlenmesi igin manuel torgta bir torg devre disi birakma svigi ve glivenlik
tetigi bulunur. Torcu ateslemek igin:

1. Dogru sarf malzemelerini takin. Bkz. sayfa 48.
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2. Torg devre disi birakma sviginin yesil

“ateslenmeye hazir” (') konumunda
oldugundan emin olun.

Torc “ateslenmeye hazir”
konumuna getirildikten sonra

torg tetigini ilk kez gektiginiz
zaman torg kisa araliklarla
birkag kez hava Ufurebilir.

Bu torcun aktif olduguna

ve tetigi tekrar gektiginiz
zaman bir ark atesleyecegine
dair sizi uyarir. Bkz. sayfa 47.

3. Tetigin emniyet kapagina ileri
(torg kafasina) dogru hafifge vurun
ve kirmizi torg tetigine basin.
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Manuel tor¢ kesim yonergeleri

Diizglin bir kesim saglamak igin, tor¢ ucunu galisma pargasi boyunca yavasga surikleyin.

FineCut sarf malzemeleri ile kesim yaparken, tor¢ bazen galisma pargasina
hafifce yapisir.

Torcu kesim boyunca ¢ekmek veya siriiklemek, itmekten daha kolaydir.

Kivilcimlar galisma pargasindan yukar puskiirliyorsa, torcu daha yavas hareket ettirin veya
cikis akimini daha yliksege ayarlayin.

Kesim sirasinda, kivilcimlarin galisma pargasinin altindan ¢ikmasina dikkat edin. Kivilcimlar,
keserken torcun biraz arkasindan ilerlemelidir (dikeye 15° - 30° agiyla).

Torg kafasi, kesim ylizeyine 90° agida
olacak sekilde torg ucunu galigsma
pargasina dik olarak tutun. Torg kesim
yaparken, kesme arkini gozlemleyin.

Torcu gereksiz yere harekete
gegcirirseniz, nozulun ve elektrotun
omrind kisaltirsiniz.

Dz hat kesimleri igin kilavuz olarak diiz
bir kenar kullanin. Daireler kesmek igin,
bir sablon veya yaricap kesici atagsman
(daire kesim kilavuzu) kullanin. Agili
kesimler icin bir bevel kesim kilavuzu
kullanin. Bkz. Aksesuar parcgalar

sayfa 180.

Kesim kalitesiyle ilgili sorunlar ¢6zmek igin bkz. Genel kesme sorunlari
144. sayfada.
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Galisma parcasinin kenarindan kesime baslanmasi

Mumkin oldugu zaman kenardan baslama, delme sirasinda sagilan ciruf nedeniyle muhafazanin
ve nozulun gérecedi hasar azaltir. Bu sarf malzemesi émriiniin uzamasina da yardim eder.

1. Calisma pargasina tutturulmus bir sase klempi ile tor¢ ucunu galigsma pargasinin kenarina dik
(90°) tutun.

L €]

R
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2. Arki baslatmak igin torcun tetigine basin. Ark, galisma pargasini tamamen kesene dek kenarda
duraklatin.

3. Kesime devam etmek igin torcu ¢alisma pargasi boyunca hafifce stirtikleyin. Sabit, diizenli bir hizi
muhafaza edin.
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Galisma parcasinin delinmesi

A UYARI

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

Torcu bir aciyla harekete gecirirken, nozuldan disari kivilcimlar ve sicak metal
piiskiirecektir. Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima
eldivenleri ve g6z korumasini iceren uygun koruyucu ekipmanlan kullanin.

W

Manuel torg ile 12 mm kalinliga kadar metal tizerinde i¢ 6zellikler delebilirsiniz.

Kullanilacak delme tipi, metalin kalinigina bagl olarak degisir.
m Diz delme: 8 mm'den daha ince metali kesmek igin.

m  Yuvarlayarak delme: 8 mm ve daha kalin metali kesmek igin.
1. Sase klempini galisma pargasina tutturun.

2. Diiz delme: Torcu calisma pargasina dik (90°) tutun.

Yuvarlayarak delme: Torcu ateslemeden 6nce, tor¢ ucunu, galigsma pargasinin 1,5 mm'’sini igine
alacak sekilde, torcu galisma pargasina yaklasik 30° agida tutun.

Avarlayar;k delme icin 30°
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3. Diiz delme: Arki baglatmak igin torg tetigine basin.

Yuvarlayarak delme: Arki baslatmak igin ¢alisma pargasina belirli bir agiyla duruyorken torg
tetigine basin, sonra torcu yavasca dik (90°) konuma gevirin.

4. Torcu yerinde tutarken tetie basmaya devam edin. Calisma pargasinin altindan kivilcimlar
¢iktiginda, ark malzemeyi delmistir.

5. Delme islemi tamamlandiginda, kesme islemine devam etmek igin tor¢ ucunu galisma pargasi
boyunca hafif¢e surikleyin.
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Manuel Tor¢ ve Makine Torcu ile oluk agma

Oluk agma islemleri

Bu sistem, 2 oluk agma islemi sunar. Her islemin kendi sarf malzemesi takimi kullanilir:
m  Maksimum Kontrol oluk agcma
O Buislemi metali kaldirmak ve kontrolli bir oluk profili elde etmek igin kullanin.
m Hassas oluk agma

a Buislemi Maksimum Kontrol ile olandan gok daha si§ oluk agmak ve daha dustk metal
kaldirma hizi elde etmek igin kullanin. Ornegin, bu islem nokta kaynaklarini temizlemek
ve ¢ok alcaklardaki malzemeleri temizlemek icin kullaniglidir.

Bu islemlerden birini kullanmadan 6nce 6n paneldeki Mod diigmesine basarak plazma gii¢ kaynagini
Oluk Agma/Markalama moduna getirin. Bkz. sayfa 54.

Oluk Agma/Markalama Modu LED'inin yandigindan emin olun.
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Maksimum Kontrol oluk agma

m  Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini kullanin.

Hypertherm Maksimum Kaldirma oluk agma sarf malzemeleri de sunar.
Powermax sistemlerinde yiiksek amperaj degerlerinde, daha fazla metal
kaldirma hizi ve daha derin oluk profilleri elde etmek igin Maksimum
Kaldirma sarf malzemelerini kullanabilirsiniz. Ancak bu sistem ve torgla,
45 A'de, metal kaldirma hizi agisindan, Maksimum Kaldirma sarf
malzemeleri Maksimum Kontrol sarf malzemelerinden daha fazla avantaj
sunmaz. Bu sistemde her sarf malzemesi takiminin benzer sonuglar
Uretmesini bekleyebilirsiniz.

m  Cikis akimini 26 A ve 45 A arasinda ayarlayin.

o Diisiik amperaj degerlerinde (10 - 25 A) oluk agma, torcun ark esnemesi kapasitesini
sinirlandirabilir. Bazi durumlarda arkin sénmesine veya “Torc acik kalmis” (TSO) arizasi
vermesine de neden olabilir. Bkz. sayfa 156.

Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri (26 - 45 A)

)@

420480 220854 420419 220842 220857
Muhafaza Muhafaza kapagi Nozul Elektrot Girdapli halka

Hassas oluk agma

m Hassas oluk agma sarf malzemelerini kullanin.
m  Cikis akimini 10 A ve 25 A arasinda ayarlayin.

0 Yiksek amperaj degerlerinde (26 - 45 A) oluk agma nozul émriinii kisaltabilir.

Hassas oluk agma sarf malzemeleri (10 - 25 A)

" i F=

‘, D =
420414 220854 420415 220842 220857
Deflektor Muhafaza kapag: Nozul Elektrot Girdapli halka
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Ozel amagh sarf malzemeleri

HyAccess oluk agma sarf malzemeleri

1] oo g

420413 420412 420408 220857
Muhafaza kapag: Oluk agma nozulu Elektrot Girdapli halka

HyAccess sarf malzemeleri, siradan muhafazali sarf malzemelerinin erisim kapasitesini yaklagik
75 cm artinir. Daha fazla erisim ve goriinirliik elde etmek igin bunlarn manuel torcunuzla birlikte
kullanin.

HyAccess kesme sarf malzemeleri de kullanilabilir. HyAccess sarf
malzemeleri ile ilgili daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 64.

Her HyAccess sarf malzemesini ayr ayr veya baslangi¢ takimi halinde siparis edebilirsiniz.
Nozulun ucu asinirsa, nozulun tamamini degistirin.
428446 oluk agma baslangi¢ takimi sunlari igerir:

m 1 HyAccess elektrot

m 1 HyAccess oluk agma nozulu

m 1 HyAccess muhafaza kapag:

428414 kesme/oluk agma baslangi¢ takiminda sunlar yer alir:
m 2 HyAccess elektrot
m 1 HyAccess kesme nozulu
m 1 HyAccess oluk agma nozulu
m 1 HyAccess muhafaza kapag

m 1 girdapli halka (standart Powermax45 XP girdapl halka)
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Manuel Torg ve Makine Torcu ile oluk agma

Oluk profilinin kontrol edilmesi

Asagidaki faktorler oluk profilinin genisligini ve derinligini etkiler. ihtiyaciniz olan olugu elde etmek igin
bu dgeleri ayarlayin.

Plazma gli¢ kaynaginin ¢ikis akimi: Olugun daha dar ve daha si§ olmasi igin 6n panelde
amperaji azaltin.

0 Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini kullaniyorsaniz, amperaji 26 - 45 A
araliginda tutun.

O Hassas oluk agma sarf malzemelerini kullaniyorsaniz, amperaji
10 - 25 A araliginda tutun.

Torcun galisma parcasina olan agisi: Olugun daha dar ve derin olmasi igin torcu daha dik
bir pozisyonda konumlandirin. Olugun daha genis ve si§ olmasi igin torcu egerek, calisma
parcgasina yaklastirin.

Torcun rotasyonu: Torcu, torcun merkez hattina gére déndirerek olugun daha yassi ve bir
tarafinda daha dik olmasini saglayin.

Torc calisma parcasi ayrilik mesafesi: Olugun daha genis ve si§ olmasi igin torcu galisma
pargasindan daha da uzaklastirin. Olugun daha dar ve derin olmasi igin torcu galisma
parcasina daha da yakinlagtirin.

Torcun ¢alisma parcasi Gzerindeki hizi: Olugun daha genis ve derin olmasi igin yavaslatin.
Olugun daha dar ve si§ olmasi i¢in hizlandirin.

/
/- Torcun rotasyonu (torg
merkez hattina gére)

Tor¢ merkez hatti
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Manuel Torg ve Makine Torcu ile oluk agma

Manuel torg ile oluk agma

W

A UYARI

B  KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE YANIKLARA YOL

ACABILIR

Torcu bir aciyla harekete gecirirken, nozuldan disari kivilcimlar ve sicak metal
piiskiirecektir. Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin. Daima
eldivenleri ve g6z korumasini iceren uygun koruyucu ekipmanlan kullanin.

. Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini veya Hassas oluk agma sarf malzemelerini takin.
. Sistemi Oluk Agma/Markalama moduna ayarlayin. Bkz. sayfa 54.

. Cikis akimini, takilan sarf malzemeleriyle eslesecek sekilde ayarlayin:

0 Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri: 26 - 45 A

0 Hassas oluk agma sarf malzemeleri: 10 - 25 A

. Torcu ateslemeden 6nce, torcu galisma pargasina yaklasik 40° agida tutun.

0 Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri: Torcu galisma pargasinin yaklagik 6 mm
Uzerinde tutun.

0 Hassas oluk agma sarf malzemeleri: Torcu galisma pargasinin yaklasik 2 - 3 mm Uizerinde
tutun.

Bir pilot ark elde etmek igin tetige basin. Arki, calisma pargasina transfer edin.

5. Arki su sekilde esnetin:

a Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri: 19 - 25 mm

0 Hassas oluk agma sarf malzemeleri: 10 - 11 mm
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6. istenen boyutta oluk agmak igin torcun agisini gerektigi gibi degistirin. Oluga besleme yaparken
galisma pargasiyla ayni aglyl koruyun. Plazma arkini, olusturmak istediginiz oluk yontinde itin.

Sarf malzemesinin dmriini kisaltmaktan veya torca hasar vermekten kaginmak
icin tor¢ ucu ile erimis metal arasinda az da olsa bir mesafe birakin.

Nokta kaynaklarinin temizlenmesi

Bir nokta kaynaginin temizlenmesi igin, alttaki tabakaya zarar vermeden metalin tamamen en Ust
tabakasindan kesmek amaciyla kaynak ¢evresinde oluk agin.

Hassas oluk agma sarf malzemeleri, nokta kaynaklarini kaldirmak gibi uygulamalar i¢in 6zel olarak
tasarlanmistir. Duslik bir amperajda kullanildiklarinda bu sarf malzemeleri sunlarn saglar:

m  Parlakligi daha disiik ve oluk agtiginiz metali daha net gérmenizi saglayan plazma arki
sayesinde ¢ok iyi gortindrlik

m  Metal kaldirma hizinin ¢ok daha iyi kontrol edilmesini saglayan ¢ok yliksek bir genislik-derinlik
orani

ipuclari

Nokta kaynaklarini temizlemek igin birgok farkli teknik kullanilabilir. Asagidaki prosediirde agiklanan
yontem, iyi bir baglangi¢ noktasi olarak dnerilir. Bu yontem, alttaki tabakaya olasi hasari en aza
indirmek icin tasarlanmistir.

Teknik ne olursa olsun asagidaki ipuglari nokta kaynaklarini basariyla kaldirmaniza yardimci olabilir:

m  Torcu nokta kaynagi cevresinde ayni yone bakar konumda tutun.

o Torcu ayni yone bakar konumda tutarak cirufun zaten delmis oldugunuz taraflara
uflenmesini engellemis olursunuz. Bu, attaki tabakada temizlik yapma ihtiyacini da
ortadan kaldirir. islemin daha ergonomik ve etkili olmasini da saglar ciinkii oluk agarken
torcu veya calisma pargasini déndiirmeniz gerekmez.

m  Uygun ark esnemesini koruyun.

0 Kaynak gevresinde oluk agarken yaklasik 10 - 11 mm’lik ark esnemesini koruyun. Bu iyi
goriiniirliik saglar ve sarf malzemesi 6mriinii kisaltan ve oluk agma islemini kesintiye
ugratan bir durum olan tor¢ ucunun ciirufa garpmasini 6nler.
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m  Distuk bir cikis akimiyla baslayin ve kademeli olarak artirin.

o Daha 6nce hig nokta kaynagi temizlemesi yapmadiysaniz 10 A'e ayarlanan bir akimla
baslayin. Rahat ¢alistiiniz bir teknik gelistirdikten sonra ¢ikis akimini kademeli olarak
artirmayi deneyin. Bu sekilde daha iyi bir hizda ve daha etkili sekilde oluk agabilirsiniz.

Prosediir

Bu prosediirde 2 metal tabakanin nasil ayrilacag ve sonra alttaki tabakadan nokta kaynaginin nasil
temizlenecegi anlatilir.

Bu prosediir icinde verilen resimlerde siyah sac plakalar gosteriimektedir.
Paslanmaz gelik tizerindeki ctiruf daha koyu renkli, daha tirtikidir ve daha

zor temizlenir.

1. Hassas oluk agma sarf malzemelerini takin.
2. On panelde Oluk Agma/Markalama modunu secin. Cikis akimini 10 - 25 A'e ayarlayin.

3. Torcu nokta kaynagin bir tarafinda konumlandirin. Torcu galisma pargasina yaklasik 40° - 45°
acida tutun.

Sol elle yaklasim Sag elle yaklagim

\/

Nokta kaynak

4. Bir pilot ark elde etmek igin tetige basin. Arki calisma pargasina transfer edin, sonra arki yaklasik
10 - 11 mm esnetin. Oluk agarken bu arki koruyun.

5. Nokta kaynagi gevresinde oluk agmak igin “L" sekilli bir hareketle 2 ayri oluk agin. Bkz. Tablo 182.
sayfada.

QO Tablo 1 bu teknigin bir 6rnegini gosterir (hem sag el hem son elle oluk agmak igin).
Nokta kaynak gevresindeki farkli noktalardan baslayabilirsiniz. Onemli olan torcu
kaynak ¢evresinde ayni yone bakar konumda tutmaktir.

a Oluk agarken en Ustteki tabakayi kesene kadar ileri-geri dalgall bir hareketle gok kisa
vuruslar kullanin.

O Metalin kalinligina gore torcun agisini bir miktar ayarlamaniz gerekebilir.
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Tablo 1 - Nokta kaynak gevresinde oluk agma

Sag elle yaklasim

Baslat @

Nokta kaynak

‘—/

Durdur

Baslat
9

O

Durdur

Sol elle yaklasim

Baslat ®

Nokta kaynak

N—

Durdur
Baslat
@
Durdur

82

80924N

Operator Kullanma Kilavuzu

Powermax45 XP



Manuel Torg ve Makine Torcu ile oluk agma

6. En Ustteki tabakada oluk agmayi
tamamlandiginizdan emin olun.
Metal plakalar ¢ekip gikartin.

7. Alt plakada kalan nokta kaynagini
temizlemek igin ayni oluk agma
islemini kullanin.

a Alt plakaya zarar vermemek
igin ¢ikis akimini 10 A'e
diistirmeyi isteyebilirsiniz.
Kesilecek metalin kalinligina
gore gerekirse akimi
ylkseltin.

o Torcu 40° - 45° acida tutun.
Metalin kalinligina gére
torcun agisini gerekirse bir miktar ayarlayin.

a Oluk agarken arki yaklasik 10 - 11 mm esnetin.

0 Nokta kaynagi kaldirana kadar ileri-geri dalgali bir hareketle ¢ok kisa vuruslar kullanin.

Alt plakadaki tiim nokta kaynak kalintilarini kaldirmak igin biraz kazimak
veya bilemek gerekebilir.

Alt plakada nokta kaynak Nokta kaynak temizlenmis
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Makine torcu ile oluk agma

Asagidakileri ayarlayarak oluk profilini gesitlendirebilirsiniz:
m  Gug kaynaginin gikis akimi (amperaj)
m  Torcun ¢aligsma pargasina olan agisi
m  Torcun, tor¢ merkez hattina gére rotasyonu
m  Torg galisma pargasi ayrilig

m  Torcun galisma parcgasi lizerindeki hizi

Daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 78.

/
/ Torcun rotasyonu (torg
merkez hattina gére)

Tor¢ merkez hatt
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Tipik oluk agma profilleri

Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri (45 A)

isletim parametreleri

Hiz 254 - 1016 mm/dk.

Ayrihk 6 mm

Aci 40° - 50°

Cikis akimi 26-45A

Sarf malzemeleri Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemeleri

Gaz Hava
45 A Genislik Derinlik
Siyah sac uzerinde metal kaldirma 6,8 mm _>| |<_ \2 8,2 mm
hizi: 3,4 kg/sa \_/ %

Asagidaki tablolar siyah sac ve paslanmaz gelik tizerinde 40° ve 50° agida 45 A'de oluk agma
profilini gdstermektedir. Bu ayarlar, elinizdeki kesim isinde en iyi oluk profilini belirlemenize yardimci
olan bir baglangi¢ noktasi islevi gormek lzere tasarlanmistir. istenilen sonucu elde etmek igin bu
ayarlar uygulamanizin ve sehpanizin gereksinimlerine gére yapin.

Tablo 2 - Siyah sac (Metrik)

Torc acisi Hiz (mm/dk.) Derinlik (mm) Genislik (mm) Genlgglr(alglerlnllk
254 4,6 8,4 1,83
508 3,2 6,8 2,13
40°
762 1,9 5,9 3,11
1016 1,4 5,2 3,71
254 5,0 6,7 1,34
508 3,4 5,2 1,53
50°
762 2,7 49 1,81
1016 2,2 4,6 2,09
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Tablo 3 - Siyah sac (ingiliz)

Torc acisi Hiz (in¢/dk.) Derinlik (ing) Geniglik (ing) Gemg:;l:;:lerlnllk

10 0.183 0.331 1.81

20 0.126 0.268 2.13

40°

30 0.074 0.231 3.12

40 0.055 0.206 3.74

10 0.195 0.263 1.35

20 0.132 0.205 1.55

50°
30 0.107 0.192 1.79
40 0.088 0.181 2.06
Tablo 4 - Paslanmaz celik (Metrik)

Torc acisi Hiz (mm/dk.) Derinlik (mm) Genislik (mm) Gemg:;l:;:lerlnllk

254 2,9 6,2 2,14

40° 508 2,0 5,7 2,85

1016 1 4.8 4.8

254 5,3 5,7 1,08

50° 508 3,6 5,0 1,43

1016 2,0 3,8 1,90

Tablo 5 - Paslanmaz gelik (ingiliz)

Torg acisi Hiz (in¢/dk.) Derinlik (ing) Geniglik (ing) Genlsglr(alglerlnllk

10 0.114 0.245 2.15

40° 20 0.080 0.222 2.76

40 0.048 0.190 3.96

10 0.210 0.224 1.07

50° 20 0.139 0.199 1.43

40 0.080 0.150 1.88
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Hassas oluk agma sarf malzemeleri (10 A)

isletim parametreleri
Hiz 254 - 762 mm/dk.
Ayrihk 0,3-1,3mm*
Aci 40° - 50°
Cikis akimi 10-25A
Sarf malzemeleri Hassas oluk agma sarf malzemeleri
Gaz Hava

* Cok hafif bir oluk agma igin ayriigi maksimum 3 - 4 mm’ye gikartin.

10 A Genislik Derinlik
Siyah sac lizerinde metal kaldirma 25 mm _>| < v 0.5 mm
hizi: 0,2 kg/sa = *

Asagidaki tablolar siyah sac tizerinde 40° ve 50° agida 10 A'da oluk agma profilini géstermektedir.
Bu ayarlar, elinizdeki kesim isinde en iyi oluk profilini belirlemenize yardimci olan bir baslangi¢ noktasi
islevi gérmek Uizere tasarlanmistir. istenilen sonucu elde etmek igin bu ayarlar uygulamanizin

ve sehpanizin gereksinimlerine gére yapin.

Tablo 6 - Siyah sac (Metrik)

. - Genislik/
Torg acisi Ayriik (mm) Hiz (mm/dk.) | Derinlik (mm) | Genislik (mm) derinlik orani

0,3 254 0,5 3,3 6,6
0,3 508 0,3 2,4 8

0,3 762 0,1 2,2 292

40°

1,3 254 0,3 3 10
1,3 508 0,1 2,2 22
13 762 0,05 1,9 38
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Torc acisi Ayrilik (mm) Hiz (mm/dk.) | Derinlik (mm) | Genislik (mm) de?ii“ll(stl:;m
0,3 254 1,1 2,6 2,36
0,3 508 0,6 2,3 3,83
0,3 762 0,4 2,0 5
50°
1,3 254 1,1 2,8 2,65
13 508 0,5 2,4 4.8
1,3 762 0,25 2.1 8,4
Tablo 7 - Siyah sac (ingiliz)
. . R g Genislik/
Torg acisi Ayrilik (ing) Hiz (ing/dk.) Derinlik (in¢) Genislik (inc) derinlik orani
0.01 10 0.0207 0.129 6.23
0.01 20 0.0113 0.095 8.41
0.01 30 0.0044 0.088 20
40°
0.05 10 0.0122 0.12 9.84
0.05 20 0.004 0.088 22
0.05 30 0.002 0.074 37
0.01 10 0.0427 0.103 2.41
0.01 20 0.0222 0.09 4.05
0.01 30 0.0147 0.08 5.44
50°
0.05 10 0.043 0.11 2.56
0.05 20 0.0208 0.095 4.57
0.05 30 0.01 0.084 8.4

Oluk agma igin aniza tespiti ipuclar

Oluk agarken asagidakilerden her zaman emin olun:

m  Oluk agma sarf malzemeleri takildi ve ¢ikis akimi, bu sarf malzemeleriyle eslesecek sekilde

ayarlandi.

m  Gig Kaynagi, Oluk Agma/Markalama moduna ayarland..

Birgok genel metal kaldirma sorunu, torca yeni sarf malzemeleri takilarak ¢ozilebilir. Asinmis ya da
hasarl sarf malzemelerini kullanmayin. Bkz. sayfa 165.

80924N

Operator Kullanma Kilavuzu

Powermax45 XP




Manuel Torg ve Makine Torcu ile oluk agma

Sorun

Coziim

Oluk agma sirasinda ark
sontyor.

Ark esnemesini (ayriligr) azaltin.

Torcun galisma pargasina olan agisini artirin.

Torg ucu, clirufa garpiyor.

Ark esnemesini (ayrilig) artirin.
Torg ucunu, olusturmak istediginiz oluk yoniinde tutun.

Oluk c¢ok derin.

Torcun calisma pargasina olan agisini azaltin.
Ark esnemesini (ayriigr) artirin.
Oluk agma hizini artirin.

Cikis akimini azaltin. Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini
kullaniyorsaniz, ¢ikis akimini 26 A'den duslige ayarlamayin.

Oluk ¢ok sig.

Torcun galisma pargasina olan agisini artirin.
Ark esnemesini (ayriligr) azaltin.
Oluk agma hizini dustirtin.

Cikis akimini artirin. Hassas oluk agma sarf malzemelerini kullaniyorsaniz, ¢ikis
akimini 25 A'den yiiksege ayarlamayin.

Oluk ¢ok genis.

Torcun galisma pargasina olan agisini artirin.
Ark esnemesini (ayriligr) azaltin.
Oluk agma hizini artirin.

Cikis akimini azaltin. Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini
kullaniyorsaniz, gikis akimini 26 A'den dislige ayarlamayin.

Oluk ¢ok dar.

Torcun galisma pargasina olan agisini azaltin.
Ark esnemesini (ayrilig) artirin.
Oluk agma hizini duisiriin.

Cikis akimini artirin. Hassas oluk agma sarf malzemelerini kullaniyorsaniz,
¢ikis akimini 25 A'den yiiksege ayarlamayin.

Nokta kaynagini
temizlerken ark alt metal
plakayi deliyor.

Cikis akimini (amperaj) azaltin.
Hassas oluk agma sarf malzemelerinin takildigindan emin olun.

Sabit bir oluk agma hizini koruyun ve alt metal plaka goriinir oldugu takdirde
oluk agin.

Ark esnemesini yaklasik 10 - 11 mm artirin.

Nokta kaynak oluk
acarken goriinmuyor.

Nokta kaynagin daha iyi goriilmesi igin arki yaklasik 10 - 11 mm esnetin.

Hassas oluk agma sarf malzemelerinin takildigindan emin olun.

Cikis akiminin 25 A'den daha yuiksek bir degere ayarlanmadigindan emin olun.
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Makine Torcu ayan

Duramax Lock makine torcu 6zellikleri sunlan igerir:

Giig kaynagi agik (ON) konumunda oldugunda dahi torcun yanlislikla ateslenmesini dnleyen
bir tor¢ devre disi birakma svigi. Bkz. Torcun devre disi birakilmasi sayfa 46.

Torcun taginmak Ulzere gikarilmasini veya bir torgtan digerine gegisi kolaylastiran
FastConnect™ gabuk ayrilabilir sistemi.

Ortam havasiyla otomatik sogutma. Ozel sogutma prosediirleri gerekmez.

Bu bdliim sunlar hakkinda bilgiler sunar:

m  Makine torcu pargalar ve boyutlan
m  Torcun X-Y sehpalarina, yol bruldrlerine, boru sevlendiricilere ve diger mekanize ekipmanlara
monte edilmesiyle ilgili kurulum bilgileri
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Makine Torcu ayan

Makine torcu parcalan, boyutlan, agirhklan

Parcalar
@{ ® 4
O O I \ [¢) m ¢} !
= M v o]
o N o M o F
}@ }9 7
1 Sarf malzemeleri 5 Yatak
2 32 aralikl gikarilabilir disli kremayer 6 Svig pozisyonu gizgileri
3 Torg devre disi birakma svigi 7 Torg kablosu igin kablo kirilmasi engelleyici
4 Torg kablosu
Boyutlar
370 mm
< 4
25 mm 35 mm*

pu

L | ————— | . [

* Bu 6lgum, torcun dis boyutu igindir. Tor¢ devre disi birakma svici dahil edildiginde torcun dis yataginin
yliksekligi 41 mm olur.
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Makine Torcu ayan

Agirhklar
Torg Agirlik
7,6 m kablolu makine torcu 3,2 kg
10,7 m kablolu makine torcu 4,2 kg
15 m kablolu makine torcu 5,8 kg

Torcu monte edin

Makine torcu ¢ok gesitli X-Y sehpalarina, yol brulérlerine, boru sevlendiricilere ve diger ekipmanlara
monte edilebilir. Torcu sehpa veya ekipman Ureticisinin talimatlar dogrultusunda takin.

Kesim sehpanizin yolu, torcu, torg yatagini kablodan gikarmadan iginden gegirmeye yetecek kadar
genisse, bunu yapin ve sonra torcu ureticinin talimatlar dogrultusunda liftere takin.

Disli kremayerin gikartilmasi

Disli kremayer, torcun iki tarafindan birine takilabilir. Disli kremayeri gikartmaniz gerekiyorsa,
kremayeri tor¢ yatagina sabitleyen 2 vidayi ¢ikartin.

Disli kremayeri taktiginiz zaman vidalari elle sikin. Vidalari siyirmamak igin
asiri sikkmayin.

v 1]

I Disli kremayer I
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Makine Torcu ayan

Makine torcunun sokiilmesi

Torcu kesim sehpasi yoluna veya baska bir montaj sistemine y&nlendirmek igin torcu skmeniz
gerektiginde asagidaki proseduiri kullanin.

DIKKAT

Torc parcalarini ayirip yeniden birlestirirken, tor¢c kafasini veya tor¢c kablosunu biikmeyin.
Torc kafasi ve tor¢c kablosu arasindaki yonlendirmeyi aynen muhafaza edin. Tor¢c kafasini,
torc kablosu bagliyken biikmek, torc tellerinin hasar gérmesine yol acabilir.

1. Torcu plazma gii¢ kaynagindan ¢ikartin.
2. Sarf malzemelerini torgtan gikartin.
3. Torcu yataginin sol tarafi yukariya bakacak sekilde, diiz bir ylizey Uzerine birakin.

Yatagin sol tarafi, vidalarin bulundugu taraftir.

4. Torg yatagindaki 7 vidayi ¢ikartin. Vidalar bir kenara koyun.

5. Yatagin sol tarafini nazik bir sekilde torgtan ayirin.
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Makine Torcu ayan

6. Torg devre disi birakma svigi plastik kaydiricisini @) gikartin ve bir kenara koyun.

7. Torg govdesi, yatagin sag tarafina rahatga oturur. Torg gévdesini nazik bir sekilde ayirin
ve yatagin sag tarafindan uzaklastirarak gikartin.

8. Sag yataktaki telleri sdkiin. Tel konektorli Uizerindeki gikintiya bastirarak 2 yani ayirin.

'\l\

9. Simdi tor¢ govdesini ve torg kablosunu, kesim sehpasinin montaj sistemine dogru
yonlendirebilirsiniz.

Torg kablosunu yola yonlendirirken, kablo kirilmasi engelleyiciyi yerinden
cikarmak igin gerektigi gibi kaydirin.
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Makine Torcu ayan

Makine torcunun monte edilmesi

Torcu kesim sehpasi yoluna veya baska bir montaj sistemine yonlendirmek igin torcu soktlyseniz,
yeniden monte etmek igin asagidaki proseduirii kullanin.

Torg pargalarini ayirip yeniden birlestirirken, torg kafasini veya torg
kablosunu biukmeyin. Torg kafasi ve torg kablosu arasindaki yonlendirmeyi
aynen muhafaza edin. Torg kafasini, tor¢ kablosu bagliyken biikmek, torg
tellerinin hasar gérmesine yol agabilir.

1. Torg yataginin sag tarafini diiz bir ylizeye yerlestirin.

2. Kapak sensérii sviginin (1) ve torg devre digi birakma sviginin (2) torg yatagina sekildeki gibi
oturdugundan emin olun. Torg yatagindaki montaj kolonlar her svigi yerinde tutar.

3. Torg gdvdesinin telleri ile 3) kapak algilayici svig/torg devre digi birakma sviginin tellerini
baglayin @).

®

~
'\

4. Montaj rafindaki tel konektoriindi, @) sag torg yatagina gosterildigi gibi takin.

Kapak algilayici svigi ve torg devre disi birakma sviginin mavi ve siyah tellerini montaj rafi disindan
ve altindan ynlendirin. Bu, tor¢ tamamen takildi§i zaman, tellerin sikismasinin ve hasar
gOrmesinin 6nlenmesine yardim eder.
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Makine Torcu ayan

5. Sag torg yatagin, torg govdesi kafasina gosterildigi gibi itin. Asagidakilerden emin olmalisiniz:

a Torg yatagd, torg kafasinin diiz kenarlar izerinde oturmalidir. Torg kafasinin yuvarlak
kenari yukari bakmalidir.

a Bir 6nceki adimdaki tel konektorii, montaj rafi Uizerindeki yerinde kalmalidir.
Torg govdesini torg yatagina sigdirirken tel konektorlint yerinde tutun.

6. Torg govdesinin geri kalan kismini gosterildigi gibi sag torg yatagina sigdirin. Bunu yaparken tiim
telleri torg gévdesinin altindan gekin. Telleri sikistirmayin veya kivirmayin. Tellerin higbirinin torg
yatagindaki vida deliklerini kapatmadigindan emin olun.

7. Kablo kirlmasi engelleyiciyi sag torg @) yatagina oturtun.

8. Torc devre disi birakma svicinin
plastik kaydiricisini sari renkli kilitli (X)
konumuna getirin.

Torcu kaydirici yesil renkli
“ateslemeye hazir” (/")

konumundayken oturtmaya
calisirsaniz, torg gévdesinin
arkasindaki yatak i¢indeki torg
devre digi birakma svigine
hasar verebilirsiniz.
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Makine Torcu ayan

9. Sol torg yatagini 7 vidayi kullanarak sag torg yatagina takin. Tabanda, kablo kirlmasi engelleyici
yanindaki torg yataklarini saglam bir sekilde kavrayin ve vidalari takarken bunlari bir arada tutun.

Torc yataklan arasindaki telleri sikistirmamaya dikkat edin. Bu tellere zarar verebilir ve torcun
diizgiin calismasini engelleyebilir.

10. Torcu inceleyerek torg yataklarinin birlestigi yerde higbir kablonun sikismadigindan emin olun.

1. Disli kremayerini torg yatagina takin.

12. Torcu Ureticinin talimatlarn dogrultusunda liftere takin.

13. Sarf malzemelerini torca tekrar takin. Bkz. sayfa 48.

Torcun hizalanmasi

Dikey bir kesim elde etmek

icin makine torcunu calisma
pargasina dik olarak monte edin.
Torcu galisma pargasina

90° agilarla hizalamak igin

bir génye kullanin.

Montaj destegini
pozisyonlandirin (@) tor¢ ucundaki
titresimi en aza indirmek igin torg
uzerinden algaga yerlestirin.

Montaj destegini asiri sikmayin.

Klempin asiri basing uygulamasi,
zaman iginde torg yatagini
biikebilir veya yataga hasar
verebilir.

o [€)
Durami Loc

o1 0

90°
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Makine torcu kurulumuna genel bakig

Torg kablosu

CNC

Makine arayiizii (CPC) kablosu

= RS-485 seri kablo (opsiyonel)

N
l_ﬁ \
L
Caligma pargasi Toprak
Kesim tablasi Sase kablosu Gaz kaynag
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

4 UYARI

GAZ SiLINDIRLERI ZARAR GORURSE PATLAYABILIR

Gaz tiipleri yiiksek basin¢ altinda gaz icerir. Bir silindir zarar gordiigiinde
patlayabilir.

Yiiksek basing regiilatorlerinde iireticinin giivenli kurulum, operasyon ve bakim
yonergelerine bagh kalin.

Basincli gazla plazma kesim yapmadan 6nce Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda
(80669C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun. Giivenlik talimatlarina uyulmamasi
durumunda kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

A UYARI

PATLAMA TEHLIKESI - SU YAKININDA ALUMINYUM iLE KESiM

Hidrojen gazi birikimini dnleyemediginiz takdirde aliiminyum alasimlarini su altinda
veya bir sulu sehpada kesmeyin. Aliminyum lityum alasimlar asla su bulunan
ortamlarda kesmeyin.

Aluminyum su ile reaksiyona girerek hidrojen olusturabilir, bu da plazma kesme
islemleri sirasinda meydana gelebilecek bir patlama durumu yaratabilir. Daha fazla
bilgi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) bakin.

Mekanize kesim igin plazma sistemi ve makine torcunun kurulmasi

1. Plazma gii¢ kaynaginin sase kablosunu kesim tablasina takin.

2. Gaz kaynagini plazma gli¢ kaynagina baglayin. Bkz. sayfa 37.

a Siyah saci, paslanmaz geligi, aliminyumu ve diger iletken metalleri kesmek igin basingl
hava kullanin.

0 Paslanmaz geligi kesmek igin F5'i kullanin. Bkz. sayfa 117.
0 Markalama uygulamalari igin argon kullanin. Bkz. sayfa 119.
3. Plazma gii¢ kaynagini makine arayiizii (CPC) baglantisini kullanarak CNC'nize (veya diger
kontrol cihaziniza) baglayin.

0 Plazma sisteminizde fabrika (veya kullanici) tarafindan takilmis dahili gerilim béliici kartl
CPC portu donanimi olmalidir. Bkz. sayfa 102.

o Torcu ateslemek, ark transferi sinyallerini ve ark gerilimini kontrol etmek igin bir CPC
baglantisi gerekir.

100 80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

4. Opsiyonel: Plazma gti¢ kaynagini RS-485 seri arayiiz baglantisini kullanarak CNC'nize baglayin.

0 Opsiyonel RS-485 seri arayliziini kullanabilmeniz igin plazma sisteminizde, fabrika
(veya kullanic) tarafindan takilmis bir RS-485 seri arayiiz portu donanimi olmalidir.
Bkz. sayfa 109.

O RS-485 seri arayiizl, plazma sisteminin CNC’den kontrol edilebilmesi icin daha fazla
kontrol kapasitesi sunar ancak torcu ateslemek igin kullanilimaz.

5. Torcu Ureticinin talimatlar dogrultusunda sehpaya veya baska bir kesme ekipmanina takin.
Daha fazla bilgi igin bkz. sayfa 93.
6. Uygulamaniz igin dogru kesme, oluk agma veya markalama sarf malzemelerini takin:
o Makine torcu ile kesme ve delme: Bkz. Sarf malzemelerinin se¢imi sayfa 111.
0 Oluk agma: Bkz. Oluk agma islemleri sayfa 75.
0 Markalama: Bkz. Markalama sarf malzemeleri (10 - 25 A) sayfa 119,

7. Plazma gii¢ kaynaginin 6n panelinde, takmis oldugunuz sarf malzemelerine uygun Kesme
modunu veya Oluk Agma/Markalama modunu segin. Bkz. Kesme kontrolleri sayfa 44.

8. Torc hizini ve gikis akimini (amperaj) gerektigi gibi ayarlayin. Kesim tablolarini sayfa 129'den
itibaren gorebilirsiniz.

Uzaktan baglatmali pandatifin baglanmasi

Bir Duramax Lock makine torcuyla Powermax45 XP yapilandirmalari opsiyonel bir uzaktan baglatmali
pandatif icerebilir.

Of oo

Uzaktan baslatmali pandatif, makine torcunu
uzaktan baslatmanizi ve durdurmanizi saglar.
Ornegin bunu kullanarak torcu kendi CNC'si

veya basgka bir kontrol cihazi olmayan basit bir

yol brulériine veya kesim kilavuzun monte Uzaktan

edebilirsiniz. baglatmall
pandatif i¢in

CPC port
Hypertherm uzaktan baglatmali pandatifi porty

kullanmak igin gli¢ kaynaginin arkasindaki
CPC portuna takin.

Uzaktan baslatmali pandatif,
sadece bir makine torcuyla birlikte
kullanim igin tasarlanmistir.

Bir manuel torg takildiginda
galismayacaktir.
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Makine arayiiz kablosunun baglanmasi

Makine arayiiz kablosunu bu sisteme baglayabilmek igin fabrika (veya kullanicr) tarafindan takilmis bir
5 pozisyonlu gerilim béltculti CPC portu donanimi olmalidir. Gerilim bélucu; 20:1, 21.1:1, 30:1,
40:1 veya 50:1 (16 V maksimum cikis) seklinde asag) dlgeklendirilmis bir ark gerilimi saglar.

Gug kaynaginin arkasinda bulunan CPC portu, asagi 6lgeklendirilmis ark gerilimine erisim saglar

ve ark transferi ve plazma baslatma igin isaret verir.

Gerilim béltct, fabrikada 50:1 olarak 6nceden ayarlanir. Gerilim bolicuyt
farkl bir degere ayarlamak igin, bkz. sayfa 107.

& DIKKAT

Dahili gerilim bdliici, acik devre kosullar altinda maksimum 16 V saglar. Bu, makine arayiiz
yuvasinda normal kosullar altinda ve makine arayiiz kablo baglantilarina sahip tek hata kosullan
altinda, sok, elektrik ve yangin tehlikelerini 6nlemek icin empedans korumali bir islevsel ekstra
diisiik gerilim (ELV) cikisidir. Gerilim bdliicii, aksakliga karsi dayanikh degildir ve ELV cikislari,
bilgisayar iiriinlerine dogrudan baglantilarda ekstra diisiik gerilim (SELV) giivenlik
gerekliliklerine uyumlu degildir.

Hypertherm birgok harici makine arayiiz kablosu segenegi sunar.

Gerilim boliicii kart kullamiimayan harici kablolar

Sinyalleri sadece ark transferi ve plazma baslatmada kullanmak igin asagidaki kablolardan
birini kullanin:

m 023206 (7,5 m)
m 023279 (15 m)

Bu kablolar, yassi konektorlerle sonlandirimis tellerle biter.

Yassi konektorler CPC portu

108

CPC konektorii
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Gerilim boliicii kart kullanilan harici kablolar

Ark transferi ve plazma baslatma igin sinyallerin yani sira asagdi 6lgeklendiriimis bir ark gerilimi
de saglayan yerlesik gerilim béltciyl kullanmak igin:

m  Yassi konektorlerle sonlandirilan teller icin asagidaki kablolardan birini kullanin:
o 228350 (7,6 m)
o 228351 (15 m)

m  Dsub konektorlii bir kablo i¢in asagidaki kablolardan birini kullanin:
o 223354 (3,0m)

223355 (6,1 m)

223048 (7,6 m)

223356 (10,7 m)

123896 (15 m)

0o 0o 0O O

Yassi konektorler

CPC portu

CPC konekitorii

—— Dsub konektor

Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N 103



Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

PlasmaCAM® sehpalan igin harici kablolar

Hypertherm PlasmaCAM sehpalarla kullaniimak tizere 6zel olarak tasarlanan makine arayiiz kablolari
sunar. Bu kablolarda gerilim béliict kart 21.1:1 olarak ayarlanmalidir. Bkz. sayfa 107.

m 223733 (4,6 m)
m 223734 (6,1 m)

6 pim DIN konektor CPC portu

—IE

CPC konektorii

Makine arayiiz kablosunun takilmasi

Makine arayiiz kablosunun kurulumu, ehliyetli bir servis teknisyeni tarafindan gergeklestirilmelidir.
Bir makine arayiiz kablosunu tesis etmek igin:

1. Giicii kapali (OFF) (O) konuma getirin ve fisini prizden gekin.
2. Makine arayliz yuvasinin kapagini, glic kaynaginin arkasindan ¢ikartin.
3. Hypertherm makine arayiiz kablosunu gii¢ kaynagina baglayin.

4. Diger ucunda bir Dsub konektdr bulunan bir kablo kullaniyorsaniz:
a. Torg yukseklik kontrolii cihazi veya CNC Uzerindeki uygun pim konektore takin.
b. Dsub konektor lizerine vidalarla sabitleyin.
Diger ucunda teller ve yassi konektorler bulunan bir kablo kullaniyorsaniz:

a. Makine arayiiz kablosunu, torg yukseklik kontrolti cihazi veya CNC kontrol cihazinin elektrikli
mahfazasi iginde sonlandirin. Bu, kurulum sonrasinda baglantilara yetkisiz erisimi onler.

b. Ekipmani galistirmadan 6nce baglantilarin dogru sekilde yapildigini ve akim gegen tiim
pargalarin kapali ve korunmali oldugunu onaylayin.

Hypertherm ekipmani ile misteri tarafindan temin edilen ekipmanin,
kordon ve kablolarin birbirleriyle baglantilan dahil olmak tizere
bitinlestiriimesi, bir sistem olarak listelenmemis ve
sertifikalandinimamigsa, final kurulum tesisinde yerel yetkililer tarafindan
denetime tabi tutulur.

104 80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Makine arayiizii pim cikisi

Asagida sekilde makine arayiiz kablosunda mevcut olan her sinyal tiirli igin konektdr soketleri
gOsterilmektedir.

CLEEaNGEZaN NG D

Soket 1 ve Soket 2 baglanir ancak kullaniimaz.
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Makine arayiiz sinyalleri

Gii¢ kaynagini bir torg yuikseklik kontrolii cihazina veya CNC'ye makine arayiiz kablosuyla baglarken
kablo sinyal detaylari igin asagidaki tabloya bakin.

Yassi konektorler

Dahili teller ’

VEYA

A

Gerilim bélici D-sub konektor

D-sub _—
AL . . .. Yassi konektorli
Powermax dahili teller ve makine arayiiz yuvasi konektor
kablolar
kablolari
Sinyal Tip Tel rengi Soket D-sub pim Sonlandlrllm.amlg
numarasi numarasi tel rengi
Baslat Siyah 3 10 Yesil
(plazmay: Girig*
baslat) Kirmizi 4 2 Siyah
Transfer Beyaz 12 12 Kirmizi
(makine e :
hareketini Cilag Yesil 14 5 Siyah
baslat)
Siyah (-) 51() : ah (-
(Elektrot) 150) Siyah ()
Gerilim bollicu Cikig*™*, = =
Kirmizi (+ 6, 2 (+
(Calisma) 8 (+) Beyaz (+)
Toprak Toprak Yesil/sar 13

* Normalde agik. START terminallerinde, 15 VDC agik devre gerilimi. Etkinlestirmek igin kuru kontak
kapatma gerektirir.

** Normalde agik. Ark transferi sirasinda kuru kontak kapatma. Makine araytiz rélesinde maksimum
120 VAC /1 A

**920:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1 seklinde béltinmiis ark sinyali (maksimum 16 V saglar).

t Béluinmus ark sinyali, ham ark geriliminin direngli béltctistidir. Bu sinyal yalitimli degildir.
Topraklama dongtilerini 6nlemek igin galvanik yalitim yapmalisiniz.
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Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Gerilim holiicii PCB’sini ayarlayin

DIKKAT

Gerilim boltcu PCB'si, basit bir ham ark gerilimi direngli boltctstdir. Topraklama dongdilerini
ve elektriksel paraziti dnlemek igin béllinmus ark sinyalini izole etmelisiniz.

DIKKAT

Fabrikada takilan gerilim bolticti PCB'si, ark gerilimine orantili bir gerilim beslemesi yapar. Gerilim
bolict PCB'si Uzerindeki DIP svig ayarlar, ¢ikisi, maksimum 16 V ¢ikisa kadar agik devre kosullarinda
kontrol eder. Bu cikis, empedans korumali, fonksiyonel ekstra diisiik gerilim (ELV) gikisidir. Bu ¢ikig tiird,
makine arayiiz yuvasinda normal kosullar altinda ve makine arayiiz kablo baglantilarina sahip tek hata
kosullar altinda, sok, elektrik ve yangin tehlikelerini 6nler. Gerilim bélticti PCB'si, arizaya karsi dayanikl

degildir ve ELV gikiglar, elektrikli cihazlara dogrudan baglantilarda gok diistik givenlik gerilimi (SELV)
gerekliliklerine uyumlu degildir.

Gerilim bolticu PCB'sindeki fabrika ayarn 50:1'dir. Fabrika 6n-ayarl gerilim béluctyu farkl bir ayara
degistirmek igin:

1. Gii¢ kaynagini kapali (OFF) (O) konuma getirin ve gii¢ kablosunu prizden gekin.

2. Gug kaynagi kapagini gikarin.

Gerilim béltict DIP sviglerini gii¢ kaynaginin fan tarafina yerlestirin.

Cc1 c2 Cc4
RS J5 E
o [] 6.0 90
° G3 D1
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= (=] [=] [
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

3. DIP sviglerini, asagidaki ayarlardan birine ayarlayin ve gii¢ kaynaginin kapagini kapatin.

21,1:1
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Hypertherm 5 pozisyonlu gerilim béliicd, uygulamaniz igin gerekli olan gerilimi saglayamiyorsa,
yardim igin sistem entegratoriiniizle baglantiya gegin.

21,1:1 ayarn, PlasmaCAM kesme sistemleri i¢in 6zel olarak tasarlanmistir.
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80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Mekanize Kesim icin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Islenmemis ark gerilimine erisim

Bollinmus islenmemis ark gerilimine erismek igin Saha Servis Bulteni 809520'ye basvurun.

4 UYARI

SOK TEHLIKESI, ENERJi TEHLIKESI VE YANGIN TEHLIKESI

islenmemis ark gerilimine erisim icin plazma devresine dogrudan
baglanti, tek bir hata durumunda sok, elektrik ve yangin tehlikesi riskini
artirir. Devrenin cikis gerilimi ve cikis akimi, veri plakasinda

-0 belirtiimektedir.

Opsiyonel RS-485 seri arayiiz kablosunun baglanmasi

G kaynaginin arkasinda bulunan RS-485 seri arayliz portu harici bir cihazi Powermax'inize
baglamanizi saglar. Ornegin, bir CNC kontrol cihaziyla Powermax'i uzaktan kumanda edebilirsiniz.

m  Powermax gii¢ kaynaginda, fabrika (veya kullanici) tarafindan arka panele takilmis RS-485
seri arayliz portu donanimi olmalidir.

Dsub seri konektér RS-485 seri port
—
>
()
VEYA ) w
& ﬂ
©[E0)
= E

Sonlandiriimamis seri konektor
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Mekanize Kesim igin Kontrollerin Yapilandiriimasi

Gug kaynaginizda RS-485 donanimi yoksa 428654 takimini siparis edin. www.hypertherm.com
adresinde bulunan “Yiiklemeler kitapligi” sayfasindan indirebileceginiz Powermax45 XP Servis
Kilavuzu (809230) iginde yer alan kurulum talimatlarini uygulayin. (Sayfanin en altindaki
baglantiya bakin.)

RS-485 portu takiliyken:
1. Gii¢ kaynagini kapatin (OFF) (O).

2. Harici cihazinizdan gelen RS-485 kablosunu, plazma gli¢ kaynaginin arkasindaki seri
porta baglayin.

Harici seri port kablolan

Asagidaki harici seri kablolar, belirtilen uzunluklarla ve konektorlerle kullanilabilir:
m 2232836 - RS-485 kablosu, sonlandirimamis, 7,6 m
m 2232837 - RS-485 kablosu, sonlandirimamis, 15 m
m 223239 - RS-485 kablosu, Hypertherm kontrolleri igin 9 pimli Dsub konektor, 7,6 m
m 223240 - RS-485 kablosu, Hypertherm kontrolleri igin 9 pimli Dsub konektor, 15 m

Uzaktan mod

Plazma ile bir CNC kumanda cihazi kullanarak uzaktan iglem yaptiginiz zaman 6n paneldeki 2 haneli
ekranda “r.c.” gosterilir. Bu ibare, glic kaynadinin seri iletisimler araciligiyla uzaktan kumanda
edildigini ve uzaktan moddan ¢ikilana kadar tiim 6n panel kontrollerinin devre disi birakildigini belirtir.

Giu¢ kaynag uzaktan kontrol edilirken ariza LED’leri ve ariza kodlari
gosteriimeye devam eder. Bkz. sayfa 151.

D®ODE
.
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Makine Torcu ile kesim

Bu bdliim size asagidaki konularda yardimci olacak bilgileri saglar:

Dogru sarf malzemelerinin segimi
Kesim kalitesini optimize edin
Metal delme

F5 gaz ile paslanmaz gelik kesimi

Sarf malzemelerinin segimi

Duramax Lock makine torcunuz, komple bir muhafazali sarf malzemesi setini, arti 1 ekstra elektrot

ve 1 ekstra nozul igeren bir baglangi¢ sarf malzemesi takimi ile birlikte nakliye edilir. Oluk agma
ve markalama sarf malzemeleri ayrica siparis edilebilir.

Oluk agcma islemleri ve sarf malzemeleriyle ilgili detaylar igin bkz. Manuel Tor¢ ve Makine

Torcu ile oluk agma 75. sayfada.

Sistemin markalama kapasitesi ve sarf malzemeleriyle ilgili detaylar igin bkz. Markalama
Yénergeleri 119. sayfada.

FlushCut sarf malzemeleri Duramax Lock makine torcu ile de kullanilabilir.
Bkz. FlushCut™ sarf malzemeleri sayfa 65.

Sarf malzemeleri, muhafazali veya muhafazasiz olur.

Muhafazal sarf malzemeleri, nozulu daha iyi koruyarak delme sirasinda curuf sagilmasi

sonucu olusan hasari asgari diizeye indirir. Hypertherm miimkiin oldugunca muhafazali sarf

malzemelerinin kullanilmasini 6nerir.

Powermax45 XP

Operator Kullanma Kilavuzu 80924N
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Makine Torcu ile kesim

m Eger muhafazasiz sarf malzemeleri (6rnegin, muhafaza yerine deflektor) kullaniyorsaniz,
nozulun ciiruf nedeniyle hasar gérmemesi veya galisma pargasiyla yanhslikla temas etmemesi
icin dogru torg yliksekligini korumaya dikkat edin.

Hypertherm, Duramax Lock makine torcunda bu kilavuzda listelenenler
disinda baska bir sarf malzemesinin kullaniimasini 6nermez. Farkli sarf
malzemelerinin kullanilmasi sistem performansini olumsuz etkileyebilir.

Sarf malzemelerini torca takiimasiyla ilgili yardim igin bkz. sayfa 48.
Asinmis ya da hasarli sarf malzemelerini kullanmayin. Bkz. Sarf
malzemelerini inceleyin 165. sayfada.

Asagidaki muhafazal ve FineCut
sarf malzemelerini kullanirken,
On panelde Kesim modunu segin.

Bkz. sayfa 54. "
\ U C

Mekanize muhafazal sarf malzemeleri

¢ AT R —

220817 220854 220941 220842 220857

Muhafaza Muhafaza Nozul Elektrot Girdapl halka
kapag

Ohmik muhafaza kapakh mekanize muhafazal sarf malzemeleri

N\oo ——)
dloo
00 )
jjoo
J)oo —)

Wy
220817 220953 220941 220842 220857
Muhafaza Ohmik Nozul Elektrot Girdapli halka
muhafaza
kapagi
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Makine Torcu ile kesim

Ohmik muhafaza kapakh FineCut muhafazal sarf malzemeleri

220948 220953 220930 220842 220947
Muhafaza Ohmik muhafaza Nozul Elektrot Girdapl halka
kapagi

FineCut muhafazasiz sarf malzemeleri

o
220955 220854 220930 220842 220947
Deflektor ~ Muhafaza kapagi Nozul Elektrot Girdapli halka

Sarf malzemesi omrii

Makine torcunuza takili sarf malzemelerini ne siklikta degistirmeniz gerektigini birgok faktor etkiler:

m  Diislik gaz kaynagi kalitesi
a Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi son derece 6nemlidir. Gaz kaynaginda yag,
su, buhar ve di§er kirleticilerin bulunmasi, kesim kalitesini ve sarf malzemesi émriinii
olumsuz yonde etkileyebilir. Bkz. sayfa 38 ve sayfa 42.
m  Kesme ve oluk agma teknigi
O Mimkin olan her zaman galigsma pargasini kenarindan kesmeye baslayin.
Bu, muhafazanin ve nozulun émriintin uzamasina yardimci olur.
0 Uygun delme yiksekligini koruyun. Kesim tablolarini sayfa 129'den itibaren gorebilirsiniz.
o Oluk agarken uygun torg galisma mesafesini (ayrilik) koruyun. Bkz. sayfa 84.
m  Muhafazali ve muhafazasiz sarf malzemeleri
0 Muhafazasiz sarf malzemelerinde muhafaza yerine bir deflektor kullanilir. Muhafazasiz sarf
malzemeleri genellikle muhafazali sarf malzemelerinden daha kisa bir dmre sahiptir.
m  Kesilen metalin kalinligi
a Genel olarak kesilen metal kalinlastikga sarf malzemeleri daha hizli aginir. En iyi sonuglar
bu sistem igin gecerli olan kalinlik zelliklerini agmayin. Bkz. sayfa 24.
Asinmis sarf malzemelerini degistirme yonergeleri igin bkz. sayfa 165.
Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N 13



Makine Torcu ile kesim

m  Genisletiimis metal kesimi

O Genisletilmis metalin oluklu veya gézenekli bir ylizeyi vardir. Genisletiimis metal
kesmek sarf malzemelerini daha hizli agindirir ginkii stirekli pilot ark gerektirir.
Torg ateslendiginde ancak plazma arki galisma pargasiyla temas halinde olmadiginda
bir pilot arki olusur.

m  Cikis akimi ve modu icin yanlis sarf malzemeleri

a Sarf malzemesi dmriinii optimize etmek igin torca takilan sarf malzemelerinin segilen mod
ve cikis akimiyla eslestiginden emin olun. Ornegin:

e Sistem Kesme modundayken oluk agma sarf malzemelerini kullanmayin.
Bkz. sayfa 54.

e Markalama sarf malzemeleri veya Hassas oluk agma sarf malzemeleri takiliyken cikis
akimini 26 A ve 45 A arasinda ayarlamayin.

Genel kural, sarf malzemelerinin, mekanize kesimde gergek “ark agik” stiresinde yaklasik 3 ila 5 saat
boyunca kullanilabilmesidir. Ancak sarf malzemesi 6mrii yukarida siralananlara gére gok degiskenlik
gosterebilir. Sarf malzemelerinde g6zlemleyebileceginiz asinma belirtileri hakkinda bilgi almak igin,

bkz. Sarf malzemelerini inceleyin 165. sayfada.

Kesim kalitesi etkenleri ve optimizasyonu

Kesim kalitesini birkag faktor etkileyebilir:
m  Kesim agisi: Kesim kenarinin kdseli olma derecesi.
m  Capak: Calisma pargasinin listiinde veya altinda katilagan erimis malzeme.

m  Kesim yizeyinin duzligi: Kesim yuzeyi, icbikey veya digbiikey olabilir.
Kesim veya hevel acisi

m  Pozitif kesim agisi, kesimin tst kisminda
altina gére daha fazla malzeme yeniden
tasindiginda olusur.

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

/

En dik kesim agisi, torcun ileri
hareketine gore sag tarafta olur. Sol
taraf, her zaman ayni kesim agisina

\

sahip olur.
Sorun Neden Cozim
Negatif kesim agisi Torg ¢ok algakta. Torcu yukseltin veya bir torg ytikseklik
kontrol kullaniyorsaniz, ark gerilimini artirin.
@ | Kare kesim
@ | Pozitif kesim agisi Torg gok yuksekte. Torcu indirin veya bir torg yiikseklik kontroli
kullaniyorsaniz, ark gerilimini dustrin.
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Makine Torcu ile kesim

Bir kesim agisi sorununun, plazma sisteminden mi yoksa siirlicli sisteminden mi kaynaklandigini

belirlemek igin:

1. Bir test kesimi yapin.

Deneme kesimi igin bir kare kesmek her zaman ise yarar. Bu sekilde hangi
kenarin kesim agisi sorunundan etkilendigini ve bu tarafin torcun

rotasyonuyla hareket edip etmedigini belirlemek kolaylasir.

2. Deneme kesimin her tarafinin agisini 6lgiin.
3. Torcu kendi kabi icinde 90° déndiiriin.
4. 1. - 3. adimlan tekrarlayin.

Agilar her iki testte de ayni ise:

m  Mekanik sorun kalip kalmadigini dogrulayin. Bkz.
Makine torcu kurulumuna genel bakis sayfa 99.

m  Torg calisma mesafesini kontrol edin (6zellikle kesim
acilarinin timi pozitif veya tiimii negatifse).

m  Kesilen malzemeyi dikkate alin. Metal, manyetiklenmis veya sertlesmisse,

kesim agisi sorunlari yagsamaniz daha olasidr.

Kesim agisi sorunu devam ediyorsa, kesim sehpasi Ureticinize danisarak otomatik ylikseklik kontroli
veya torg ylikseklik kontroltintiziin diizglin bir sekilde ¢alistigini dogrulayin.

Gapak

Capak, kesme iglemi sirasinda olusan ve parganin alt kisminda sertlesen erimis metaldir.
Hava plazma ile kesim yaparken bir miktar gapak her zaman olusacaktir. Capak miktarini ve tirtinu
en aza indirmek igin sisteminizi uygulamaniza gére dogru sekilde ayarlayin.

seklinde hizli ilerleyen capak.
Kesimin alt kismina kaynar
ve alinmasi glictur.

Sorun Neden Coziim

Plakanin her iki pargasinin tst = Torg ¢ok algakta. Torcu veya gerilimi, gapak

kenarinda asirn gapak. » Torg yiikseklik kontrolii azalana dek kigik artiglarla
kullanilirken gerilim gok (5 volt veya alti) ayarlayin.
dustk.

Kesimin alt kisminda agr, = Torcun kesim hizi gok dustik. Kesim hizini artirin.

kabarcikli bir tortu olusturan, «  Ark agilan ileride.

yavas ilerleyen gapak.

Kesimin yakininda, kati metalden = Kesim hizi gok yliksek. Kesim hizini duistrtin.

ince ve dogrusal bir boncuk = Ark agilar geride. Torg ¢alisma mesafesini

kisaltin.
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Makine Torcu ile kesim

Makine torcu kullamilarak bir ¢calisma pargasinin delinmesi

Makine torcuyla, kesime galisma pargasinin kenarindan veya galisma pargasini delerek
baslayabilirsiniz. Kesim tablolarina (sayfa 129) ve asagidaki delme yénergelerine basgvurabilirsiniz.

Sarf malzemeleri, delme isleminde kenardan baslangiglardan daha kisa
Oomre sahip olabilir.

Delme gecikmesi

Delme gecikmesi siresi, tor¢ kesme hareketine baglamadan 6nce, tetiklenen torcun delme
yliksekliginde sabit kaldigi stiredir. Delme gecikmesi siiresi, tor¢ hareket etmeden 6nce arkin
malzemeyi delmesi igin yeterli uzunlukta olmali, ancak delinen deligin genislemesine ve torg
hareketine baslamadan énce arkin “gezinmesine” veya sénmesine neden olacak kadar uzun
olmamalidir. Sarf malzemeleri asindikga, bu gecikme stiresinin artirlmasi gerekebilir.

Kesim tablolarinda verilen delme gecikmesi streleri, sarf malzemelerinin kullanim 6mri boyunca
ortalama gecikme siirelerine dayanmaktadir.

Delme yiiksekligi

Bu sistem igin delme yliksekligi genellikle kesim yiiksekliginin 1,5 ila 4 katidir. Belirli degerler icin
sayfa 129. sayfadan itibaren kesim tablolarina bakabilirsiniz.

Delme maksimum kalinhk

Belirli bir islem igin maksimum kalinliga yakin malzemeleri delerken, asagida belirtilen 6nemli
etmenleri g6z 6ntinde bulundurun:

m Delinen malzemenin kalinligina yaklasik olarak esit bir giris mesafesi birakin. Ornegin, 12 mm
malzeme igin 12 mm’lik bir giris gerekir.

m  Delmeden kaynaklanan erimis malzemenin muhafazaya zarar vermesini énlemek igin torcun
erimis malzeme birikintisini temizleyene kadar kesme ytiksekligine inmesine izin vermeyin.

m  Farkli malzeme kimyalari, sistemin delme kapasitesini olumsuz etkileyebilir. Ozellikle yiiksek
mangan ya da silikon igerigi olan ytiksek dayanimli ¢elik, maksimum delme kapasitesini
disturebilir. Hypertherm 12 mm veya daha disuk kalinliklarda siyah sac parametrelerini
onayl A572 Grade 50 plakasiyla hesaplar.
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Makine Torcu ile kesim

F5 ile paslanmaz celik kesimi

& UYARI

) TOKSiK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILIR

Paslanmaz celik dahil baz1 metaller kesim sirasinda toksik duman yayabilir. Hava
kalitesi diizeyinin tiim yerel ve ulusal standartlan ve diizenlemeleri karsiladigindan
emin olmak icin tesisinizde yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Daha fazla
bilgi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) bakin.

F5 gazini kullanarak Powermax45 XP sistemindeki Duramax Lock torglar ile paslanmaz gelik
kesebilirsiniz. Bir Powermax sistemi ile kullanildiginda, asagida listelenen kesim kalitesi avantajlarini
elde etmek icin F5'in sadece paslanmaz ¢elik kesiminde kullaniimasi onerilir.

F5 ile paslanmaz gelik kesimi ile ilgili bir kesim tablosu igin bkz. sayfa 139.

F5 ile plazma kesiminde metalin baz rengine yakin, glimis kenarli piriizsiiz, parlak kesimler Gretilir.
F5 , hava plazma kesiminde tipik bir durum olarak gériilen puiriizlt, koyu renkli sonlandirmayi onler.

—— F5
—— Hava
F5: Avantajlari F5: Dezavantaijlari F5: Hava ile benzerlikleri
= Purlizsiiz, parlak kesim kenari = Avantajlar paslanmaz gelik = Yaklasik ayni miktarda gapak.
* Metalin baz rengine benzer, ile sinirhdir F5 ve hgva ilevpaslann?az
glimus kesim kenari - havanin = Daha yavas kesme hizlari celikteki capagin rengi koyu
trettigi purtizld, koyu renkli * F5 gaz, basingl havadan daha olur ve zor temizlenir.
ylizeyi birakmaz pahalidir. = Yaklasik ayni gaz basinci
* Kesim yiizeyinde oksitlenme = 7 mm’'den daha diistik kalinliklar gerekliikleri
olmaz - kesilen eligin igin veya FineCut® sarf
asinmaya kars! direnci korunur malzemeleri ile kullanimi
= Hava ile standart kesme ve oluk onerilmez.
agma igin ayni Duramax Lock = Bevel kesimde kismen daha
sarf malzemelerinin k6t kesim kalitesi
kullanilabilmesi (CopperPlus™
elektrotlari igerir)
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Markalama Yonergeleri

Duramax Lock makine torcunda Markalama sarf malzemelerini kullanarak hava veya argon ile siyah

sac, paslanmaz gelik ve alliminyum Uzerinde markalama, kazima ve gukurcuklama uygulamalari
gerceklestirebilirsiniz.

Markalama kesim tablolari i¢in bkz. sayfa 140 ve sayfa 141.

Markalama sarf malzemelerini Duramax Lock manuel torglarinda, manuel
markalama uygulamalarinda da kullanabilirsiniz.

Markalama sarf malzemeleri (10 - 25 A)

Markalama uygulamalari igin 25 A maksimum c¢ikis akimi 6nerilir. Yiiksek amperaj degerlerinde
markalama sarf malzemelerinin kullanilmasi nozul 6mriinii kisaltabilir. Ayrica istenenden daha derin
markalama islemleriyle ve daha k&tl genel kaliteyle sonuglanabilir.

g Q) ) O cme @ 0

O
420542 220854 420415 220842 220857
Muhafaza Muhafaza kapag: Nozul Elektrod Girdapli halka
. QO
e . ) M “ u zg —}
Jo ! i dloo |
\Jeo 111/01) ,‘32 ——)
O
420542 220953 420415 220842 220857
Muhafaza Ohmik muhafaza Nozul Elektrod Girdapl halka
kapagi
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Markalama Yinergeleri

Islem gazi: Hava ve argon

& UYARI

GAZ TUPLERiI HASAR GORURSE PATLAYABILIR

Gaz tiipleri yiiksek basinch gaz icerir. Bir silindir zarar gordiigiinde patlayabilir.

Yiiksek basinc regiilatorlerinde iireticinin giivenli kurulum, operasyon ve bakim
yonergelerine bagh kalin.

Basincli gazla plazma kesim yapmadan 6nce Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’nda
(80669C) yer alan giivenlik talimatlarini okuyun. Giivenlik talimatlarina uyulmamasi
durumunda kisisel yaralanmalar veya ekipman hasari meydana gelebilir.

Bu sistem ve torgla, markalama uygulamalari i¢in hava veya argon kullanabilirsiniz.

Hava

Argon

Avantaijlar

Distik maliyet
islemin her asamasi mikemmel isler

Siyah sacda Ust kisimda ¢ok az curuf
veya hig¢ clruf gortilmez

Disuk 1si girisi malzeme deformasyonu
olasiigini azaltir

Hafif kazima igin mikemmel yliksek
kontrast

Dezavantajlar

Isi girisinin yiksek olmasi 6zellikle ince
metalde malzeme deformasyonuna
neden olabilir

Aliminyumda marka kenarlar tirtikli
goriinebilir

Argona kiyasla daha fazla ¢gapak ve
daha genis markalar olusur

Okunakli olabilecek harfler ve rakamlar
gibi isaretler i¢in 6nerilen minimum
karakter boyu 8 mm’dir

Havadan daha pahali (bkz. asagidaki
Sistemin markalama igin son akisi
diizenlemesi)

Agir kazima gelikte Uist kisimda ciiruf
birakir

Okunakli olabilecek harfler ve rakamlar
gibi isaretler i¢in 6nerilen minimum
karakter boyu 4 mm’dir

Sistemin markalama icin son akisi diizenlemesi

Son akis, plazma arki séndukten sonra sarf malzemelerini sogutmak igin torgtan akan gazdir.
Markalama uygulamalari igin hava (veya azot) kullandiginizda, son akis siiresi 10 saniye olur.
Sistem argon kullaniimakta oldugunu algilar ve gaz kullanimini en aza indirmek igin son akisi

10 saniyeden 3 saniyeye distirlir. 3 saniyelik son akis igin:

m  Sistem Oluk Agma/Markalama moduna ayarlanmalidir.

m  Cikis akimi 10 - 25 A olarak ayarlanmalidir.

m  Plazma arki en az 0,5 saniye surdurilmelidir.
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Markalama Yanergeleri

Son akisin argon kullanildigi zaman dahi 10 saniye oldugu 2 senaryo vardir. Ciinkii bu durumlarda
plazma arki 3 saniyelik son akis Uretmeye yetecek kadar uzun stre siirdiirlilemez:

m  Torg, pilot arki galisma pargasina transfer etmeden ateslendigi zaman

m  Plazma arkinin 0,5 saniyeden daha kisa stre stirdirtldiigi bazi gukurcuklama
uygulamalarinda

Markalama tipleri
[ ]
°
[ )
@ @ ¢ ¢ 0 0 O
°
[ )
[ ]
Hafif markalama Agir markalama / kazima Cukurcuklama
= Derinligi az ince, temiz, ctirufsuz = Daha agir, daha derin hatlar = Yuvarlak marka serileri
hatlar = Planlanan markanin yaninda gok = Boyutlar ve alani; gikis akimi, gaz
= Markalar istendigi zaman ikinci az cliruf tipi, torg ytiksekligi ve kalma
bir islemle kaldirlabilir veya slresi ayarlanarak kontrol
kapatilabilir edilebilir

Markalama ornekleri

Asagidaki resimler bu sistem kullanilarak hava ile markalama ve argon ile markalama arasindaki
farklar kabaca gosterilmek niyetiyle verilmistir.

Hava Argon

Siyah sacda hafif
markalama
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Hava

Argon

Siyah sacda agir
markalama

Paslanmaz celikte
hafif markalama

Paslanmaz celikte
agir markalama
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Hava

Argon

Aliiminyumda
hafif markalama

Markalama, kazima ve cukurcuklama profilleri

Asagidaki tablolarda siyah sac iizerinde hafif markalama, agir markalama, kazima ve gukurcuklama
icin tipik geniglik ve derinlik profilleri gosteriimektedir.

Cikis akimi, gaz tipi, torg ayriligi ve markalama hizi (veya gukurcuklama igin
kalma siiresi) degistikge markalarin genisligi ve derinligi de degisir.

Hafif markalama

Hava Argon
Genislik 2,79 mm 1,22 mm
Derinlik 0,02 mm'den az 0,02 mm'den az

Dolasma hizi

2,5 m/dk.

3,2 m/dk.

Agir markalama / Kazima

Hava Argon
Genislik 2,79 mm 1,22 mm
Derinlik 0,09 mm 0,02 mm'den az
Dolasma hizi 2,5 m/dk. 3,2 m/dk.
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Markalama Yinergeleri

Hava Argon
Genislik 1,98 mm 0,99 mm
Derinlik 0,25 mm 0,02 mm'den az
Kalma siiresi* 50 mili saniye 200 mili saniye

*

Kalma siiresi, torcun bir gukur olusturmak tizere galigsma pargasi tizerindeki bir noktada ateslenerek
gegcirdigi stredir. Kalma siiresi uzadikga, olusturulan gukurun derinligi artar. Kalma stireleri CNC ve sehpa
yapilandirmalari arasinda degisir. CNC/sehpa kurulumunuzda ayar yapmaniz gerekebilir.

Markalama islemi yonergeleri

Markalamaya, kazimaya veya gukurcuklamaya baslamadan 6nce:

islem gazini segin: Hava veya argon.

Makine torcunuzu ve sehpanizi ayarlayin. Bkz. Makine torcu kurulumuna genel bakis 99.
sayfada.

Markalama sarf malzemelerini takin.

Plazma gti¢ kaynagini Oluk
Agma/Markalama moduna getirin.
Bkz. sayfa 54.

Torg hizini ve gii¢ kaynagi cikis

akimini (amperaj) markalama veya Q
\

gukurcuklama isinize goére

/
@
ayarlayin. Kesim tablolarini

sayfa .1.4(_)1(_jen itibaren Oluk Agma/Markalama Modu LED'inin yandigindan emin olun.
gorebilirsiniz.

Cikis akimini 10 Ave 25 A
arasinda ayarlayin. Markalama uygulamalari icin 25 A’i gecmeyin.

Dikkate alinacak diger hususlar:

Gug kaynagi gaz basincini sizin igin otomatik olarak ayarlar. Hypertherm markalama igin
asagidaki otomatik gaz ayarlarini kullanmanizi 6nerir.

Hypertherm gii¢ kaynagi Oluk Agma/Markalama modunda ve gikis akimi 10 - 25 A'de
oldugu zaman kesinlikle Markalama sarf malzemelerini kullanmanizi 6nerir. Bu ayarlar ve sarf
malzemeleri 6zel olarak markalama uygulamalari i¢in tasarlanmistir.

Bu sistemde markalama ve siradan kesme islemleri igin farkl sarf malzemeleri gerekir.
Markalama ve kesme igleri arasinda gegis yaparsaniz, dogru sarf malzemelerinin takili
oldugundan emin olun. Kesim sarf malzemeleri parga numaralari igin bkz. sayfa 111.

Torg hizini, gikis akimini ve torg yuksekligini degistirerek markalarin derinligi ve genisliginde
degisiklik yapabilirsiniz.

CNC'niz ve sehpaniz igin 90° kbseleri en iyi hale getirmek igin farkli kése olusturma
yontemlerini denemeniz gerekebilir. Bkz. agsagidaki Kése olusturma yénergeleri.

124

80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Markalama Yanergeleri

Kose olusturma ydnergeleri

m  Markalama isleminin geneli i¢in gerek ¢ikis akimini gerekse markalama hizini azaltin.
m  Kesim sehpanizin ve CNC'nizin 6zelliklerine bagl olmak tizere 90° koselerde olasi en iyi
sonuglari almak igin farkli kdse olusturma ydntemlerini denemeniz gerekebilir.

O Birgok sehpada temiz bir 90° kdse olusturmak zor olabilir. Bunun igin torcun belirli bir
slire tam anlamiyla durma noktasina gelmesi gerekir ve bu, istenenden daha genis ve
derin bir késeyle sonuglanabilir.

O Asagida gosterilen yuvarlak kdse yontemi gogu sehpa/CNC yapilandirmalari igin dnerilir.
Bu yontemle torcun kdsede belirli bir siire tam anlamiyla durma noktasina gelmesi
gerekmez.

o Keskin bir 90° kdse gerekiyorsa, asagida gosterilen 2 adimli islemi deneyebilirsiniz.
Ancak bu yontem, “baslama” ve “durma” noktalarinda gukurlar birakir.

o Lica . R . -
90° kose - Birgok sehpada Blrgf)k s.ehpa{CNC icin Sirali 2 adimli islem
olusturmasi zordur onerilen yontem
— Durdur
Durdur @ Baslat
@ Baslat Baslat

Markalama anza tespiti ipuclan

Markalama genigligini, derinligini ve kalitesini etkileyen unsurlar sunlardir:

islem gazi - argon ve hava karsilastirmasi igin bkz. sayfa 120
Malzeme tipi (siyah sac, paslanmaz celik veya aliminyum)
Malzeme kalinligi ve ylizey sonlandirmasi

Plazma gii¢ kaynaginda gikis akimi (amperaj)

Torg markalama/gukurcuklama hizi

Torg ayrihg

Kesim sehpasi ve CNC'nin 6zellikleri; 6rnegdin, gecikme, hizlanma ve yavaslamayi ydonetme
bicimleri

Gaz basinci; eger basinci bu sistem tarafindan otomatikman ayarlanan 6nerilen aralik disinda
bir degere manuel olarak ayarladiysaniz - bkz. sayfa 57

Markalama veya gukurcuklama igleminizi ve elde ettiginiz sonuglar optimize etmek igin 126.
sayfadaki sorun giderme ipuclarina ve 140. sayfadan baslayan kesim tablolarina bakin.
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Markalama Yinergeleri

Genel markalama sorunlan ve goziimleri

Markalama uygulamalarinda asagidakilerden her zaman emin olun:

m  Markalama sarf malzemeleri takild..

m  Gug kaynag, Oluk Agma/Markalama moduna ve ¢ikis akimi 10 - 25 A araliinda ayarlandi.

Birgok genel markalama sorunu, torca yeni sarf malzemeleri takilarak ¢ozilebilir. Asinmis ya da
hasarl sarf malzemelerini kullanmayin. Bkz. sayfa 165.

Sorun

Cozim

Markalama sirasinda ark
sonlyor.

Torg galisma mesafesinin (ayrilik) gok fazla olmadigindan emin olun.
Asinmis ya da hasarli sarf malzemelerini degistirin. Bkz. sayfa 165.

Cukur capi yanlis.

Daha genis ¢ukur gapi igin ¢ikis akimini artirin.

Daha dar gukur ¢api igin ¢ikis akimini azaltin.

Torg galisma mesafesini (ayrilik) ayarlayin.

Asinmis ya da hasarli sarf malzemelerini degistirin. Bkz. sayfa 165.

Cukur derinligi yanls.

Daha derin gukur icin kalma siresini artirin.
Daha sig gukur igin kalma siiresini azaltin (miimkiinse).
Torg galisma mesafesini (ayrilik) ayarlayin.

Marka ¢ok genis veya gok Cikis akimini azaltin.

derin. Markalama hizini artirin.
Sarf malzemelerini, 6zellikle nozulun orta deligini inceleyin. Asinmis ya da hasarli
sarf malzemelerini degistirin. Bkz. sayfa 165.

Marka gok dar veya ¢ok sig. Asinmis ya da hasarli sarf malzemelerini degistirin. Bkz. sayfa 165.

Cikis akimini artirin.
Markalama hizini digtirtin.
Torg yiiksekligini azaltin.

Markanin baslangici
¢ok genis.

CNC'nin makine hareketi sinyali almasi ile makine hareketinin gergekten
baglamasi arasindaki gecikme stiresi uzarsa delme gergeklesebilir. Miimkiinse
gecikme siiresini O (sifir) olarak ayarlayin.

Sehpa parametrelerini, 6zellikle hizianma parametresini kontrol edin. Arttirimasi
gerekebilir.

Markanin basindaki gukur boyutunu kiigtiltmek icin ¢ikis akimini azaltin. Ayrica
markalama hizini da daha distk ¢ikis akimina gore ayarlamaniz gerekebilir.
Plazma arkinin ¢alisma pargasina iyi, hizl bir sekilde transfer edilmesi igin torg
caligma mesafesinin (ayrilik) kontrol edin.

Markanin bitisi gok genis.

Kesim sehpasi parametrelerini kontrol edin. Miimkiinse yavaslama
parametresini artirin.
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Markalama Yanergeleri

Sorun Cozim
Marka, kése olusturma = Kose olusturmak igin farkl bir yéntem denemeniz gerekebilir. Bkz. sayfa 125.
sirasinda ¢ok derinlesti ve
genisledi.
Harfler, rakamlar gibi = [saretleri daha biyiitiin. Hava kullaniyorsaniz, harfler ve rakamlar gibi isaretler
isaretler ve diger semboller igin dnerilen minimum boy 8 mm’dir Argon kullaniyorsaniz, harfler ve rakamlar
okunakli olmaz. gibi isaretler igin 6nerilen minimum boy 4 mm'dir Bkz. Sekil 1.

$ekil 1 - Onerilen minimum isaret boylar

Hava: Minimum boy 8 mm’dir

Argon: Minimum boy 4 mm’dir

1 [
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Kesim Tablolari ve Markalama Tablolar

A UYARI

PATLAMA TEHLIKESI - SU YAKININDA ALUMiINYUM iLE KESiM

Hidrojen gazi birikimini 6nleyemediginiz takdirde aliiminyum alasimlarini su altinda
veya bir sulu sehpada kesmeyin. Aliiminyum lityum alasimlan asla su bulunan
ortamlarda kesmeyin.

Aliiminyum su ile reaksiyona girerek hidrojen olusturabilir, bu da plazma kesme
islemleri sirasinda meydana gelebilecek bir patlama durumu yaratabilir. Daha fazla
bilgi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) bakin.

4 UYARI

PATLAMA TEHLIKESIi - YAKIT GAZLARIYLA KESME

Powermax sistemleriyle kolay tutusan yakit gazlarini veya oksitleyici gazlan
kullanmayin. Bu gazlar plazma kesme islemleri sirasinda patlama meydana
gelmesine neden olabilir.

4 UYARI

TOKSiK DUMANLAR YARALANMAYA YA DA OLUME NEDEN OLABILIR

Paslanmaz celik dahil bazi metaller kesim sirasinda toksik duman yayabilir. Hava
kalitesi diizeyinin tiim yerel ve ulusal standartlan ve diizenlemeleri karsiladigindan
emin olmak icin tesisinizde yeterli havalandirma oldugundan emin olun. Daha fazla
bilgi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na (80669C) bakin.
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Kesim Tablolari ve Markalama Tablolar

Kesim tablolarinin kullaniimasi

Bu bdélimdeki kesim tablolari, iyi bir baslangic noktasi saglamak amaciyla verilmistir. Kesim ekipmaniniz
ve ortaminizdan en iyi sonuglari almak igin kesim tablolarindaki degiskenleri gerektigi gibi ayarlayin.

Her mekanize kesim ve markalama sarf malzemesi takimi igin kesim tablolar verilmistir. Her kesim tablosu
basinda, parga numaralariyla birlikte bir sarf malzemeleri semasi verilmektedir.
Kesim tablolari sunlar icerir:

m 45 A'de muhafazal sarf malzemeleri ve hava ile siyah sac, paslanmaz gelik ve aliiminyum kesimi

m  FineCut sarf malzemeleri ve hava ile siyah sac ve paslanmaz gelik kesimi

m 45 A'de muhafazali sarf malzemeleri ve F5 ile paslanmaz gelik kesimi

m 10 - 25 A'de markalama sarf malzemeleri ve hava/argon ile markalama ve gukurcuklama

Her kesim tablosunda asagidaki bilgiler bulunabilir:

m  Amperaj Ayari: Sayfanin en Ust kismindaki amperaj ayari, bu sayfada verilen tim ayarlar igin
gegerlidir. FineCut tablolarinda, her bir kalinlik igin amperaj ayar kesim tablosuna dahil edilmistir.

m  Malzeme Kalinligi: Galisma pargasinin (kesilen metal plaka) kalinligs.

m  Tor¢ Calisma Mesafesi: Muhafazali sarf malzemeleri icin kesme islemi esnasinda muhafaza
ile galisma pargasi arasindaki mesafe. Muhafazasiz sarf malzemeleri i¢in kesme islemi esnasinda
nozul ile galisma pargasi arasindaki mesafe. Bu, kesme yiiksekligi olarak da bilinir.

» ilk Delme Yiiksekligi: Torg kesme yiiksekligine inmeden 6nce ateslendiginde muhafaza
(muhafazal)) veya npzul (muhafazasiz) ile galisma pargasi arasindaki mesafe. Markalama kesim
tablolarinda buna /lk Markalama Yiiksekligi adi verilir.

m  Delme Gecikmesi Siiresi: Torg kesme hareketine baslamadan &nce, tetiklenen torcun delme
yliksekliginde sabit kaldigi slire. Markalama kesim tablolarinda buna Gecikme Siiresi adi verilir.

m En lyi Kalite Ayarlan (kesim hizi ve gerilim): En iyi kesim kalitesini bulmak igin baslangi¢ noktasini
saglayan ayarlar (en iyi agi, en az gapak, en iyi kesim yiizeyi sonucu). Istenilen sonucu elde etmek
icin hiz ayarini uygulamaniza ve sehpaya gore yapin.

m  Uretim Ayarlan (kesim hizi ve gerilim): Maksimum hiz degerlerinin %70 ila %80'i. Bu hizlarda en
yliksek sayida kesim parcgasi elde edilir ancak miimkin olan en iyi kesim kalitesi beklenmez.

Sarf malzemeleri asindikga ark gerilimi ytikselir, dolayisiyla dogru torg galisma
mesafesinin korunmasi igin gerilim ayarinin arttinimasi gerekebilir. Bazi CNC'ler,
ark gerilimini izler ve torg lifterini otomatik olarak ayarlar.

m  Kerf Genisligi: Kesme islemiyle kaldirilan malzemenin genisligi. Kerf genislikleri “En lyi Kalite”
ayarlar ile elde edilir ve sadece referans amagldir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari
arasindaki farkliliklar, gergek sonuglarin tablolarda gdsterilenlerden farkli olmasina neden olabilir.

m  Genislik ve Derinlik: Markalama ve gukurcuklama kesim tablolari, markanin veya gukurun profil
boyutlarini listeler.
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Her kesim tablosu sicak ve soguk gaz akisi oranlarini listeler.

m  Sicak akis orani: Plazma agiktir, sistem galisma akiminda galigsmaktadir ve sistem varsayilan sistem
basincinda kesime hazirdir (kesme gazi akigi veya otomatik mod).

m  Soguk akis orani: Plazma kapalidir ve gaz, torgtan varsayilan sistem basincinda akarken sistem
kesime hazirdir (son akis).

Hypertherm bu kesim tablosu verilerini, yeni sarf malzemelerinin kullanildig
laboratuvar test kosullari altinda toplamistir.
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Siyah Sac - 45 A - Hava - Muhafazali

ANV

< VARV R
4 ) —@w =
220817 220854 220941 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Metrik
Malzeme Kalohign | S S8 i e Viksekaig | Eme | ol LD LA Geniglii
Mesafesi Gecikme Siiresi  Kesim Hizi Gerilim Kesim Hizi Gerilim
mm mm mm % saniye mm/dk. volt mm/dk. volt mm
2 5560 128 7910 125
0,2 1,4
3 3960 128 5590 128
4 0,4 2800 128 3960 128 15
6 1,5 3,8 250 1430 130 2110 127 '
8 0.6 1020 133 1385 130 1,7
10 0,8 780 136 920 134 1,8
12 1 540 140 690 138 1,9
16 310 146 400 141 2.1
20 Kenardan Baslangig 170 152 240 147 2,3
25 110 157 145 154 3
ingiliz
Malzeme Kalmhgr "8 A pe Vikselgigi | Deme B LD i LA R Geniglii
Mesafesi Gecikme Siiresi | Kesim Hiz Gerilim Kesim Hizi Gerilim
ing ing ing % saniye ing/dk. volt ing/dk. volt ing
16 GA 0.1 249 128 320 125 0.0583
14 GA 0.2 225 128 320 125 0.054
10 GA 04 129 128 181 128 0.057
3/16 0.06 0.15 250 0.5 85 129 122 127 0.059
1/4 0.6 48 130 72 127 0.061
3/8 0.8 33 136 38 133 0.069
1/2 1 18 141 24 139 0.077
5/8 13 146 16 141 0.082
3/4 7 151 10 145 0.086
] Kenardan Baslangig
7/8 6 154 7 151 0.103
1 4 157 154 0.119
Gaz akigi orani - slpm / scfh
151 /320 Sicak (kesme gazi akisi)
184 /390 Soguk (son akis)
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Paslanmaz Gelik - 45 A - Hava - Muhafazah

3

0070 o

Kesim Tablolari ve Markalama Tablolan

=

d) ik

220817 220854 220941 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Metrik
Malzeme Kalmlign S SA™A e noe Viksekigi | eme | Enli Kalite Ryarian  Uretim Ayarlan o Genigtii
Mesafesi Gecikme Siiresi | Kesim Hiz Gerilim Kesim Hizi Gerilim
mm mm mm % saniye mm/dk. volt mm/dk. volt mm
2 0,1 5620 126 7830 129 0,6
3 0,2 3285 129 4725 128 0,9
4 0,4 1995 130 2960 129 1,1
38 250
6 06 1145 131 1695 131 1,2
8 1,5 ' 830 134 1100 134 1,4
10 0,8 605 137 870 137 1,6
12 4,6 300 1,2 380 141 540 139 1,8
16 240 145 320 142 2,4
Kenardan Baslangi¢
20 160 149 205 146 3,1
ingiliz
. Torg Galisma . o Delme En lyi Kalite Ayarlan Uretim Ayarlan o
Malzeme Kalinhg Mesafesi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siiresi  Kesim Hiz Gerilim Kesim Hiz Gerilim Kerf Genisligi
ing ing ing % saniye ing/dk. volt ing/dk. volt ing
16 GA 0.1 237 125 320 128 0.017
14 GA 0.2 230 126 320 129 0.022
10 GA 0.4 90 130 134 128 0.041
——— 0.15 | 250
3/16 0.5 63 131 93 130 0.044
1/4 0.06 0.6 40 131 59 131 0.047
3/8 ' 0.8 26 137 29 136 0.061
1/2 0.18 300 1.2 12 142 19 140 0.075
5/8 10 145 13 142 0.096
3/4 Kenardan Baslangi¢ 7 148 9 145 0.116
7/8 151 6 149 0.137
Gaz akigi orani - slpm / scfh
151 /320 Sicak (kesme gazi akisi)
184 /390 Soguk (son akis)
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3

0070 o

Aliiminyum - 45 A - Hava - Muhafazal

d) ik

=

220817 220854 220941 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Metrik
Malzeme Kalohign | S S8 G e Viksekigi | Eme | ol LD LA Geniglii
Mesafesi Gecikme Siiresi  Kesim Hizi Gerilim Kesim Hizi Gerilim
mm mm mm % saniye mm/dk. volt mm/dk. volt mm
2 0,1 7890 121 9585 134 1,3
3 0,2 4850 130 7120 129
4 0,4 3670 133 5650 129 18
3,8 250
6 15 0,5 2060 139 3095 132 1,6
8 ' 0,6 1330 139 1830 136 1,7
10 0,7 860 142 1015 140 1,9
12 620 144 745 142 2
Kenardan Baslangi¢
16 360 152 340 148 2,5
ingiliz
. Torg Galisma . . . Delme En lyi Kalite Ayarlan Uretim Ayarlan o
Malzeme Kalinhg ;ngegaffsi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siresi  Kesim :m yﬁerilim Kesim Hiz d Gerilim Kerf Genisligi
ing ing ing % saniye ing/dk. volt ing/dk. volt ing
1/10 0.2 240 126 320 131 0.056
1/8 0.4 170 131 263 128 0.060
3/16 0.15 250 120 134 184 130 0.061
1/4 0.5 70 137 104 132 0.063
3/8 0.06 0.7 36 141 42 139 0.073
1/2 21 145 26 143 0.082
5/8 Kenardan Baslangi¢ 15 152 14 148 0.100
3/4 8 158 9 153 0.117
Gaz akigi orani - slpm / scfh
151 /320 Sicak (kesme gazi akisi)
184 /390 Soguk (son akig)
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Siyah Sac - FineCut - Hava - Muhafazali ve Muhafazasiz

0)

a)
a

A
)

% =
.

220955 (deflektér) 220854 220930 220842 220947
220948 (muhafaza) 220953 (ohmik)
Metrik
_ Torg Galisma : o Delme Onerilen L
Malzeme Kalinhg Akim Mesafesi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siiresi Kesim Hiz Gerilim Kerf Genisligi
mm A mm mm % saniye mm/dk. volt
0,5 8250 78
0,0 0,7
0,6 40 8250 78
0,8 0,1 8250 78 0,6
1 0,2 8250 78 0,7
1,5 3,8 250 i i i
1,5 0.4 6400 78 1,2
2 45 ' 4800 78
3 0,5 2500 78 1,3
4 0,6 1900 78
ingiliz
, Torg Galisma - o Delme En lyi Kalite Ayarlan L
Malzeme Kalinhig Akim Mesafesi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siiresi Kesim Hiz Gerilim Kerf Genisligi
ing A ing ing % saniye ing/dk. volt
26 GA 325 78 0.025
0.0 i i
ﬂ 40 325 78 0.029
ﬂ 01 325 78 0.024
20 GA ' 325 78 0.020
18 GA 0.06 0.15 250 0.2 325 78 0.043
16 GA 04 250 78 0.046
14 GA 45 ' 200 78 0.049
12 GA 05 120 78 0.052
10 GA ' 95 78 0.051

Gaz akigi orani - slpm / scfh
155/ 330 Sicak (kesme gazi akisi)
215/ 460 Soguk (son akis)
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Paslanmaz Gelik - FineCut - Hava - Muhafazali ve Muhafazasiz

0)

|

A
)

220955 (deflektsr) 220854 220930 220842 220947
220948 (muhafaza) 220953 (ohmik)
Metrik
Malzeme Kalinligi Akim T“ﬁgg::fs':'“ ilk Delme Viiksekligi Gec"'(’:l';“seﬁmsi osim HI:""""’" eorin et Genisii
mm A mm mm % saniye mm/dk. volt mm
0,5 8250 68 0,6
0,6 40 0.0 8250 68 05
0,8 0,1 8250 68 '
1 0,2 8250 68 0,6
0,5 2,0 400
1,5 6150 70
2 45 0.4 4800 71 1.0
3 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 84 1,5
ingiliz
Malzeme Kalmhi ~ Alam T"ﬁeg::f;'“ ilk Delme Viksekligi Eec“'(’;';“seﬁmi Ke;;':::ame Ay;':::m Kerf Genigligi
ing A ing ing % saniye ing/dk. volt ing
26 GA 325 68 0.024
24 GA 0.0 325 68 0.021
22 GA 40 01 325 68 0.018
20 GA ' 325 68 0.017
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 325 68 0.036
16 GA 04 240 70 0.039
14 GA 45 ’ 200 70 0.040
12 GA 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055
Gaz akigi orani - slpm / scfh
155/ 330 Sicak (kesme gazi akisi)
215/ 460 Soguk (son akis)
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Kesim Tablolari ve Markalama Tablolan

Siyah Sac - FineGut Diisiik Hiz - Hava - Muhafazali ve Muhafazasiz

1 )] @
i)

Q)

A
)

220955 (deflektsr) 200854 220930 220842 200947
220948 (muhafaza) 220953 (ohmik)
Metrik
Malzeme Kalinligi Akim T“ﬁgg::fs':'“ ilk Delme Viiksekligi Gec"'(’:l';“seﬁmsi osim HI:""""’" eorin et Genisii
mm A mm mm % saniye mm/dk. volt
05 0.0 3800 69
0,6 30 ’ 3800 68 0,6
0,8 0,1 3800 70
1* 0,2 3800 72
40 1,5 3,8 250 - - 0,8
1,5% 04 3800 75
2 3700 76 0,7
3 45 05 2750 78 1,3
4 0,6 1900 78 1,5
ingiliz
Malzeme Kalmhi ~ Alam T"ﬁeg::f;'“ ilk Delme Viksekligi Eec“'(’;';“seﬁmi Ke;;':::ame Ay;':::m Kerf Genigligi
ing A ing ing % saniye ing/dk. volt
26 GA 150 70 0.026
24 GA 0.0 150 = 68  0.024
e 0 150 70
S 0.1 0.025
20 GA 150 71
18 GA 40 0.06 0.15 250 0.2 150 73 0.031
16 GA* o4 150 75  0.029
14 GA* 150 76 0.027
12 GA 45 05 120 78 0052
10 GA ' 95 78 0.051
Gaz akigi orani - slpm / scfh
155/ 330 Sicak (kesme gazi akisi)
215/ 460 Soguk (son akis)

* Capaksiz kesim degil.
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Paslanmaz Gelik - FineCut Diisiik Hiz - Hava - Muhafazali ve Muhafazasiz

1 )] @
i)

Q)

A
)

220955 (deflektér) 220854 220930 220842 220947
220948 (muhafaza) 220953 (ohmik)
Metrik
_ Torg Galisma : o Delme Onerilen L
Malzeme Kalinhg Akim Mesafesi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siiresi Kesim Hiz Gerilim Kerf Genisligi
mm A mm mm % saniye mm/dk. volt mm
0,5 00 3800 69
0,6 30 ' 3800 69 0,7
0,8 0,1 3800 69
1 0,2 3800 69 0,6
0,5 2,0 400 | - .
1,5 40 0.4 2900 69 0,5
2 ' 2750 69 1,3
3 45 0,5 2550 80 1,4
4 0,6 1050 80 1,5
ingiliz
, Torg Galisma - o Delme En lyi Kalite Ayarlan L
Malzeme Kalinhig Akim Mesafesi Ik Delme Yiiksekligi Gecikme Siiresi Kesim Hiz Gerilim Kerf Genisligi
ing A ing ing % saniye ing/dk. volt ing
26 GA 150 69
0.0 i 0.028
| 24GA | 4, 150 69
ﬂ 01 150 69 0.025
20 GA ' 150 69
0.023
18 GA 0.02 0.08 400 0.2 145 69
16 GA 40 04 115 69 0.022
14 GA ' 110 69 0.021
12 GA 45 0.5 120 80 0.049
10 GA 0.6 75 80 0.055

Gaz akigi orani - slpm / scfh

155/ 330 Sicak (kesme gazi akisi)

215/ 460 Soguk (son akis)
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Kesim Tablolari ve Markalama Tablolan

Paslanmaz Gelik - 45 A - F5 - Muhafazali

D

AT
q]) o«

=

220817 220854 220941 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Metrik
. En lyi Kalite Ayarl Uiretim Ayarl
Malzeme Kahnlign|  1°'% PM8M | o noime Viksekligi | , M | T Ralte Ayarian TOUMAAAN et Genigligi
Mesafesi Gecikme Siiresi | Kesim Hiz Gerilim Kesim Hizi Gerilim
mm mm mm % saniye mm/dk. volt mm/dk. volt mm
8 630 150 860 144 2,1
3,8 250 0,8
10 1,5 435 153 525 147 2,3
12 Kenardan Baslangi¢ 340 156 440 150 2,5
ingiliz
. En lyi Kalite Ayarl Uiretim Ayarl
Malzeme Kahnlign|  1°'% UMM | o noime Viksekligi | , M | T Ralth Ayarian TOUMAATAN et Genigligi
Mesafesi Gecikme Siiresi | Kesim Hiz Gerilim Kesim Hizi Gerilim
ing ing ing % saniye ing/dk. volt ing/dk. volt ing
1/4 0.6 32 147 47 141 0.075
0.15 250 | |
3/8 0.06 0.8 18 152 22 146 0.088
1/2 Kenardan Baslangig 12 157 16 151 0.101
Gaz akigi orani - slpm / scfh
149 /315 Sicak (kesme gazi akisr)
184 /390 Soguk (son akis)

7 mm’den daha dustik kalinliklar i¢in veya FineCut® sarf malzemeleri ile F5

kullanimi énerilmez.
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Markalama ve Gukurcuklama - Hava - Muhafazali

420542 220854 420415 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Siyah sac
o . ilk Markalama Gecikme o - L
Simdiki = Torg Galisma Mesafesi Yiiksekii Siiresi Markalama Hizi  Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk. = ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Hafif markalama
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0 2540 | 100 134 2,79 ‘ 0.11 ‘<0,02 <0.001
Agir markalama
10 4,6 0.18 4,6 0.18 0 2540 | 100 111 2,79 ‘ 0.11 ‘0,09 0.0035
Cukurcuklama
10 64 025  — — 0,05 - | - — 1980078 025 0.1
Paslanmaz gelik
L . ilk Markalama Gecikme o - L
Simdiki = Torg Galisma Mesafesi Viiksekii Siiresi Markalama Hizi | Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk.  ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Hafif markalama
10 | 51 0.2 5,1 0.2 0 5080 | 200 123 2,03 0.08 <0,02 <0.001
Agir markalama
10 6,4 0.25 6,4 0.25 0] 3175 | 125 133 2,54 ‘ 0.1 ‘ 0,08 | 0.003
Cukurcuklama
10 64 | 025 — — 005 | — - — | 203 008|023 0.009
Aliiminyum
L . ilk Markalama Gecikme _ - -
Simdiki = Torc Galisma Mesafesi Viiksekligi Siresi Markalama Hizi  Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk. = ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Markalama
11 2,5 0.1 5,1 0.2 0] 5080 | 200 98 0,89 ‘ 0.035 ‘<0,02 <0.001
Cukurcuklama
10 3,2 0.125 — — 0,15 — — — 0,89 ‘0.035‘ 0,09 0.0035
Gaz akisi orani - slpm / scfh
136 /290  Sicak (kesme gazi akigi)
141 /300 Soguk (son akig)
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Kesim Tablolari ve Markalama Tablolan

Markalama ve Gukurcuklama - Argon - Muhafazal

420542 220854 420415 220842 220857
(ohmik duyum igin
220953)
Siyah sac
L . ilk Markalama Gecikme o - L
Simdiki = Torg Galisma Mesafesi Yiiksekii Siiresi Markalama Hizi  Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk. = ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Hafif markalama
10 2,0 0.08 2,0 0.08 0 3175 | 125 44 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Agir markalama
15 1,5 0.06 1,5 0.06 0 3175 | 125 42 1,22 ‘ 0.048 ‘<0,02 <0.001
Cukurcuklama
20 3,2 0.125 — — 0,25 — — — 0,99 ‘ 0.039 ‘<0,02 <0.001
Paslanmaz gelik
L . ilk Markalama Gecikme o - -
Simdiki = Torg Galisma Mesafesi Viiksekii Siiresi Markalama Hizi | Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk.  ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Hafif markalama
12 2,5 0.1 2,5 0.1 0 3175 | 125 46 1,40 ‘ 0.055 ‘<0,02 <0.001
Agir markalama
15 2,5 0.1 2,5 0.1 0 2540 | 100 46 2,16 ‘0.085‘ 0,02 ' 0.001
Cukurcuklama
10 32 | 0125 — — 025 | — @ - — | 094 0037/ 0,18 | 0.007
Aliiminyum
L . ilk Markalama Gecikme _ - -
Simdiki = Torc Galisma Mesafesi Viiksekligi Siresi Markalama Hizi  Ark Gerilimi Genislik Derinlik
A mm | ing mm ing saniye mm/dk. = ing/dk. volt mm ‘ ing mm | ing
Markalama
16 0,5 0.02 0,5 0.02 0 4445 | 175 42 0,63 ‘ 0.025 ‘<0,02 <0.001
Cukurcuklama
20 05 002 — — 0,4 - - — | 066 | 0.026 | 0,04 |0.0015
Gaz akisi orani - slpm / scfh
120/ 255  Sicak (kesme gazi akigr)
122/260  Soguk (son akig)
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Aniza Tespiti Kilavuzu

Asagidaki boltimler, bu sistemin kullanimi sirasinda ortaya c¢ikabilen ve en sik goriilen sorunlara genel
bir bakis saglar ve bunlarin ¢ézlimlerini sunar.

Sorunu temel ariza tespit kilavuzunu izleyerek gézemiyorsaniz veya daha fazla yardima ihtiyag
duyuyorsaniz:

1. Hypertherm distriblitriinlizii veya yetkili Hypertherm onarim tesisini arayin.

2. Bu kilavuzun basinda listelenen en yakin Hypertherm ofisini arayin.

4 UYARI

HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA

- VE YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! Torc tetigini cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir.

Sarf malzemelerini degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri
mutlaka alinmahlidir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynadini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torc devre disi birakma svicini sar renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak icin tetigi ¢ekin.
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Aniza Tespiti Kilavuzu

Genel kesme sorunlan

Sorun

Céziim

Kesim kalitesi kotd.

= Dogru sarf malzemelerinin takildigindan emin olun. Manuel kesim sarf
malzemeleri igin bkz. sayfa 63. Mekanize kesim sarf malzemeleri igin
bkz. sayfa 111. Oluk agma sarf malzemeleri igin bkz. sayfa 75.
Markalama sarf malzemeleri igin bkz. sayfa 119.

= Sarf malzemelerini bir tam turun yaklasik 1/8'i kadar gevsetin ve yeniden
deneyin. Sarf malzemelerini parmaklarinizla sikistirin; asla daha fazla
sikmayin. Bkz. sayfa 48. Kullanim sirasinda torg yatag ile muhafaza kapagi
arasindan biraz gaz kagirmasi olmasi normaldir. Bu torg¢ tasariminin bir
parcasidir.

= Girdapl halka dahil, sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya
hasarliysa yenileriyle degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her
zaman birlikte degistirin.

= Dogru modun segildiginden emin olun: Kesme ve delme uygulamalari igin
icin kesme modu veya oluk agma ve markalama uygulamalari igin oluk
a¢cma/markalama modu. Bkz. sayfa 54.

= Sase kablosunun plazma gli¢ kaynagina saglam bir sekilde
baglandigindan emin olun. Sase kablosunun hasarsiz oldugundan emin
olun.

= Torcun dogru sekilde kullanildigindan emin olun. Bkz. Manuel Torg ile
Kesim 61. sayfada veya Makine Torcu ile kesim 111. sayfada.

= Gaz basincini ve gaz kaynadi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve sistemin performansini kesintiye
ugratabilecek kirletici belirtileri olup olmadigina bakin. Bkz. sayfa 149.

= Kesim hizini ayarlayin.

= Sistemi, uzatma kablosu kullanmadan calistirin. Uzatma kablosu kullanmak
zorunda kaldiginizda, miimkin olan en kisa boyda ve ytiksek iletkenlige
sahip bir kablo kullanin. Bkz. sayfa 36.

Ark cizirdama ve tislama
sesleri gikaryor.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve nem belirtileri olup olmadigina bakin.
Bkz. sayfa 149.
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Manuel kesim sorunlan

Anza Tespiti Kilavuzu

Sorun

Coziim

Torg tetigi gekildiginde
ark ateslenmiyor. Bunun
yerine, torg kisa araliklarla
hava ufltiyor ve glic
kaynag basing saliyor
izlenimi veriyor.

= Torg devre digi birakma svigini “ateslenmeye hazir” () konumuna
getirildikten sonra torg tetigini ilk kez ¢ektiginiz zaman torg kisa araliklarla
birkag kez hava ufurebilir. Torg, tftirtilen her havayla hafifce titrer ve plazma
glc kaynagindan bir basing salma sesi duyulur. Bu bir uyarnidir. Glig
kaynagini kapali (OFF) konumuna getirmeden torcu kilitler ve sonra kilidini
acarsaniz meydana gelir. (Torg Kapagi LED'i de yanar - bkz. sayfa 156.)
Bu bir ariza durumunu belirtmez. Bu uyarinin amaci, torcun aktif oldugu
ve tetigi tekrar ¢ektiginiz zaman bir plazma arki atesleyecegine dair sizi
uyarmaktir. Bkz. sayfa 47.

Plazma arki ses gikariyor
ve sarf malzemesi dmrii
beklenenden kisa.

= Sarf malzemelerinin dogru takildigindan emin olun. Bkz. sayfa 48.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Gaz basincini ve gaz kaynadi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve nem belirtileri olup olmadigina bakin.
Bkz. sayfa 149.

Birkag kez denenmesine
ragmen torg ark
ateslemiyor. Gelen gug
veya gaz kaynagi ile ilgili
bir sorun goéziikmiyor.
Ariza LED’i yanmiyor veya
ariza kodu gériinmiiyor.

= Torg devre disI birakma svigini test ederek diizgiin galistigindan emin olun.
Bkz. sayfa 163. Kirksa veya diizgiin galismiyorsa svigi degistirin.

Plazma arki galisma
pargasina transfer
olmuyor.

= Sase klempinin galigsma pargasina temas ettigi alani temizleyin.
Pasi, boya artigi ve diger kir artiklarini temizleyin. Metalden metale
temasin iyi gergeklestirdiginden emin olun.

= Sase klempini hasara karsi inceleyin. Gerekiyorsa onarin veya degistirin.

= Torcu galisma pargasina yakinlastirin ve yeniden galistirin. Bkz. Manuel
Torg ile Kesim sayfa 61.

Plazma arki duruyor,
ancak torg tetigini tekrar
cekildiginde yeniden
atesleniyor.

= Ark esnemesinin uzunlugunu azaltin. Miimkin olan her durumda torcu
calisma pargasi Uzerinde surikleyin. Bkz. sayfa 72.

= Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini kullaniyorsaniz, sistemin
oluk agma/markalama moduna ve ¢ikis akiminin 26 - 45 A'e
ayarlandigindan emin olun. Cikis akiminin bu sarf malzemeleriyle 26 A'den
daha disuk bir degere ayarlanmasi arkin sénmesine neden olabilir.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Gelen gaz kaynagi hortumunun 9,5 mm veya daha fazla bir i¢ gapa sahip
oldugundan emin olun.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve sistemin performansini kesintiye
ugratabilecek kirletici belirtileri olup olmadigina bakin. Bkz. sayfa 149.

= Bu sorun meydana gelmeden &nce gaz basincini manuel olarak
ayarladiysaniz, gaz basincini varsayilan ayarina resetlenir. Bkz. sayfa 58.
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Aniza Tespiti Kilavuzu

Sorun

Cozim

Torg, ¢alisma pargasini
bir ugtan diger uca
tamamen kesmiyor.

= Sistemin oluk agma/markalama moduna degil, kesme moduna
ayarlandigindan emin olun. Bkz. sayfa 54.

= Kesim hizini diistrin.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Torcun dogru sekilde kullanildigindan emin olun. Bkz. Manuel Torg ile
Kesim sayfa 61.

= Torca takilan sarf malzemelerinin segilen mod ile eslestiginden emin olun.
Ornegin, sistem kesme modundayken oluk agma sarf malzemelerini
kullanmayin. Bkz. sayfa 54.

* Plazma gii¢ kaynaginda ¢ikis akimini (amperaj) artirin. Bkz. sayfa 54.

= Cikis akimi artinlamiyorsa, kesilen metalin bu sistem igin maksimum
kapasiteyi asip asmadigini belirleyin. Bkz. Kesme ézellikleri sayfa 24.

= Sase klempinin galisma pargasina temas ettigi alani temizleyin.
Pasi, boya artigi ve diger kir artiklarini temizleyin. Metalden metale
temasin iyi gercgeklestirdiginden emin olun.

= Torg kablosunu inceleyin. Bukiilmus veya dolasmis ise dizeltin.
Hasarliysa degistirin.

= Gaz basincini ve gaz kaynagi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.
= Gaz akisi hizini ayarlayin. Bkz. Gaz besleme kaynagi sayfa 38.

Mekanize kesim sorunlari

Sorun

Cozim

Makine torcu ark
ateslemiyor. Bunun
yerine, torg kisa araliklarla
hava uflliyor ve glig
kaynag basing saliyor
izlenimi veriyor.

= Torg devre disi birakma svigini “ateslenmeye hazir” (") konumuna
getirildikten sonra torca bir baglama sinyali gonderdiginiz zaman torg kisa
araliklarla birkag kez hava tfurebilir. Torg, tftirilen her havayla hafifge titrer
ve plazma gii¢ kaynagindan bir basing salma sesi duyulur. Bu bir uyaridir.
Giic kaynagini kapali (OFF) konumuna getirmeden torcu kilitler ve sonra
kilidini agarsaniz meydana gelir. (Torg Kapa@i LED'i de yanar - bkz.
sayfa 156.) Bu bir ariza durumunu belirtmez. Bu uyarinin amaci,
torcun aktif oldugu ve tekrar baglatma sinyali aldigi zaman bir plazma
arki atesleyecegine dair sizi uyarmaktir. Bkz. sayfa 47.

Torcun pilot arki
baslatiliyor ancak ¢alisma
pargasina transfer
olmuyor.

= Metal yiizeyindeki iyi bir metalden metale temas olmasini engelleyen pasi,
boya artigi ve diger kir artiklarini temizleyin.

= Sase kablosunun kesim sehpasi ile iyi temas ettiginden emin olun.

= Kesim sehpasinin uygun sekilde topraklandigindan ve galisma pargasi ile
iyi temas ettiginden emin olun.

= Torg calisma mesafesini (kesim yiiksekligi) kisaltin. Kesim tablolarini
sayfa 129'den itibaren gérebilirsiniz.
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Anza Tespiti Kilavuzu

Sorun

Coziim

Kesim agisi dik degil.

= Torcun galisma pargasina dik oldugundan emin olun.
= Gaz basincini ve gaz kaynadi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Torg seyir yéniiniin dogrulugundan emin olun. En iyi kalitede kesim,
torcun ileri hareket yoniine gore her zaman sag taraftadir.

= Kesim tablosu parametrelerinin veya program kodu degerlerinin
dogru oldugundan emin olun. Gerekirse torg galisma mesafesini
(kesim yiiksekligi) ve kesim hizini ayarlayin. Kesim tablolarini sayfa 129'den
itibaren gorebilirsiniz.

Torg galisma pargasini
tamamen delemedi

ve galisma pargasinin
ust tarafinda asini
kivilcimlanma var.

= Metal yiizeyindeki iyi bir metalden metale temas olmasini engelleyen pasi,
boya artigi ve diger kir artiklarini temizleyin.

= Sase kablosunun kesim sehpasi ile iyi temas ettiginden emin olun.
Kesim sehpasinin uygun sekilde topraklandigindan ve galisma pargasi
ile iyi temas ettiginden emin olun.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Kesim tablosu parametrelerinin veya program kodu degerlerinin dogru
oldugundan emin olun. Kesim hizini diigtirmeyi deneyin. Kesim tablolarini
sayfa 129'den itibaren gorebilirsiniz.

* Plazma gii¢ kaynaginda gikis akimini (amperaj) artirin. Bkz. sayfa 54.

= Cikis akimi artinlamiyorsa, kesilen metalin bu sistem igin maksimum
kapasiteyi asip asmadidini belirleyin. Bkz. Kesme ézellikleri sayfa 24.

= Torg kablosunu inceleyin. Biikiilmis veya dolasmis ise diizeltin.
Hasarliysa degistirin.

= Gelen gaz kaynadi hortumunun 9,5 mm veya daha fazla bir i¢ gapa sahip
oldugundan emin olun.

Kesimin alt kisminda asiri
gapak olusuyor.

= Gaz basincini ve gaz kaynagi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.

= Sarf malzemesi pargalarini inceleyin ve asinmis veya hasarliysa yenileriyle
degistirin. Bkz. sayfa 165. Nozulu ve elektrotu her zaman birlikte degistirin.

= Kesim tablosu parametrelerinin veya program kodu degerlerinin dogru
oldugundan emin olun. Kesim hizini ayarlamayi deneyin. Kesim tablolarini
sayfa 129'den itibaren gorebilirsiniz.

= Plazma gii¢ kaynaginda cikis akimini (amperaj) artirin. Bkz. sayfa 54.

= Torg kablosunu inceleyin. Biikiilmis veya dolasmis ise diizeltin.
Hasarliysa degistirin.

Powermax45 XP Operator Kullanma Kilavuzu 80924N 147




Aniza Tespiti Kilavuzu

Sorun

Coziim

Sarf malzemeleri
eskisinden daha
hizl tiikeniyor.

= Gaz basincini ve gaz kaynagi hortumunu kontrol edin. Bkz. sayfa 148.

= Kesimi, galisma pargasinin ylizeyinden uzakta baslatmayin veya
sonlandirmayin. Galisma parcasinin kenarindan baslama, baslangigta ark
galisma parcasi ile temas ettigi stirece kabul edilebilir.

= Torg kablosunu inceleyin. Bukilmus veya dolasmis ise dizeltin.
Hasarliysa degistirin.

= Ark akimi, ark gerilimi, seyir hizi ve kesim ayarlarinin dogru oldugundan
emin olun. Kesim tablolarini sayfa 129'den itibaren gorebilirsiniz.

* Delme igin dogru torg yiiksekligini kullanin. ilk delme yiiksekligi igin kesim
tablolarini sayfa 129'den itibaren gorebilirsiniz.

= Delme gecikmesi siresinin dogrulugundan emin olun. Kesim tablolarini
sayfa 129'den itibaren gérebilirsiniz.

= Muhafazayi, girdapl halkayl ve muhafaza kapagini inceleyin. Asinmis veya
hasarliysa yenileriyle degistirin. Bkz. sayfa 165.

= Gaz filtreleme sistemini inceleyin ve sistemin performansini kesintiye
ug@ratabilecek kirletici belirtileri olup olmadigina bakin. Bkz. sayfa 149.

= Hatali pilot ark IGBT, nozul 6mriint azaltiyor olabilir. Distribut6riintiz veya
yetkili onarim tesisiyle baglantiya gegin.

Gaz basincinin kontrolii

m  Gaz kaynagi: Yanlis gaz basinci, kesim kalitesinde ve kesim performansinda sorunlara
neden olabilir. Bu sistemin giris gaz kaynagi gereklilikleri ile ilgili ayrintilar igin bkz. Gaz
besleme kaynagi 38. sayfada. Maksimum gaz basinci asla 9,3 bar't gegmemelidir.

m  Gaz hortumu: Cok dar ¢api olan bir gelen gaz kaynagi hortumu, kesim kalitesinde ve kesim
performansinda sorunlara neden olabilir. Sadece i¢ gapi 9,5 mm veya daha fazla olan gaz
hortumlarini kullanin.

m Basing ayari: Sistem gaz basincini otomatik olarak diizenler, ancak gaz basincini gerekirse
manuel olarak da ayarlayabilirsiniz. Bkz. sayfa 57.

m  Gaz testi: Torgtan yeterli basing ¢ikisi olup olmadigini gérmek igin bir gaz testi yapabilirsiniz.
Gaz testi yaparak plazma sisteminin gergek gaz basincini gorebilir ve bdylece bunu
ayarlanmis gelen gaz basinciyla karsilastirabilirsiniz. Bkz. sayfa 157.

Gaz basincini manuel olarak ayarlar ve sonra kesim kalitesi veya kesim
performansiyla ilgili sorunlar fark ederseniz, gaz basincini varsayilan
ayarina resetleyin. Bkz. sayfa 58.
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Gaz kalitesinin kontrolii

Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi asagidaki nedenlerle son derece 6nemlidir:
m  Yag, su, buhar ve diger kirleticiler i¢ pargalara zarar vermesinin énlenmesi.
m  Eniyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi émriiniin elde edilmesi.
Kirli, yagh hava Powermax sistemlerinde meydana gelen birgok genel sorunun ana nedenidir ve baz

durumlarda gti¢ kaynagi ve tor¢ garantisinin gecersiz hale gelmesine neden olabilir. 23. sayfadaki
nominal degerler tablosundaki gaz kalitesi 6nerilerine bakin.

Sistemin dahili hava filtresi 5 mikron boyutuna kadar kugiik pargalari filtreleyebilecek sekilde
tasarlanmistir. Bu, gaz kaynagindaki nemin bir kismini da giderebilir. Ancak gok sicak ve nemli bir
ortamda caligiyorsaniz veya calisma tesisinin kosullari nedeniyle gaz hattina yag, buhar veya diger
kirleticiler giriyorsa, gaz beslemesini plazma gli¢ kaynagina girmeden 6nce temizleyen bir dis
filtreleme sistemi takmalisiniz. Bkz. sayfa 42.

Bazi hava kompresorlerinde kullanilan ester icerikli sentetik yaglar, hava filtre yuvasinda
kullanilan polikarbonatlara zarar verecektir.

Gaz hattini temiz tutmak igin:

1. Sistemin dahili hava filtresindeki hava filtresi elemanini inceleyin.
Eger kirlenmisse degistirin. Bkz. sayfa 166.

2. Hava filtresi elemanini kusatan hava filtresi yuvasini temizleyin. Yag,
kimyasallar, kir ve diger kirleticilerden arinmig olduguna emin olun.

Filtre yuvasi lizerindeki sar renkli kalinti genelde gaz kaynagi
hattina yag girdiginin géstergesidir.

3. Hava filtre yuvasinin tzerindeki o-ringi inceleyin. Catlak veya hasarliysa degistirin.
Bkz. sayfa 166.

4. Harici hava filtreleme sistemi kullaniyorsaniz, sistem igindeki kirlenebilecek pargalar temizleyin
veya degistirin.
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Soguk yeniden baslatmalar ve hizh yeniden baslatmalar

Sistemi yeniden basglatmak igin plazma gti¢

kaynag) lizerindeki gii¢ svigini kapali (OFF) (O) |
konumuna getirin ve sonra gli¢ svigini tekrar
acik (ON) (I) konumuna getirin. ' n

Baz durumlarda, 6zel olarak bir “soguk
yeniden baglatma” veya “hizli yeniden
baslatma” islemi yapmaniz istenebilir.

Soguk yeniden baglatma yapin
1. Plazma gii¢ kaynag tizerindeki gii¢ svigini kapali (OFF) (O) konumuna getirin.
2. En az 30 saniye bekleyin.
3. Plazma gii¢ kaynagi lizerindeki gii¢ svigini agik (ON) (I) konumuna getirin.
Hizh yeniden baslatma yapin

1. Plazma gii¢ kaynag) tizerindeki gui¢ svigini kapali (OFF) (O) konumuna getirin.
2. Plazma gii¢ kaynagi tizerindeki giig svigini hemen tekrar agik (ON) (I) konumuna getirin.

Jenerator kullanirken bir ariza meydana gelirse, hizli yeniden baslatma
arizayi gidermeyebilir. Bunun yerine plazma gii¢ kaynagini kapal (OFF) (O)
konumuna getirin ve tekrar agik (ON) (1) konumuna getirmeden énce
60 - 70 saniye bekleyin.
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Anza LED’leri ve anza kodlan

m  Baz aniza durumlari bir veya daha fazla ariza LED’inin yanmasina veya yanip sénmesine
neden olur.

Sicaklik ariza LED'i (sari)
Tor¢c Kapag ariza LED'i (sar)
@ Sistem Aniza LED'i (san)
Gaz Basinci ariza LED'i (san)
Giic acik (ON) LED'i (yesil)

m  Diger ariza durumlarinda ariza LED’lerine ek olarak bir ariza kodu gérintilenir. Ariza kodu,
sorunun kaynaginin daha kolay tespit edilmesi igin gerekli oldugunda ek bilgi saglar.
Ariza kodlar su formatta goriinttilenir: N-nn-n. Kademeli artiglarla 2 haneli ekranda yanip
soner:

L) R d
< < |
N- nn -n
m  Kesme Modu LED'i veya Oluk Agma/Markalama

L4 \ '

LED'inin yanip s6nmesi gaz basincinin manuel N
olarak ayarlandigini belirtir. Bkz. sayfa 57. Bu bir - - - -
ariza durumunu belirtmez. Gaz basincini varsayilan / \ / \

ayarina resetlediginiz zaman LED yanip sénmeyi ' '
durdurur. Bkz. sayfa 58.

Her ariza durumu igin ariza tespiti ve ariza giderme igin asagidaki tabloya basvurun. Operatér

Kullanma Kilavuzu'nun 6n kapaginin i¢ kisminda, sik goriilen gesitli ariza kodlar igin agiklamali bir
etiket bulunmaktadir. Etiketi sokiin ve ileride bagvurmak lizere gii¢ kaynaginin lizerine veya galisma
alanina yakin bir yere yapistirin.

Bu tabloda 0-12-n ¢ikis gazi arizalar listelenmemistir. 0-12-n ariza kodlari
sistemin galismasini durdurmaz ve 2 haneli ekranda goériintiilenmez. Bunlar
sadece RS-485 arayiiz kablosu araciligiyla bir CNC'de gériintilenir.
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Ariza -~
kodu Aciklama LED davranisi Coziimler
Higbiri | Agma/kapama = Gig kablosunun yuvaya takili oldugundan emin
(ON/OFF) giig svigi olun.
acik (ON) (1) = Giiciin, ana gu¢ panelinde veya hat ayirma svigi
konumunda, ancak . Kapali (OFF) kutusunda agik (ON) konumda oldugundan emin
Giig acik (ON) LED'i olun.
yanmiyor. = Hat voltajinin gok diigiik (1 fazli modellerde
nominal gerilimin %10’'undan veya 3 fazli
modellerde nominal gerilimin %15’inden daha
duisiik) olmadigindan emin olun. Bkz. sayfa 23
ve sayfa 31.
Hicbiri | Dustik gaz basinci = Gaz basinci bu islem, mod, torg veya kablo
@ uzunlugu igin minimum basincin altina diismis.
= Girisg gaz kaynagini kontrol edin. Bkz. Gaz Basinci
Acik Acik | Acik ariza LED'leri sayfa 155.
(ON) | (ON) | (ON)
Hicbiri | Gaz girisi yok s = Giris gaz kaynagini plazma gli¢ kaynagina
-- baglayin. Giig kaynagini kapatin (OFF) (0),
N sonra acin (ON) (). Bkz. Gaz Basinci ariza
Yanip Acik LED’leri sayfa 155.
soéniyor (ON)
Hicbiri | Torg acik kalmis N = G kaynagini kapatin (OFF) (O). Sarf
(TSO) -- malzemelerinin dogru takildigindan ve iyi durumda
Bir baslatma sinyali 7N oldugundan emin olun. Bkz. Tor¢ Kapagi ariza
alindiktan sonra, Yavas yanip Acik LED'i sayfa 156.
nozul ve elektrot séniiyor (ON) * FlushCut sarf malzemeleri kullaniyorsaniz, tespit
dokunmuyor. halkasinin kapaga saglamca oturdugundan emin
olun.
Higbiri | Torg kapali kalmig N = G kaynagini kapatin (OFF) (O). Sarf
(TSC) -- malzemelerinin dogru takildigindan ve iyi durumda
Bir baslatma sinyali 7N oldugundan emin olun. Bkz. Tor¢ Kapagi ariza
alindiktan sonra, Hizli yanip Acik LED'i sayfa 156.
nozul ve elektrot soniiyor (ON)
ayrilmayacaktir.
Hicbiri | Gug kaynadi sicaklik = Sistem agiri 1Isinmig olabilir. Fanin i¢ pargalari
degerinin gok @ sogutmasina izin vermek igin plazma gtig
tistinde veya altinda kaynagini agik (ON) konumunda birakin. Bkz. Asiri
Acik Acik Acik 1sinmanin énlenmesi igin devrede kalmanin
(ON) | (ON) | (ON) anlasilmasi sayfa 60.
= Sistem cgalisamayacak kadar soguk olabilir.
Plazma gii¢ kaynaginin i¢ isisi -80 °C'ye
yaklasirsa, sistemi daha sicak bir yere tasiyin.
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Ariza -
kodu Aciklama LED davranisi Céziimler
Higbiri | Muhafaza kapagi = Gii¢ kaynagini kapatin (OFF) (O). Torcun gii¢
kapali kaynagina dogru baglandigindan ve sarf
malzemelerinin dogru takildigindan emin olun.
Ack (ON) | Acik (ON) Torg devre digi birakma sviginin yesil “ateslenmeye
hazir” (") konumuna getirildiginden emin olun.
Bkz. Tor¢ Kapagi ariza LED'i sayfa 156.
0-11-0 | Uzaktan kumanda Uzaktan kumandayla ya da sisteme giden yazilim
modu gegersiz. arayuztyle ilgili bir sorun var. Sistem, modu, ¢ikis
Bu sistem igin gegerli akimini ya da kontrol cihazindan gelen gaz basing
uzaktan kumanda Acik (ON) bilgisini yorumlayamiyor.
modlari: = Kontrol cihazini tamir edin.
* 1,2 - Surek * RS-485 arayiiz kablosunda kontrol edin.
pilot ark * Programlama kodunda yanlis islem degiskenleri
* 3-Oluk agma olup olmadigini inceleyin.
0-11-1 | Uzaktan kumanda
akimi gegersiz
Bu sistem i¢in gegerli
uzaktan akim ayarlari: Acik (ON)
10 - 45 A.
0-11-2 | Uzaktan kumanda
basinci gegersiz.
Bu sistem igin gegerli
olan uzaktan basing Acik (ON)
ayarlari isleme, moda,
torca ve torg
kablosuna gore
degisir.
0-13-0 | Alternatif akim (AC) NP = Soguk yeniden baslatma gergeklestirin.
gi'.’is glicli dengesiz ‘/\’ = Eger varsa sistemin jeneratdr giiciiyle baglantisini
(sistem caligmaya ' kesin. Bkz. Jeneratdr ile ilgili dikkat edilecekler
devam ediyor) Yanip séniiyor sayfa 157
= Ariza giderilemiyorsa, gii¢ kaynagindaki sorunun
bir elektrik teknisyeni tarafindan duzeltiimesini
saglayin. Bkz. sayfa 30.
0-51-0 | Agllma sirasinda NP = Manuel torg: Plazma giic kaynag agik (ON) (1)
basla/tetik sinyali agik -- @ konumunda beslenirken, torg tetigi “atesleme”
Bu durum giic 7N konurrlunda tutuluyor. Tetigi birakin ve giig
kaynaginin bir baslat VA Ack kaynagini tekrar baslatin.
sinyali aldigini @ -@- (ON) | = Makine torcu: Plazma gii¢ kaynagi agik (ON) (1)
gOsterir. Buna bazen 7N konumunda beslenirken, bir baglatma sinyali
“kol baslatmas!” Ayni ayri yanip aliyor. Baglatma sinyalini kapatin ve gii¢ kaynagini
denir. soniiyor yeniden baslatin.
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Arnza
kodu

Aciklama

LED davranisi

Coziimler

0-60-0

Alternatif akim (AC)
giris gerilimi fazi
kaybedildi

\/
AN

Yanip sontiyor

= Bir elektrik teknisyeninin gii¢ kaynaginda ve
plazma sisteminde diizgilin gerilim olup olmadigini
gormek igin tlim giris fazlarini ve sigortalari/devre
kesicileri incelemesini saglayin.

= Eger varsa sistemin jeneratdr giictiyle baglantisini
kesin. Bkz. Jeneratér ile ilgili dikkat edilecekler
sayfa 157

0-60-1

Alternatif akim (AC)
giris gerilimi gok

Yanip sontiyor

= Giris hat voltaji gok diisiik (1 fazl modellerde
nominal gerilimin %10’'undan veya 3 fazli
modellerde nominal gerilimin %15’inden daha
duisuk). Bir elektrik teknisyeninin hatti kontrol edip
gerilimi yukseltmesini saglayin. Bkz. sayfa 23
ve sayfa 31.

= Eger varsa sistemin jenerator gliciiyle baglantisini
kesin. Bkz. Jeneratér ile ilgili dikkat edilecekler
sayfa 1567.duslik

0-60-2

Alternatif akim (AC)
giris gerilimi gok
yliksek

Yanip sontiyor

 Girig hat voltaji gok yiiksek (1 fazli modellerde
nominal gerilimin %10'undan veya 3 fazli
modellerde nominal gerilimin %20’sinden daha
yiiksek). Bir elektrik teknisyeninin hatti kontrol edip
gerilimi diistirmesini saglayin. Bkz. sayfa 23
ve sayfa 31.

= Eger varsa sistemin jenerator giicliyle baglantisini
kesin. Bkz. Jeneratér ile ilgili dikkat edilecekler
sayfa 157

0-61-0

Alternatif akim (AC)
giris glicl

dengesiz - sistem
kapaniyor

Yanip sontiyor

= Gelen gii¢ hattinin akimi dengesiz. Gucu kapatin
ve devam etmeden &nce hat rezonans sorununu
giderin.

= Plazma sisteminin bir faz donusturic
ile kullanilmadigindan emin olun.

= Eger varsa sistemin jenerattr glictyle baglantisini
kesin. Bkz. Jeneratér ile ilgili dikkat edilecekler
sayfa 157

1-nn-n
2-nn-n

3-nn-n

Biyuk arza

OB

Acik (ON) | Acik (ON)

= Biri¢ pargada ariza olabilir. Plazma gti¢ kaynagini
yeniden baslatin. Bazi durumlarda yeniden
baslatma yapilarak ariza giderilebilir.

= Plazma gli¢ kaynaginin yeniden baslatiimasi
arizay gidermiyorsa, ehliyetli bir servis teknisyeni
sistemin servis onarimini gergeklestirmelidir.
Distriblitorlinliz veya yetkili onarim tesisiyle
baglantiya gegcin.

154

80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP




Anza Tespiti Kilavuzu

Gaz Basinci anza LED’leri

Gerekli olan minimum gaz basinci asagidakilere gore degisir:
m  Secilen mod (kesme veya oluk agma)
m  Torg tipi
m  Torg kablosu uzunlugu

Ornegin, kesme modunu seger ve 6 m kablolu bir manuel torg kullanirsaniz, giris gazi basinci
3,8 bar'in altina distligtinde Gaz Basinci LED'i ve Sistem Arizasi LED'i yanar.

Sistem acik (ON) konumundayken Gaz Basinci
LED’i ve Sistem Arizasi LED’i yanar.

Giris gaz basinci ¢ok dustk.

= Giris gaz kaynagina ait tim baglantilari kontrol edin. Baglantilarda higbir sizinti veya gevseklik
olmadigindan emin olun.

= Gelen gaz kaynagi hortumunun 9,5 mm veya daha fazla bir i¢c gapa sahip oldugundan emin olun.
= Giris gaz basincini kontrol edin. Gereken sekilde ayarlayin. Bkz. sayfa 37.
= Plazma sisteminde gaz basincini manuel olarak ayarlayin. Bkz. sayfa 57. Hizli baglatma gergeklestirin.

= Bir gaz testi gergeklestirin. Bkz. sayfa 157. Ayarlanan giris basincini, gergek gaz basinci ile karsilastirin.
Giris gaz kaynag ile ilgili belirgin bir sorun yoksa, plazma gti¢ kaynagindaki hava filtresi yuvasini ve hava
filtresi elemanini kontrol edin. Gerekirse temizleyin veya degistirin. Bkz. sayfa 166.

= Sorun devam ederse, yetkili bir servis teknisyeninin sistemin servis onarimini yapmasini saglayin.
Distribtitorlinliz veya yetkili onarim tesisiyle baglantiya gegin.

\N ' v

_ _ Sistem acik (ON) konumundayken Gaz Basinci
LED’i yanip sonuyor.

2ruN

Giris gazi kaynadi plazma gli¢ kaynagina bagl degil.
= Giris gazi kaynaginin plazma sistemine diizglin bir sekilde baglandigindan emin olun.

= Giris gaz kaynagina ait tum baglantilari kontrol edin. Baglantilarda higbir sizinti veya gevseklik
olmadigindan emin olun.

= Plazma gii¢ kaynagini yeniden baslatin.
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Torc Kapag: anza LED'i

Sistem acik (ON) konumundayken Tor¢ Kapagi
LED’i yaniyor.

= Torg kablosunun plazma gi¢ kaynagina saglam bir sekilde baglandigindan emin olun. Bkz. sayfa 51.
= Torg lizerindeki torg devre digi birakma sviginin yesil “ateslenmeye hazir” (") konumuna
getirildiginden emin olun.

= Gug kaynagini kapatin (OFF) (O). Sarf malzemelerinin dogru takildigindan emin olun. Bkz. sayfa 48.
Giic kaynagini agin (ON) (I).

Sarf malzemeleri takili degilse veya dogru takilmamislarsa, tor¢ devre digi birakma svigi
yesil renkli “ateslemeye hazir” (y") konumunda olsa dahi Torg Kapagi LED'i yanar.

= Sarf malzemelerinin gok gevsek veya siki takilmadigindan emin olun. Sarf malzemelerini parmaklarinizla
sikistirin; asla daha fazla sikmayin. Kullanim sirasinda torg yatadi ile muhafaza kapagi arasindan biraz
gaz kagirmasi olmasi normaldir. Bu tor¢ tasariminin bir pargasidir.

* Plazma gii¢ kaynagini kapali (OFF) konumuna getirmeden torcu kilitlemek ve sonra kilidini agmak igin
torg devre disi birakma svigini kullanirsaniz, torg devre disi birakma svigini yesil renkli “ateslenmeye
hazir” () konumuna getirene kadar Torg Kapagdi LED'i yanar. Bkz. sayfa 47.

= Torg bir ark ateslemezse, torg devre disi birakma svigini test ederek diizglin galistigindan emin olun.
Bkz. sayfa 163. Kiriksa svigi degistirin.

= Sarf malzemelerinin iyi durumda oldugu ve dogru takildigi agikga goriiliyorsa, torg hasar gérmis
olabilir. Distribuitoriiniiz veya yetkili onarim tesisiyle baglantiya gegin.
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Sistem acik (ON) konumundayken Tor¢ Kapagi
- - @ LED’i yavas (TSO) veya hizli (TSC) bir sekilde
yanip sonliyor.

= Sarf malzemeleri, plazma giic kaynagi agik (ON) ve torg devre digi birakma svigi agik (ON)
konumdayken gevsemis veya yerinden gikmissa, giig kaynagini kapali (OFF) (O) konuma getirin, sorunu
diizeltin ve sonra arizayi gidermek igin gii¢ kaynagini tekrar agik (ON) (I) konumuna getirin.

= Yavas yanip sonme (saniyede 1 kez yanip sénmeden az), “torc acik kalmis” (TSO) durumunu
belirtir. Girdapli halka dahil, sarf malzemelerini kontrol edin. Bunlarin aginmis veya hasarli
olmadiklarindan emin olun. Bkz. sayfa 165. Oluk agma/markalama modundaysaniz, 26 A'den daha
dusuk cikis akiminda Maksimum Kontrol oluk agma sarf malzemelerini kullanmadiginizdan emin olun.
Cikis akimini 25 A'den yliksek bir degere ayarlayin veya Hassas oluk agma sarf malzemelerini takin.
Bkz. Oluk agma islemleri sayfa 75. Sonra, gaz hattini kontrol edin. Bkz. Gaz basincinin kontrolii 148.
sayfada ve Gaz kalitesinin kontrolii 149. sayfada.

= Hizh yanip sénme (saniyede birkac kez yanip sénme), “tor¢ kapal kalmis” (TSC) durumunu
belirtir. Girdapli halka dahil, sarf malzemelerini kontrol edin. Bunlarin aginmis veya hasarli
olmadiklarindan emin olun. Bkz. sayfa 165. Sonra, gaz hattini kontrol edin. Bkz. Gaz basincinin kontrolii
148. sayfada ve Gaz kalitesinin kontrolii 149. sayfada.

= Sorun devam ederse girdapli halka dahil, sarf malzemelerini kontrol edin. Sarf malzemelerinin iyi
durumda oldugu ve dogru takildigi agikga goriliyorsa, tor¢ hasar gormus olabilir. Distribttoriintiz veya
yetkili onarim tesisiyle baglantiya gegcin.

Jenerator ile ilgili dikkat edilecekler

m Jeneratér kullanirken bir ariza meydana gelirse, gii¢ anahtarini hizla kapali (OFF) ve ardindan
tekrar agik (ON) konumuna gevirmek (hizli yeniden baslatma) arizayi gidermeyebilir. Bunun
yerine, gii¢ kaynagini kapali (OFF) konuma getirin ve yeniden agik (ON) konuma getirmeden
Once 60 ila 70 saniye bekleyin.

m  Giris hat voltaji ile ilgili sorunlarin (ariza kodlari 0-13-0, 0-60-n ve 0-61-0) gideriimesi
plazma sistemi bir jeneratorle galistirilirken daha zordur. Plazma sistemini jeneratérden sokin
ve uygun boyutlu bir giig prizine baglayin.

Jeneratorle ilgili teknik 6zellikler igin bkz. sayfa 36.

Gaz testi yiiriitme

A DIKKAT

Bir gaz testi yapmadan dnce torcu kendinizden uzaga cevirin. Tor¢c ucunu daima ellerinizden,
giysilerinizden ve nesnelerden uzak tutun. Hicbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina
yoneltmeyin.

Torgtan yeterli gaz basinci ¢ikisi olup olmadigini gérmek igin bir gaz testi yapin. Gaz testi yaparak
plazma sisteminin gergek gaz basincini gorebilir ve boylece bunu ayarlanmis gelen gaz basinciyla
karsilastirabilirsiniz.
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Aniza Tespiti Kilavuzu

Gaz testi moduna giris

1. Dogrulamak istediginiz iglem igin dogru modun segildiginden emin olun (Kesme veya Oluk
Ac¢ma/Markalama).

2. Mod dugmesini yaklasik
5 saniye basil tutun.

3. 2 haneli ekranda P.C. -
goriintilendiginde Mod N

diigmesini serbest birakin.

P.C. basing

kontrolinu belirtir. \

5 saniye basili tutun.
4. Gergek cikis gaz basinci
gorintilenmeden 6nce 2 haneli ekranda ayarlanan basing yanip séner. Gergek basingla
karsilastirmak i¢in ayarlanan basinci not alin.

\ | Ve
R/ o L L - -
L R P =_=__. I !
L - I
Ve | \
Gaz testi moduna girdiginiz zaman “P.C."  Ayarlanan basing kisa stireyle Gergek basing goruntilenir.
goruntilenir. yanip soner.

Gaz testi moduna girdiginizde 2 basamakl gésterimde “0,0” (bar) veya
“00" (psi) goriintiileniyorsa torg “ateslemeye hazir” durumunda degildir.
Bu durumda tetigi gekin (manuel torglar) veya baslatma sinyali génderin
(makine torglar). Sistemden uyari olarak hava iiflemeleri gikar (bkz.
sayfa 47) ve gergek basing degeri gosterilir.

Gaz testi modu etkinken

m Hava tor¢ ucundan kesintisiz bir sekilde akar.

m 2 haneli ekranda gergek basing gosterilir (psi veya bar olarak - bkz. sayfa 59).
m  AMPS LED'i kapali kalrr.
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Anza Tespiti Kilavuzu

Gaz testi modundan cikis

Gaz testi modundan gikmak igin asagidaki eylemlerden birini yapabilirsiniz:
m  Mod diigmesine basin.

m  Ayar diigmesini gevirin.

Sistem gaz testi modundan giktiktan sonra:
m 2 haneli ekranda kesme akimi (amperaj) gésterilir.
m  AMPS LED'i yanar.

-

\/

Gaz testi modundan gikmak igin diigmeye basin veya ayar digmesini gevirin.
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Rutin Bakim

Sistemin ve torcun incelenmesi

& UYARI

R ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR
<]

2 \ Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik giictinii kesin.

Giic kaynagi kapaginin cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli
bir teknisyen tarafindan gerceklestirilmelidir.

©
’ @i Daha fazla giivenlik 6nlemi icin Giivenlik ve Uyumluluk Kilavuzu’na
(80669C) bakin.
4 UYARI

— HIZLI ACILAN TORCLAR - PLAZMA ARKI YARALANMAYA
VE YANIKLARA NEDEN OLABILIR
! Torc tetigini cektiginiz anda plazma arki hemen ateslenir.

Sarf malzemelerini degistirmeden 6nce asagidaki 6nlemlerden biri
mutlaka alinmalidir. Miimkiin olan her durumda ilk 6nlemi alin.

m Plazma gii¢ kaynagini kapatin (OFF) (O).
VEYA

m Torc devre disi birakma svigini sar renkli kilitli (X) konumuna
(torc kablosuna en yakin) getirin. Torcun bir plazma arki
ateslemediginden emin olmak icin tetigi cekin.
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Rutin Bakim

4 UYARI

YANMA VE ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI — YALITIMLI ELDIVEN
GiYIN
Sarf malzemelerini degistirirken daima yalitimh eldiven giyin. Sarf

malzemeleri kesme sirasinda cok isinir ve ciddi yaniklara neden olabilir.

pp - Ayrica, giic kaynagi acik (ON) konumundaysa ve torc devre disi birakma
svici san renkli kilitli (X) konumunda degilse, sarf malzemelerine
dokundugunuzda elektrik carpabilir.

Her kullanimda

Sistem Torg

®®O&Rt

indikatér LED 1siklarini kontrol edin ve ariza Sarf malzemelerini dogru takilma ve
durumlarini diizeltin. Bkz. sayfa 151. asinmaya karsi kontrol edin. Bkz. sayfa 165.

162 80924N Operator Kullanma Kilavuzu Powermax45 XP



Rutin Bakim

Her sarf malzemesi degisikliginde veya haftalik olarak (hangisi daha sik gerceklesiyorsa)

Torg

Torg devre disi birakma svigini test ederek torcu
diizglin sekilde agip kapattigindan emin olun:

1. Plazma gii¢ kaynagi agik (ON)

konumundayken, tor¢ devre digi birakma
svigini sari kilitli (X) konumuna getirin. 4

2. Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga
yonlendirin. Torcun bir ark 9 R
ateslemediginden emin olmak igin tetigi JL )
¢ekin. Makine torcunda CNC'den bir
baslatma/durdurma (START/STOP) komutu

verin.
3. Torg devre disi birakma svigini yesil N
“ateslenmeye hazir"(y/") konumuna getirin. @ )
N

4. Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga
yonlendirin. Tetigi 1 kez ¢cekin. Makine
torcunda CNC'den bir baglatma/durdurma
(START/STOP) komutu verin. Torcun bir ark
ateslemediginden emin olun. Bunun yerine
torgtan kisa araliklarla birkag hava tflemesi
geldiginden emin olun. Bkz. sayfa 47.

1
L

Diizglin ¢alismiyorsa tor¢ devre disi birakma
svigini degistirin. Bkz. sayfa 171.
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Rutin Bakim

Her 3 ayda bir

Sistem Torg

Gc kablosunu ve figini kontrol edin. Manuel torglar: Tetikte hasar olup
Hasarli ise degistirin. Bkz. sayfa 173. olmadigini inceleyin.

Manuel ve makine torglari:
Tor¢ govdesinde gatlak ve agiga ¢cikmis
tel olup olmadigini inceleyin.

Hasarli pargalar degistirin. Bkz. sayfa 171.

i

Torg kablosunu inceleyin.

Hasarl etiketleri degistirin. Bkz. sayfa 181. Hasarll ise degistirin. Bkz. sayfa 171.
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Sarf malzemelerini inceleyin

Rutin Bakim

Kullanilmakta olan sarf malzemelerinin durumuna karar vermenin en iyi yolu, metal kenari
kesim kalitesini diizenli olarak kontrol etmektir. Kesim kalitesi kétilesmeye basladiginda

sarf malzemelerini inceleyin.

Bircok genel kesim sorunu, torca yeni sarf malzemeleri takilarak ¢ézulebilir. Bkz. sayfa 48.

Parca inceleme

Yapilacak islem

Muhafaza: Ortadaki deligin yuvarlakhgini

Muhafaza: Ortadaki delik yuvarlak degilse
muhafazayi degistirin.

inceleyin.

Deflektor: Ortadaki deligin kenarlarini
hasar veya goézle gorilir agsinmaya karsi
inceleyin.

Deflektor: Ortadaki deligi hasarli veya
asinmis deflektori yenisiyle degistirin.

Muhafaza Deflektdr | Biriken kirler igin, nozul ve muhafaza ya da
deflektor arasindaki boslugu inceleyin.

Muhafazayi ya da deflektori gikarin
ve mevcut olan kiri temizleyin.

Ortadaki deligin yuvarlakligini inceleyin.

D) oJo

Nozul
Asinmis

Ortadaki delik yuvarlak degilse nozulu
yenisiyle degistirin.
Nozulu ve elektrotu birlikte degistirin.

Asinmaya karsi orta kismin yiizeyini
inceleyin ve oyuk derinlidini dogrulayin.

|

Elektrot AJ L— Maksimum 1 mm

Yiizeyi gok asinmigsa veya oyuk derinligi
1 mm’'den daha fazlaysa elektrodu
yenisiyle degistirin.

Nozulu ve elektrodu birlikte degistirin.

Elektrot oyugu derinliginin nasil dlglilecedi
ile ilgili daha fazla bilgi almak igin, bkz.
Elektrodun oyuk derinliginin élgiilmesi
166. sayfada .

Girdapli halkanin i¢ kisminin ylizeyi; hasar
veya asinmaya karsi ve gaz deliklerini
tikanmaya karsi inceleyin.

Yiizey hasar gérmus veya asinmigsa ya
da gaz deliklerinden herhangi biri tikaliysa,
girdapl halkayi yenisiyle degistirin.

Girdapli halkanin igindeki O-ringi hasar
veya asinmaya karsi inceleyin.

Girdapli halka

Girdapli halkanin igindeki O-ring ¢atlamis,
asinmis veya hasarliysa girdapl halkayi
degistirin.

Girdapli halkanin igindeki O-ringe gres
veya diger yaglayicilar uygulamayin.

Girdapli halkanin uzunlugunu inceleyin.

220857 veya 220947 girdapli halkanin
uzunlugu 30,5 mm’'den kisaysa yenisiyle
degistirin.
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Rutin Bakim

Parca

inceleme

Yapilacak islem

Tor¢ O-ring

Yizeyi hasara, aginmaya veya yaglama
eksikligine karsi inceleyin.

Eger torg O-ringi kuruysa, O-ring ve
dislere ince bir silikon yaglayici tabakasi
uygulayin. O-ring parlak gérinmeli ancak
fazla ve birikmis yag olmamalidr.

O-ring catlamigsa veya asinmissa
yenisini takin.

Elektrodun oyuk derinliginin olgiilmesi

Elektrodun oyuk derinligini dlgmek igin elektrot oyuk derinligi 6l¢lim aleti kullanin.

:

O ) (o

Elektrot
(8lgekli degildir)

Hasarliyla 6lgiim ayagini (004629) degis,tirin/g

.
=
v

I

Hypertherm'den oyuk derinligi élciim aletini (004630) temin edebilirsiniz.

Bkz.

Aksesuar parcgalari sayfa 180.

166
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Rutin Bakim

Hava filtresi yuvasinin ve filtre elemaninin degistirilmesi

Gaz hattinin temiz ve kuru tutulmasi asagidaki nedenlerle son derece 6nemlidir:
m  Yag, su, buhar ve diger kirleticiler i¢ pargalara zarar vermesinin énlenmesi.

m  Eniyi kesim kalitesi ve sarf malzemesi émriiniin elde edilmesi.

Ozellikle cok nemli, cok sicak ve nemli ortamlarda hava
filtresi yuvasinin igindeki filtre elemanini diizenli olarak
kontrol edin ve gerekirse yenisiyle degistirin. Filtre
elemaninin kirliyse veya kotiilesmeye baslamigsa yenisiyle
degistirin. Parga numaralari igin bkz. sayfa 173.

Bazi hava kompresorlerinde kullanilan ester icerikli sentetik yaglar, hava filtre yuvasinda
kullanilan polikarbonatlara zarar verecektir.

Filtre yuvasini ve yuvanin O-ringini yag, kimyasallar, kir ve
diger kirleticilerden arinmis tutun. Bu kirleticiler sizdirmazlik
kapasitesini azaltarak, sizintilara ve gii¢ kaynagi ve torgtaki
gaz hattina baska kirleticilerin girmesine neden olabilir.

Bu kirleticiler zaman iginde i¢ pargalara hasar verebilir.

Bir dis filtreleme sistemi, 6rnegdin Eliminizer
filtre takimi (128647) kullaniyorsaniz, filtreyi
gerekli bakim veya temizlik islemi igin diizenli
olarak kontrol edin.

Filtre yuvasinin alt kisminda bir miktar su goérebilirsiniz. Filtre yuvasi, yuva igerisindeki samandira
mekanizmasini harekete gegirmeye yeterli miktarda su biriktigi zaman fazla nemi otomatik
olarak temizler.

Yuvadaki suyu manuel olarak bosaltmak igin, yuvanin

altindaki somunu elinizle gevsetip c¢ikartin. Plastik somuna
zarar vermemek icin anahtar veya baska bir alet kullanmayin.

&=

Cikarmak igin somunu sokiin
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Rutin Bakim

1. Gug kaynag lizerindeki gli¢ svicini kapali
(OFF) (0) konumuna getirin. Giig kablosunun =
gli¢ kaynag ile baglantisini kesin.

2. Gug beslemesini, glic kaynaginin arkasindan
kesin.

3. Metal muhafaza vidalarini, (@) hava filtresi yuvasi
glic kaynag icindeki hava filtresi takimindan
ayrilana kadar gevseterek sokuin.

4. Hava filtresi yuvasini @) metal muhafazadan
cikarin.

5. Filtre elemani ® nazik bir sekilde filtre yuvasindan
cikartin. Yuvanin en ustlindeki O-ringe hasar
vermemeye dikkat edin.

®©

O-ring

6. Plastik baglanti elemanlarini @) yaklasik 1/4 tur gevirerek ayrilmasini saglayin.
Baglanti elemanlarini bir kenara koyun.

® ®

7. Yeni hava filtresi elemanini plastik baglanti elemani
icerisine yerlestirin. Plastik baglanti elemanlarini yaklagik
1/4 tur gevirerek birbirlerine kilitlenmelerini saglayin.
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Rutin Bakim

8. Yag, kir ya da diger kirleticileri silerek hava filtresi
yuvasini temizleyin.

O-ring /

Filtre yuvasi lizerindeki sar renkli kalinti genelde
gaz kayna@i hattina yag girdiginin gostergesidir.

9. O-ringi inceleyin. Catlak veya hasarliysa degistirin.
Filtre yuvasinin en Ustlindeki O-ringi degistirin.

10. Filtre yuvasi icindeki hava filtresi elemanini degistirin.
Yerine oturma sesini duyana kadar en Ustteki plastik
baglanti elemanina bastirin.

11. Hava filtresi elemanini metal muhafazaya yerlestirin.

12. Metal muhafazay gti¢ kaynag igindeki hava filtresi
takimina vidalayarak hava filtresi yuvasini tekrar yerine
yerlestirin.

Hava filtresi yuvasinin ve metal muhafazanin
takarken diiz durdugundan emin olun. Aksi
takdirde metal muhafazanin diglerine hasar
verebilirsiniz.

13. Gic beslemesini, glic kaynaginin arkasindan yeniden
baglayin.

14. Gig kablosunu tekrar baglayin ve gii¢ svigini agik
(ON) (I) konumuna getirin.
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Parcalarin ve Aksesuarlarin Degigtirilmesi

Plazma gli¢ kaynaginiz ve torglariniz igin yedek parca, sarf malzemesi ve aksesuar siparigi vermek
icin bu boltimde belirtilen parga ve takim numaralarini kullanin.

Sarf malzemesi parga numaralari igin:
= Manuel tor¢c kesme ve delme: bkz. sayfa 63.
m  Oluk agma: bkz. sayfa 75.
m  Makine torcu kesme ve delme: bkz. sayfa 111.

m  Markalama: bkz. sayfa 119.

Sarf malzemelerinin takiimasi ile ilgili talimatlar igin, bkz. Adim 1 - Sarf
malzemelerinin takilmasi ve torcun etkinlestiriimesi 48. sayfada.

Dabhili pargalarin onarimi ve degistirilmesiyle ilgili yardim igin:
1. Hypertherm distribiitorlinlizt veya yetkili Hypertherm onarim tesisini arayin.

2. Bu kilavuzun basinda listelenen en yakin Hypertherm ofisini arayin.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Plazma kaynag disi, on

(=
@
Oge Takim no  Agiklama
1 428663 Takim: Vidalarla birlikte gti¢ kaynagi kulbu (omuz askisi klipsi dahil)
2 104821 Yedek omuz askisi klipsi*
3 428662 Takim: Gi¢ kaynag, 6n panel ve arka panel igin yedek vidalar
4 428657 Takim: Etiketleriyle gii¢ kayna@i kapagi, CSA (vida dahil degildir)
4 428658 Takim: Etiketleriyle gii¢ kaynagi kapagi, CE/CCC (vida dahil degildir)
5 428143 Takim: Kontrol paneli igin ayarlama diigmesi
6 223595 Sase kablosu, 7,6 m, sase klempiyle birlikte
6 223596 Sase kablosu, 15 m, sase klempiyle birlikte
7 228561 Takim: Sase klempi, 200 A
8 127217 Omuz askisi (ayri satilir - sisteme dahil degildir)
* Omuz askisi klipsi sistemle birlikte gelir. Bunlar, gti¢ kaynagi kulbu yedek takiminda da bulunur.
Omuz askisiyla birlikte gelmezler.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Plazma kaynag dig1, arka

°d

NEMA 6-50P

il

Oge Takim no  Agiklama

1 428685 Takim: Gaz girisi baglanti elemanlar::
= 1/4 NPT disli endustriyel degisimli gabuk ayrilabilir nipel
* 1/4 NPT disli ingiliz Boru Disi adaptérii G-1/4BSPP

2 428664 Takim: Kablo kinlmasi engelleyiciyle birlikte CSA gii¢ kablosu, 1 fazli, 3 m (NEMA 6-50P
giic fisi dahil)

3 428667 Takim: Kablo kirilmasi engelleyiciyle birlikte CE/CCC giic kablosu, 1 fazli, 3 m (gii¢ fisi dahil
degil)

3 428665 Takim: Kablo kinlmasi engelleyiciyle birlikte CSA gii¢ kablosu, 3 fazli, 3,5 m (gui fisi dahil
degil)

3 428666 Takim: Kablo kirilmasi engelleyiciyle birlikte CE/CCC giic kablosu, 3 fazli, 3 m (gii¢ fisi dahil
degil)

4 228680 Takim: Giig kablolari igin kablo kirlmasi engelleyici

428673 Takim: Metal muhafazali hava filtresi yuvasi (polikarbonat) (hava filtresi elemani ayri satilir)

6 428378 Takim: Hava filtresi elemani

Hava filtresi yuvasinin ve filtre elemaninin degistiriimesi ile ilgili talimatlar
icin bkz. sayfa 166.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Makine arayiiz (CPC) ve seri arayiiz yiikseltme takimlan

8 [ 138

Oge Takimno  Aciklama

1 428653 Takim: Dahili kablolar ve gerilim béliicii kart ile birlikte makine arayiiz (CPC) portu
(yuva igin kapak dahil degildir)

428654 Takim: Dahili kablolar ve RS-485 kartla birlikte seri arayliz portu
127204 Makine arayiiz (CPC) portu igin kapak
128650 Makine torcu igin uzaktan baslatmali pandatif, 7,6 m

2
3
4
4 128651 Makine torcu igin uzaktan baslatmali pandatif, 15 m
4 128652 Makine torcu igin uzaktan baslatmali pandatif, 23 m
4

428755 Makine torcu igin uzaktan baglatmali pandatif, 45 m

Uzaktan baslatmali pandatifler, CNC portuna baglanr.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Makine arayiiz portu ve seri port igin harici kablolar

Hypertherm, makine arayiiz (CPC) portuna ve seri porta baglanan farkli harici kablo segenekleri
sunar. Resimler ve ayar bilgileri igin bkz.:

m  Makine arayliz kablosunun baglanmasi 102. sayfada

m  Opsiyonel RS-485 seri arayiiz kablosunun baglanmasi 109. sayfada

Parca numarasi
023206

023279

228350

228351

223354

223355

223048

223356

123896

223733
223734
223236
223237
223239
223240

Aciklama

Harici makine arayiiz kablosu (baglatma, durdurma, ark transferi sinyalleri), 7,6 m,
yassi konektorler

Harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma, ark transferi sinyalleri), 15 m,
yassi konektorler

Takim: Béliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baglatma, durdurma,
ark transferi sinyalleri), 7,6 m, yassi konektérler

Takim: Bélinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baglatma, durdurma,
ark transferi sinyalleri), 15 m, yassi konektérler

Boliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma, ark transferi
sinyalleri), 3,0 m, vidali Dsub konektor

Boliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma, ark transferi
sinyalleri), 6,1 m, vidali Dsub konektor

Boliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma, ark transferi
sinyalleri), 7,6 m, vidali Dsub konektér

Boliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma, ark transferi
sinyalleri), 10,7 m, vidali Dsub konektor

Boliinmiis ark gerilimi igin harici makine arayiiz kablosu (baslatma, durdurma,
ark transferi sinyalleri), 15 m, vidali Dsub konekt&r

PlasmaCAM® sehpalari igin harici makine arayuz kablosu, 4,6 m
PlasmaCAM sehpalari igin harict makine araytiz kablosu, 6,1 m

RS-485 kablosu, sonlandirlmamis, 7,6 m

RS-485 kablosu, sonlandirlmamis, 15 m

RS-485 kablosu, Hypertherm kontrolleri igin 9 pimli Dsub konektor, 7,6 m
RS-485 kablosu, Hypertherm kontrolleri igin 9 pimli Dsub konektér, 15 m
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

75° manuel torc yedek parcalar

Oge Takim no

Aciklama

088164* 6,1 m kablolu 75° manuel torg takimi
088165* 15 m kablolu 75° manuel torg takimi
1 428590 Takim: 75° manuel torg kulbu (vidalaryla)
428162 Takim: Manuel torg baslatma svigi
3 428594 Takim: Manuel torg igin kapak algilayici svig/tor¢ devre disi birakma svigi
(teller ve konektorleri igerir)
4 428588 Takim: 75° manuel tor¢ ana gévdesi (O-ring ile)
5 428180 Takim: Torg gévdesi O-ring yedekleri
6 075504 Pilot ug vidasi
7 428156 Takim: Manuel torg tetigi ve yayi - torg kulbu igin baslatma svigi ve vidalar da igerir
8 428182 Takim: Manuel torg tetigi icin yay yedekleri
9 428148 Takim: Torg kulbu igin yedek vidalar
10 228314 Takim: Torg gabuk ayrilabilir tamiri (diigmeli yatak - torg kablosu igermez)
11 428592 Takim: Manuel torg kablosu yedegi, 6,1 m
11 428593 Takim: Manuel torg kablosu yedegi, 15 m
12 428595 Takim: Manuel torg igin torg devre disi birakma kaydiricisi (sar/yesil etiketle)
* Torg takimina sarf malzemeleri dahil degildir. Sarf malzemesi parga numaralari igin bkz. sayfa 63 (kesme)
ve sayfa 75 (oluk agma).
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

15° manuel torc yedek parcalar

Oge Takim no

088162*

088163*
1 428591
2 428162
3 428594
4 428589
5 428180
6 075504
7 428156
8 428182
9 428148
10 228314
1 428592
1 428593
12 428595

Aciklama

6,1 m kablolu 15° manuel torg takimi

15 m kablolu 15° manuel torg takimi
Takim: 15° manuel torg kulbu (vidalariyla)
Takim: Manuel torg baslatma svigi

Takim: Manuel torg igin kapak algilayici svig/tor¢ devre disi birakma svigi
(teller ve konektérleri igerir)

Takim: 15° manuel torg ana gévdesi (O-ring ile)

Takim: Torg govdesi O-ring yedekleri

Pilot ug vidasi

Takim: Manuel torg tetigi ve yayi - torg kulbu igin baslatma svici ve vidalan da igerir
Takim: Manuel torg tetidi igin yay yedekleri

Takim: Torg kulbu igin yedek vidalar

Takim: Torg gabuk ayrilabilir tamiri (diigmeli yatak - torg kablosu igermez)

Takim: Manuel torg kablosu yedegi, 6,1 m

Takim: Manuel torg kablosu yedegi, 15 m

Takim: Manuel torg igin torg devre disi birakma kaydiricisi (sar/yesil etiketle)

* Torg takimina sarf malzemeleri dahil degildir. Sarf malzemesi parga numaralari igin bkz. sayfa 63 (kesme)
ve sayfa 75 (oluk agma).
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Makine torcu yedek parcalan
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Takim no
088167*
088168*
088169*
428703
428596
428704
428180
075504
428148

Aciklama

Takim: 7,6 m kablolu makine torcu takimi

Takim: 10,7 m kablolu makine torcu takimi

Takim: 15 m kablolu makine torcu takimi

Takim: Cikartilabilir 32 aralikli disli kremayer (vidalariyla)
Takim: Makine torcu yatag (vidalariyla)

Takim: Makine torcu igin tor¢ ana goévdesi yedegi
Takim: Tor¢ govdesi O-ring yedekleri

Pilot uc vidasi

Takim: Tor¢ kabugu icin yedek vidalar
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Takim no
428260
428699
428710
428700
428705
428706

* Torg takimina sarf malzemeleri dahil degildir. Sarf malzemesi parga numaralar icin bkz. sayfa 111 (kesme), sayfa 75 (oluk agma) ve sayfa 119 (markalama).

Aciklama

Takim
Takim
Takim
Takim
Takim
Takim

: Torg gabuk ayrilabilir tamiri (diigmeli yatak - torg kablosu igermez)

: Makine torcu kablosu yedegi, 7,6 m

: Makine torcu kablosu yedegi, 10,7 m

: Makine torcu kablosu yedegi, 15 m

: Makine torcu igin kapak algilayici svig/torg devre disi birakma svici (telleri ve konektdrleri igerir)

: Makine torcu icin torc devre digi birakma kaydiricisi (san/yesil etiketle)
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Aksesuar parcalar

Parca numarasi Aciklama
128647 Eliminizer hava filtresi takimi (nem gidermek igin)
011092 Eliminizer hava filtresi igin yedek filtre elemani
428719 Yag giderici hassas filtre takimi
428720 Yag giderici hassas filtre icin yedek filtre elemani
428718 Eliminizer hava filtresi veya yag giderici hassas filtre icin montaj destegi
127217 Omuz askisi (klips dahil degildir)
104821 Yedek omuz askisi klipsi*
127169 Deri kesim eldiveni
127239 Yiz muhafazasi, glineslik 6 lens
127219 Gii¢ kaynag igin toz kapag:
017060 Yuvarlama araci gantasi (giic kaynagina, torca, sarf malzemelerine ve bazi aksesuarlara
uygun)
024877 Deri torg kablosu kilifi, siyah, Hypertherm logolu, 7,6 m
127102 Basit plazma (daire) kesim kilavuzu
027668 Liks plazma (daire) kesim kilavuzu
017059 Bevel kesim kilavuzu
027055 Silikon yaglayici, 1/4 ons (tor¢ gévdesi ve hava filtresi yuvasindaki O-ring igin)
004630 Oyuk derinligi 6lcuimu
004629 Oyuk derinligi 6lgtim noktasi

* Omuz askisi klipsi sistemle birlikte gelir. Bunlar, gtig kaynagi kulbu yedek takiminda da bulunur. Omuz askisiyla birlikte
gelmezler. Bkz. sayfa 172.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Powermax45 XP Etiketleri

Takim no Aciklama
428655 Takim: 1 fazli modeller icin Powermax45 XP etiketleri
428656 Takim: 3 fazli modeller i¢cin Powermax45 XP etiketleri

Etiket takimlarinda sunlar bulunur:
m  Uyan etiketleri
m  Yan panel gikartmalarn

m  Sarf malzemesi etiketleri
Sarf malzemesi etiketleri ve ariza kodlan etiketi

Sarf malzemesi etiketleri ve ariza kodlar etiketi, s6kiilebilir gikartmalardir. Ariza kodlar etiketi,
Operatér Kullanma Kilavuzu’'nun 6n kapaginin i¢ kisminda bulunur. Sarf malzemesi etiketleri,
sistemle birlikte gelen literatiir paketinde yer alir. Kolayca gérebilmeniz igin etiketleri gli¢ kaynaginin
yan tarafinda veya galigsma alaniniza yakin bir yere yapistirin.

g N\
Ariza Kodlan
0-11-0 Uzaktan kumanda cihazindan gegersiz mod girisi ST
0-11-1 Uzaktan kumanda cihazindan gegersiz akim girisi (D-L 220854 J_ﬂ_(]:m_
0-11-2 Uzaktan kumanda cihazindan gegersiz basing girisi 220817 220941 220842 220857
0-12-1 Disiik gikish gaz basinci: Uyari 220953
0-12-2 Yiiksek gikish gaz basinci: Uyar
0-12-3 Cikis gaz basinci dengesiz: Uyarn @ """" (’))_ 1
0-13-0 AC girisi dengesiz: Uyar 220955 200854 = mm_ﬂzm_
0-51-0 Gili¢ agmada baslatma/tetikleme sinyali agik (ON) —_ J_zzogao 220842 220947
0-60-0 AC giris gerilimi hatasi - faz kaybi
0-60-1 AC giris gerilimi hatasi — gerilim gok diisiik 220948 220958
0-60-2 AC giris gerilimi hatasi — gerilim gok yiiksek QD_ ('))_ @_Em_ E :
0-61-0 AC girisi dengesi: Kapatma
10-25 A 420414 220854 420415 220842 220857
Aynintilar icin Operator Kullanma Kilavuzuna bakin [D:j_ (')))- @_Em_
26-45A 420480 220854 420419 220842 220857
AN J
Ariza kodlari etiketi
220854 @—Em— E=
Q—I_ J—420415 220842 220857
220953
&)l ) O cmwED ——
= 220818 220854 220941 220842 220857 Sarf malzemesi etiketi - makine torcu
D)
220931 220854 220930 220842 220947

Q) ) cmwE=

420414 220854 420415 220842 220857

d)0) ) Qe =

420480 220854 420419 220842 220857

) ) o cmeESD

10-25A 420542 220854 420415 220842 220857

3|
|
&
>

N
@
A
]
>

&

Sarf malzemesi etiketi - manuel torg
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

CSA uyan etiketi

Bu uyar etiketi bazi gli¢ kaynaklarina takilmistir. Operat6r ve bakim teknisyeninin bu uyari
sembollerinin agiklanan amacini anlamasi énemlidir.

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

A\l WARNING

/N[l 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.

1.2

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

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

1. Les éti de p t provoq
une explosion ou un incendie.

1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.

1.2 Un extincteur doit étre a proximité et prét a étre utilise.

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

-

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle
away from y If. Arc starts i ly 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 instantanément
quand on I'amorce.
2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.
2.2 Ne pas saisir la piéce a couper de la trajectoire de coupage.
2.3 Se protéger entiérement Iicorps.

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 bralure.
3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont
humides ou endommaggés.
3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de
la terre.
3.3 Couper 'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher
les piéces sous tension.

4 4, Plasma fumes can be hazardous. 4. Les fumé | p étre dang
4.1 Do not inhale fumes. 4.1 Ne pas inhaler les fumées.
) 4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes. || 4-2 cl‘J_tili_Ser ulne ;/entjlation forcée ou un extracteur local pour
4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with 1Ssiper [es fumees.
0 "ot op P v Wi 4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées
ventilation. C
par ventilation.
5 5. Arc rays can burn eyes and injure skin. 5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et
5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to blesser la pe'au‘. . X
,ﬁ protect head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt 5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger
4 llar. Protect f ) Iding helmet with la téte, les yeux, les oreilles, les mains et le corps. Boutonner
- collar. Frotect ears from noise. Use welding helmet wi le col de la chemise. Protéger les oreilles contre le bruit. Utiliser
the correct shade of filter. un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.
6 6. Become trained. Only qualified personnel should 6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a

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.

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

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.
La remplacer si elle est absente, endommageée ou usée.

YA\

WARNING: This product can expose you to chemicals including

lead and lead compounds, which are known to the State of

California to cause cancer and birth defects or other reproductive

harm. For more information go to www.p65warnings.ca.gov.

AVERTISSEMENT : Ce produit peut vous exposer & des produits chimiques, dont
le plomb et des composés de plomb, reconnus par I'Etat de la Californie comme cause
de cancer et d'anomalie congénitale ou d’autres anomalies de I'appareil reproducteur.
Pour obtenir de plus amples renseignements, consultez le www.p65warnings.ca.gov.
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CE/CCC uyan etiketi

Bu uyari etiketi bazi gui¢ kaynaklarina takiimistir. Operat6r ve bakim
teknisyeninin bu uyari sembollerinin agiklanan amacini anlamasi énemlidir.

Numarali metin etiketteki numarali kutulara karsilik gelir.

Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

1.1

1.2

1.3

3.1

3.2

3.3

4.1
4.2

4.3

Kesme kivilcimlari patlamaya
ya da yangina neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda
kesmeyin.

Yakinda ve kullanima hazir bir yangin
sondurici bulundurun.

Kesim sehpasi olarak tambur yada
baska kapali kap kullanmayin.

Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir;
nozulu kendinizden uzaga yoneltin.
Ark, tetiklendiginde hemen cgalisir.

Torcu sokmeden 6nce guci kapatin.

Calisma pargasini kesme yoluna
yakin bir noktadan tutmayin.

Uygun koruyucu giysiler giyin.
Tehlikeli gerilim. Elektrik garpmasi
ya da yanma riski.

Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda
ya da hasar gordigunde eldivenleri
degistirin.

Kendinizi galigsmaya ve yere yalitarak,
garpllmaktan korunun.

Servis isleminden 6nce glict kesin.
Hareketli pargalara dokunmayin.

Plazma dumanlari zararl olabilir.
Dumanlari solumayin.

Dumanlari uzaklastirmak igin fanli
havalandirma ya da yerel egzoz
kullanin.

Kapali alanlarda galigtirmayin.
Dumanlari havalandirmayla ¢ikarin.

Ark isinlan gézleri ve cildi yakabilir.

Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi,
ellerinizi ve gévdenizi korumak igin
dogru ve uygun koruyucu ekipmani
kullanin. Gomlek yakasint ilikleyin.
Kulaklari girilttiden koruyun. Uygun
filtreli cami olan kaynak bashg:
kullanin.

Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca
yetkili personel galistirmalidir.
Kilavuzda belirtilen torglarn kullanin.
Yetkisiz personeli ve gocuklar uzak
tutun.

Bu etiketi gikarmayin, tahrif etmeyin
ya da kapatmayin. Kayipsa,
hasarliysa ya da yipranmissa
degistirin.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Veri plakasi

Plazma glic kaynaginin altindaki veri plakasinda 2 deger seti bulunur:

m  HYP degerleri Hypertherm gii¢ kaynadi degerleridir. Bunlar, Hypertherm'in kurumsal
testlerine gore sistemin kapasitesini yansitir.

m  /EC degerleri, sistemin IEC standardi 60974-1'i karsilamasi igin gerekli olan, nceden
tanimlanmis minimum esik degerlerdir.

CSA ve CE/CCC veri plakalari birbirinden biraz farklidir. Asagidaki érnekte bir CE/CCC veri plakasi
gorilmektedir.

" ‘ '. PATENTS:CURRENT LIST AT WWW.HYPERTHERM.COM/PATENTS/
NN A M M R BARC

lul_pcl LIHGI I o /N
Powermaxeidy- | PIN: 088XXX

Plasma cutting system 10A //34'\/_ 45A// 93\/\
Hypertherm, Inc. o X@A0°C 50% o0% 100%
71 Heater Road o 0
Lebanon, NH 03766, USA U Hyp | €)
Engineered and Assembled in USA o) HYP U2
Country of Origin: USA ==mm | 2nnV I'Eg lljzz 40
V. ayl
I

f?;gzﬂ'm 10A / 104V - 45A/ 118V

ot [5) ——— | X@40°C | 50% | 60% | 100%
=M1t 03766 ——
#EiRitiEL Uo :J;’ Lllzz

P ENG0974-1 GB15579.1-2013 IEC I2 \o
q\EN60974-10 Class A | GOST 12.2-007.0-75) B | 211V IEC U2 /@l
> =4O @ IP235” 210XXX REV X
U1

GOST 12.2-007.8-
HYPI4 pF@Hyp|1£EC|1max IEClimax | IECI o5

P1= 3.4 kWh/h

Ps =0 Wh/h
50/60 Hz cutting gouging

L3,

1 Barkod, uretim tarihi ve seri numarasi 9 [EC = Uluslararasi Elektroteknik Komisyonu
igin yer tutucu (International Electrotechnical Commission)
degeri

2 Bolgeye 6zgl sertifikalama standartlari

3 Bolgeye 6zgl sertifikalama sembolleri igin yer 10 I, = Konvansiyonel kaynaklama akimi (A)

tutucular - bkz. Semboller ve isaretler 185. 11 U, = Konvansiyonel kaynaklama gerilimi (V)
sayfada ; N y .
12 Inverter tabanli giic kaynag sembolii (1 fazl
4 Plazma kesme sembolii veya 3-fazlr)
5 Plazma oluk agma sembolii 13 Giris Korumasi (IP) degeri
6 U, = Yuk gerilimi degeri yok (V) 14 U, = Giris gerilimi (V)
7 X = Devrede kalma (%) I, = Giris akimi (A)
8 HYP = Hypertherm kurumsal deger PF = Giig faktord
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

Semboller ve isaretler

Uriintiniiz, veri plakasinin tistiinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir.

Ulusal diizenlemelerdeki farkliliklar ve gakismalardan dolayi, isaretlerin tumd, bir Griintin her versiyonuna
uygulanmaz.

o@)m

NN
/M M

RoHS

rrm
) =
—

> @ 00 P

P
b

g

S

S isareti

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

CSA isareti

CSA isareti tagiyan uriinler Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada trtin glivenligi diizenlemelerine
uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan degerlendirilmis, test edilmis ve
sertifikalandirnimistir. Alternatif olarak trtin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada
tarafindan taninan UL ya da TUV gibi diger Nationally Recognized Testing Laboratories (NRTL)
uyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

CE isareti

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

Avrupa Gumriik Birligi (CU) isareti

Uriinlerin EAC uygunluk isareti igeren CE versiyonlari Rusya, Beyaz Rusya ve Kazakistan'a ihracat
yapmaya y6nelik trtin glvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

GOST-TR isareti

Uriinlerin GOST-TR uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Rusya'ya ihracat yapmaya ynelik tiriin
glivenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

RCM isareti

Uriinlerin RCM isaretine sahip CE versiyonlari, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
EMC ve guivenlik diizenlemelerine uygundur.

CCC isareti

China Compulsory Certification (CCC - Cin Zorunlu Sertifikasi) isareti, Griintin test edildigini
ve Cin'de satis igin gerekli trlin gtivenligi gereksinimleriyle uyumlu bulundugunu belirtir.

UkrSEPRO isareti

Uriinlerin UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE versiyonlari, Ukrayna'ya ihracat yapmaya yonelik
urtin glivenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

Sirbistan AAA igareti

Uriinlerin AAA Sirbistan isareti iceren CE versiyonlari, Sirbistan’a ihracat yapmaya yénelik tirtin
guvenligi ve EMC gerekliliklerini karsilar.

RoHS isareti
RoHS isareti, trtiniin Avrupa Birligi Zararli Maddelerin Kullanimini Kisitlama Direktifi

RoHS (RoHS - European Union’s Restriction of Hazardous Substances Directive) gereklilikleri
ile uyumlu oldugunu gdsterir.
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Pargalarin ve Aksesuarlarin Degistirilmesi

IEC sembolleri

Asagidaki semboller veri plakasinda, kontrol etiketlerinde ve sviglerde gériintiilenebilir. On panelde
LED'leri hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. Kontroller ve indikatérler 43. sayfada.
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